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ARC WELDER 55 - 160A

The numbers in the following text refer to the
picture on page 2 + 109

Read the operating instructions carefully

before using this device. Familiarise
yourself with its functions and basic
operation. Service the device as per the
instructions to ensure that it always
functions properly. The operating
instructions and the accompanying
documentation must be kept in the
vicinity of the device.

Introduction

The fusion welding process is used to melt the
workpiece material under the influence of heat
supplied. With electrical arc welding use is also
made of welding material (electrodes). The weld
originates after solidification.

The heat required is obtained by maintaining an
electrical arc between the electrode and
workpiece. The welding process requires a strong
current (55-160 A) with a relatively low voltage
(10-48 V). Atransformer in the welding appliance
ensures the lowering of the mains voltage (400 V).

The device is not suitable for commercial use!

Contents

1. Machine information

2. Safety instructions

3. Mounting accessories
4. Operation

5. Service & maintenance

1. Machine information

Technical specifications

Contents of packing

Welding appliance

Welding mask

Wire brush/scaling hammer
User Manual

Safety instructions
Guarantee card

JEENRE WL (I I G

Check the machines, loose parts and accessories
for transport damage.

Product information

Flg 1& Fig. 2

Indicator lamp temperature

On/off switch

Rotary knob for setting current intensity
Welding cable with electrode holder
Earth cable with fixture

Rubber cap

Handle

Ventilation slots

Wire brush /scaling hammer

10 Welding mask

11. Electrodes

CoNPOPWN

Table: setting and use

@ Electrode (mm) Current intensity (A) Suitable for, among

others:

2 50-75 Material thickness 2-3 mm
Repairing of wall stand

2.5 70-100 Material thickness 4-5 mm
Garden fence, garden toys

3.2 95-150 Material thickness 6-7 mm
Carport, garage

4 130-160 Material thickness 8-12 mm

Construction (heavy)

2. Safety instructions

Caution! Read instruction

A manual.
Voltage 230/400V ~
Frequency S0 Hz  Explanation of the symbols
Welding power 55 /140 A (230 V) / 160 A (400 V)
No-load voltage 48V /230V . .. .
Power factor 0.62 Denotes risk of persoqal injury, loss of life
Diameter of electrodes 2 -4 mm or damage to the tQOI In case ofnot‘{-
Weight 22.1Kkg observance of the instructions in this
Dimensions 56 x 32.5 x 40 cm manual.
Thermal protection 105 °C (5 °C)
Powercord HO7RN-F 3x1.5mm? A Indicates electrical shock hazard.
Welding cable HO1N2-D 1x16mm?
Immediately unplug the plug from the
Aé mains electricity in the case that the cord
gets damaged and during maintenance.
Ferm 3
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Keep bystanders away.

Do not expose in rain

Wear ear and eye protection.

Wear protective gloves.

7z @ ) |

Always use a welding mask during
welding

Te

Wear protecting clothes

Standard for welding appliances for
EN60974-6 manual metal arc welding with
limited duty.

EMC classification in accordance with
IEC 60974-10

$I—  Electrode holder

Earth terminal

Falling voltage

Single-phase transformer

Supply circuit, phases 1 or 3 ~50 Hz

u Electrode diameter

— e
oF

Fusing 16A

I1 max

Maximum I1 max primary current
intensity in Ampere

|- Secondary current intensity in Ampere

Rated maximum welding time in
®®® ntermittent

Rated maximum welding time in
@ continuous mode

IP21S Protection class. Sealed for objects up to
12 mm and against perpendicular falling
drip water. Stoppage with water control.

H Insulation class

U Rated no-load voltage

U Rated supply voltage

U- Values of the conventional load voltage

I1e"

General safety instructions for welding

appliances

»  The user of the machine must have been
instructed how to use and operate the machine.

*  Ensure a well-illuminated and tidy working
environment.

*  Always remove the plug from the plug socket
before carrying out maintenance on the
machine.

*  Remove the plug from the plug socket when
you leave the machine.

» Do not use the machine before you have fully
assembled and installed the machine as
described in the manual.

Maximum effective supply current

Specific safety instructions for welding

appliance

*  Welding causes sparks and hot metal. Remem-
ber that this is a fire hazard, and remove all
flammable objects from the working environment.

»  Ensure good ventilation in the working
environment. Gases are released when
welding that are a danger to your health.

* Do not weld containers or pipes that contain or
have contained flammable liquids or gases
(danger of fire or explosion).

* Do not weld materials that have been cleaned
with highly flammable liquids or that have
painted surfaces (likelihood of the release of
dangerous gases).

* Do notwork in a humid or wet environment
and do not weld in the rain.

« Always protect your eyes with the welding

Ferm



mask supplied.

Use gloves and protective clothing that are dry
and not drenched in oil or dirt.

The slag to be chipped off is sometimes
glowing hot and can cause serious eye injuries
during removal. Always wear protective
goggles and gloves.

Ultraviolet radiation can burn your skin during
welding. So always wear suitable protective
clothing.

Your welding appliance is protected against
overloading. The welding appliance therefore
automatically switches off if it overloads. The
welding appliance automatically switches on
again after it has cooled sufficiently.

During welding and cooling your workpiece
can deform due to stresses. Always bear this
in mind.

Only the welding cables included in the
delivery kit may be used (& 10 mm? rubberized
welding cable).

Special regulations apply to areas at risk of
fire or explosions.

Welded connections that are exposed to high
stress and which must fulfill certain safety
requirements may only be carried out by
specially trained and certified welders. Some
examples are: Pressure vessels, slide rails,
tow couplings, etc.

Important: Always connect the ground terminal
as close as possible to the weld spot in such a
way that the welding current can take the
shortest possible path from the electrode to the
ground terminal. Never connect the ground
terminal to the housing of the welding device!
Never connect the ground terminal to grounded
components that are located far away from the
workpiece, e.g., to a water pipe in another
corner of the room. Otherwise, the protective
conductor system of the room in which you are
welding could become damaged.

The fusing of the supply lines to the power
outlets must correspond to regulations (VDE
0100). Protective contact outlets may be fused
with a max of 16A (types and technical data:
RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC
60269. slow blow. Manufacturer: Chint) (fuses
or line-protection switches). Higher amperage
fuses can lead to burnt cables or fire damage
to the building.

Electrical safety

)

A\

Switch off the machine at once if:

There is a defect in the mains plug,
power cable or there is damage to the
cable.

» Defective switch.

*  You see smoke or smell burnt
insulation.

Warning! Depending on the supply mains
conditions at the point of connection, the
welding power source may cause
interference to the supply to other
electricity users. If there is any doubt
about this question advice should be
sought from the electricity supply
authority.

Make sure that the welding appliance and
electric wiring connections are properly made.
Any likelihood of electric shock can endanger
life.

Always ensure good connections, both of the
electrode holder and the earth terminal.

Do not allow electrical cables to be damaged
by pulling. Disconnect cables before you move
the welding appliance.

Avoid contact with the electrically conductive
part of the welding appliance, the electrode
holder and the earth terminal.

Always check that your mains voltage
corresponds to the value on the type plate of
the machine.

With the replacement of cables or plugs:
Throw away old cables or plugs as soon as
they have been replaced by new ones.
Inserting a loose cable plug in a plug socket is
dangerous.

For all welding appliances working on 230
Volts use at least 16 Ampere fusing

When use is made of extension leads: Use
only an approved extension lead that is
suitable for the machine power. The cores
must have a diameter of at least 1.5 mm?. Roll
the cord fully out if the extension cord is on a
reel.

Only allow qualified electricians to work on the
supply voltage end, e.g., on cables, plug-in
connectors, outlets, etc.

Ferm



3. Mounting accessories

Make sure that the plug has been
removed from the plug socket during the
assembly of accessories.

Installation of the machine

* Install the welding appliance in a dry and clean
space (free of iron powder, dust and paint).

»  Place the welding appliance on a firm and flat
surface and at least 20 cm from the wall.

« Protect the welding appliance against rain and
strong sunlight.

The welding mask

Fig. 2

»  Assemble the welding mask by fixing the
handle with the delivered screws.

»  Place the light glass (protective glass) in front
of the dark welding glass. Place the glasses
inside the window and lock them.

*  Make sure that the glasses are positioned so
that no (harmful) light can now penetrate the
opening.

* Replace the light protective glass when the
view of the workpiece becomes insulfficient
during welding. Replacing the dark welding
glass is considerably more expensive than
replacing the light protective glass.

Fitting new electrodes

The electrode consists of a metal core enclosed
by a coating. At one end of the electrode the core
is not covered by the coating.

* Press the handle of the electrode holder
against
the spring.

» Place an electrode with uncoated end (+ 2 cm)
in the electrode holder. Make sure that the
non-coated part makes good contact with the
metal part of the electrode holder (electrode
not pushed too far in the electrode holder).

* Release the handle of the grip. The electrode
is now fixed.

N.B! Do not allow the electrode to burn to

A lengths shorter than + 5 cm because of

overheating and/or the deformation of the

electrode holder. The burnt up electrode
will then be difficult to remove.

Removing used electrodes

Press the grip of the electrode holder against the
spring so that the burnt up electrode can fall from
the holder.

A\
A\
A\

Installation

Fig. 4

The initial positon of the switch (2) is set to “OFF”.

The machine has 2 plugs, it can be used at 230V

or 400V voltage.

*  With the VDE plug, it can only be used in 230V
postion. To opearate the welder at 230V
voltage,connect the VDE plug to 230V power
supply, then turn the switch (2) from “OFF” to
230V positon.

*  With the 5 pin industrial plug it can only be
used at 400V. Connect the industrial plug to
400V power supply, then turn the switch (2)
from “OFF” to 400V positon.

N.B! Do not remove the electrode from
the holder by hand. The electrode is very
hot!

N.B! Watch where the waste electrode
falls to prevent a fire hazard and possible
injury.

Warning: Read instruction manuals
before operating and servicing this
equipment.

Please note the following to avoid the risk of

fire, electric shock or injury to persons:

1 Please make sure before operating the welder
that the rated voltage of the unit matches that
of the power source.

2 Please disconnect the device from the power
supply before setting the nominal voltage.

3 Adjusting the nominal voltage during operation
of the welder is prohibited.

4. Operating

Before use:

General information about electric arc welding
The electrode

Protective clothing

Face protection

Working environment

cpaooTp

a. General information about electric arc
welding
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The temperature of the arc amounts to approx.
7000° Celsius, so the end of the electrode and the
workpiece fuse. For as long as the arc is
maintained, the electrode will melt and supply the
necessary welding material to the parts to be
joined. The distance between the electrode and the
workpiece must be as short as possible (approx.
1.5 -4 mm) depending on the diameter and type of
electrode. The current needed for welding is
supplied by the welding appliance. The power
required by the welding appliance depends on the
work to be done. Make sure that the electrodes are
completely dry, as moist electrodes cause
problems. If the electrode sticks to the workpiece
during welding your current intensity is set too low.

b. The electrode

* The electrode consists of a metal core
enclosed by a coating. The coating has the
most important purpose of protecting the
welding pool and the transferring droplets
against oxygen and nitrogen in the
surrounding air. The electrode melts during
welding. A part of the coating vaporises so a
protective gaseous shield originates.
part of the coating floats on the welding pool (it
is lighter than steel) and also protects the
cooling weld. After cooling this coating
becomes a solid but easily removable slag on
the welded joint.

* Handle the electrodes with care so the coating
is not broken. Make sure that the electrodes
are thoroughly dry, so store them in a
moisture-free place.

» ltis of great importance to use the right
electrode to make a good and strong welded
joint. Auniversal electrode will in many cases
be suitable for your work.The electrode
packaging mentions in which positions
welding can be done with the electrodes
concerned (above the head, downwards, etc.
bearing in mind the speed of melting of the
electrode). Separate electrodes are
commercially available for the welding of types
of stainless steel and cast iron. Consult your
dealer about purchasing the right electrode.

c. Protective clothing

Wear thoroughly covering clothing so that the
likelihood of the skin being burnt by ultraviolet
radiation or splashes of metal is minimised.
Preferably wear cotton overalls, welding gloves
and safety shoes. Make sure that welding spatter
cannot end up in gloves or shoes.

A (leather) welding apron stops burning and
sparks damaging overalls.

d. Face protection

Fig. 2

Use a good welding mask with (dark) welding
glass and protective glass. Check that both
glasses are correctly fitted (well-fastened and not
allowing any sunlight in).

The welding mask protects the welder against
radiation, heat and weld spatter released during
the welding process. This also reduces the
inhalation of welding fumes. The invisible
ultraviolet rays cause so-called “welder’s flash”.
This already originates after a few seconds of
looking into the electric arc.

Avoid the effects of this radiation and high
temperatures on the face and other exposed body
parts such as the neck and arms.

Protect yourself against the dangerous effects of
the electric arc and keep persons who are not
participating in the work at least 15 m from the arc.
Persons or assistants working in the vicinity of the
electric arc must be advised of the hazards and
they must be equipped with the required protective
gear. If required, set up protective walls.

e. Working environment

* Ensure a well ventilated working environment.
Gases are released when welding that are a
danger to your health.

* Remove all flammable objects from the
working environment. Welding causes sparks
and hot metal.

* Make sure that cooling water is present in the
vicinity of workplace. Do not leave just welded
(hot) workpieces unattended in the workplace.
Cool the workpiece before leaving the
workplace.

Protection against radiation and burns

» Atthe work place, the hazard to the eyes must
be indicated by a sign stating “Caution! Do not
look at the flames!” The workstations must be
shielded as much as possible in such a
manner that personnel standing in the vicinity
of the workstation are protected. Keep
unauthorized personnel away from the
welding work.

» Inthe immediate vicinity of the stationary
workstations, the walls should not be brightly
colored or glossy. Windows must be coated
with suitable paint to at least eye-level to
prevent radiation reflecting or passing
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through.

Bringing into use

Fig. 3

Tip: Before you start welding difficult workpieces it
is best to first try the welding out on a test piece.

* Ensure a clean workpiece: remove any rust,
grease and paint residues.

»  Set the required current intensity using the
knob on the front of the welding appliance.
The choice of current intensity depends on the
workpiece and the type of electrode used.

* Place the part of the electrode without coating
in the electrode holder and connect the earth
terminal to the workpiece.

»  Switch the welding appliance on with the main
switch.

»  Keep the welding mask in front of your face
and move the point of the electrode over the
workpiece as if you were striking a match. This
is the best way to start the welding arc. Do not
strike the workpiece with the electrode. This
will damage the electrode and impede the
creation of the welding arc.

»  After creating the welding arc immediately try
to keep the distance between point of the
electrode and the workpiece equal. Keep this
distance equal to the diameter of the
electrode. Keep this distance as constant as
possible during welding.

*  Move the electrode in a gradual pulling
movement over the workpiece.

* Keep the angle between electrode and
workpiece between 60° and 70° in the
direction of movement.

*  When the welded joint has been made, break
the welding arc by removing the electrode
from the workpiece.

»  Switch off the welding appliance.

N.B. If you leave the welding appliance
A on, the likelihood is great that the
electrode will make contact (through the
work bench) with the earth cable and
spontaneously start to weld.

*  Remove the slag from the welded joint with a
scaling hammer.

&

* Never weld over slag residues: the slag forms

Take care for hot flying metal particles.
Always wear protective goggles.

an insulating and contaminated layer, and as a
result weakens the weld (so-called slag
inclusion).

*  Brush the weld clean using a wire brush.

A\

Indicator lamp temperature

Fig.1

When the temperature of the welding appliance
becomes too high, the built-in thermostat will
switch off (indicator light comes on). The built-in
ventilator cools the machine. After cooling the
lamp goes off again.

Preferably allow the machine a sufficient time to
cool down; with intensive welding the likelihood is
great that the thermal cut-out will trigger again
after a few minutes.

5. Service & maintenance
| Make sure that the machine is

disconnected before carrying out any
maintenance.

This machine has been designed to operate over

a long period of time with a minimum of

maintenance. Continuous satisfactory operation

depends upon proper machine care and regular
cleaning.

N.B. The workpiece is still at a very high
temperature.

Do not leave the hot workpiece
unattended.

Malfunction

Should the machine fail to function correctly, a
number of possible causes and the appropriate
solutions are given below:

The welding appliance is not working.

» Earth terminal does not have good contact
with the workpiece.

» Electrode is not properly positioned in its
holder.

*  Thermal control switched off, or thermal
protection broke.

»  Fusing defective (in meter box).

» The cable is broken.

» The switch is defective/contact your dealer.

Electrode continues to ‘stick’ to the
workpiece.

» Use the right type of electrode (universal)
»  Current intensity too low/turn button 3

8
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clockwise

Electrode is orange-red.
»  Current intensity too high for this type of
electrode/turn button 3 anti-clockwise

Electrode spatters excessively and makes a

lot of noise during welding.

»  Current intensity too high/turn button 3 anti-
clockwise

The machine is too hot; indicator lamp is on.

*  The ventilation slots are blocked/clean them
with a dry cloth; wait a few minutes until the
lamp goes off again.

A\

Cleaning

* Make sure that the ventilation slots are free of
dust and dirt. Use a soft cloth moistened with
soapy water for removing stubborn dirt. Do not
use any solvents such as petrol, alcohol or
ammonia, etc.

* Make sure that the electrode holder and earth
terminal remain corrosion-free so they can
continue making good electrical contact.

» Regularly check that welding and workpiece
cables are firmly connected in their
connections

Repairs and servicing should only be
carried out by a qualified technician or
service firm.

Lubrication
The machine requiers no additional lubrication.

Faults

Should a fault occur, e.g. after wear of a part,
please contact the service address on the
warranty card. In the back of this manual you find
an exploded view showing the parts that can be
ordered.

Environment

To prevent damage during transport, the appliance
is delivered in a solid packaging which consists
largely of reusable material. Therefore please
make use of options for recycling the packaging.

hi4

Only for EC countries

Faulty and/or discarded electrical or
electronic apparatus have to be collected
at the appropriate recycling locations.

EN
Do not dispose of power tools into domestic waste. -

According to the European Guideline 2012/19/EU
for Waste Electrical and Electronic Equipment
and its implementation into national right, power
tools that are no longer usable must be collected
separately and disposed of in an environmentally
friendly way.

Warranty
The guarantee conditions can be found on the
separately enclosed guarantee card.

Ferm



DE
- ELEKTRO-SCHWEISSGERAT 55 -

160A

Die Ziffern im nachstehenden Text verweisen
auf die Abbildungen auf Seite 2 + 109

Um Ihre eigene Sicherheit und die

Sicherheit Anderer zu gewéhrleisten,
empfehlen wir lhnen, sich diese
Bedienungsanleitung vor der ersten
Inbetriebnahme griindlich
durchzulesen. Bewahren Sie diese
Anleitung und die lbrige
Dokumentation zusammen mit der
Maschine auf.

Einfiihrung

Beim Schmelzschweil3en wird das Werkstuick-
material unter Einfluss zugefihrter Warme zum
Schmelzen gebracht. Beim Lichtbogenschweilen
werden aufderdem SchweilRzusatze (Elektroden)
eingesetzt. Nach dem Erstarren ist die
Schweillverbindung hergestellt.

Die erforderliche Warme wird mittels eines
elektrischen Bogens zwischen Elektrode und
Werkstuick erzeugt. Fir den Schweivorgang ist
eine hohe Stromstérke (55-160 A) mit relativ
niedriger Spannung (10-48 V) erforderlich. Ein
Transformator im SchweiRgerat bewirkt, dass die
Netzspannung (400 V) vermindert wird.

Das Gerét ist nicht fir den gewerblichen Einsatz
geeignet!

Inhalt

Technische Daten
Sicherheitsvorschriften
Montage des zubehérs
Bedienung

Wartung und Pflege

1. Technische daten

aoRhwb=

Geratedaten

Spannung 230/400V ~
Frequenz 50 Hz
SchweiBleistung 55/140 A (230 V)/ 160 A (400 V)
Zindspannung 48V /230 V
Leistungsfaktor 0.62
Elektrodendurchmesser 2-4mm
Gewicht 22.1kg
Abmessungen 56 x 32.5 x40 cm
Thermoschutz 105 °C (15 °C)
Kabel HO7RN-F 3x1.5mm?

Schweilkabel HO1N2-D 1x16mm?

Verpackungsinhalt

»  Schweillgerat

*  Schweilschild

*  Drahtblrste/Schlackenhammer
* Bedienungsanleitung

»  Sicherheitsvorschriften

*  Garantiekarte

Produktinformationen

Abb. 1 & Abb. 2

Temperaturanzeige

Ein-/Ausschalter

Drehschalter zur Einstellung der Stromstéarke
Schweillkabel mit Elektrodenhalter (vormontiert)
Massekabel mit Werkstiickklemme (vormontiert)
Gummifu®

Handgriff

Luftungsschlitze

. Drahtbiirste/Schlackenhammer

0. SchweiRschild

1. Elektroden

220NN

Tabel: Einstellung und Gebrauch

@ Electrode (mm) Stromstérke (A) Geeignet u.a. fiir:

2 50-75 Materialdicke 2 - 3 mm
Reparatur Wandregal

2.5 70-100 Materialdicke 4 - 5 mm
Gartentor, Spielgerat

3.2 95-150 Materialdicke 6 - 7 mm
Carport, Garage

4 130-220 Materialdicke 8 - 12 mm

Konstruktion (schwer)

2. Sicherheitsvorschriften
A I]m]] Vorsicht! Betriebsanleitung lesen.

Erlauterung der Symbole

A\

A\

Lebens- und Verletzungsgefahr und
Gefahr von Beschéadigungen am Gerét
bei Nichteinhaltung der Sicherheits-
vorschriften in dieser Anleitung.

Deutet das Vorhandensein elektrischer
Spannung an.

Ziehen Sie, falls das Kabel beschéadigt
wird und auch wéhrend
Wartungsarbeiten, sofort den
Netzstecker.

10
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Umstehende fernhalten.

Gegen Regen Schutzen

Schutzbrille und Gehérschutz tragen.

Schutzhandschuhe tragen.

@ > TP

Beim Schweillen immer ein
Schweil3schild verwenden

)

4
=)

@ Schutzkleidung tragen

Norm beziiglich Schweil3strom-
EN60974-6 quellen zum Lichtbogenhand-
schweil3en flir begrenzten Betrieb

MV-Klassifizierung gemafi IEC 60974-10

Elektrodenhalter

J

Masseklemmme

Il_ Abfallende Spannung
Einphasentransformator
Versorgungskreis, 1 oder 3 Phasen,

~50 Hz

u Elektrodendurchmesser

== Sicherung 16 A
Jimoe Maximale Primérstromstérke in Ampere
- Sekundaérstromstérke in Ampere

Maximale Nennschweil3zeit im
®®® ntermittierenden Betrieb
Maximale Nenn-Schweil3zeit im
Dauerbetrieb

Schutzart. Schutz vor Beriihrung mit
mittelgroBen Fremdkdrpern (@ >12 mm)
und senkrecht fallendem Tropfwasser.

H Isolationsklasse

uU. Leerlaufnennspannung

U Versorgungsnennspannung

U- Werte der konventionellen Belastung
e Maximaler effektiver Versorgungsstrom

Alligemeine Sicherheitsvorschriften fiir

Schweilgerite

»  Der Geratebediener muss tber Gebrauch,
Einstellung und Bedienung des Gerats
instruiert sein.

»  Sorgen Sie flr eine gut beleuchtete und
saubere Arbeitsumgebung.

» Ziehen Sie immer den Stecker aus der
Steckdose, ehe Sie Wartungsarbeiten am
Gerat ausfiihren.

» Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose,
wenn Sie das Gerat zurticklassen.

* Verwenden Sie das Gerat nicht, ehe es den
Anweisungen in der Anleitung geman véllig
montiert und installiert ist.

» Betéatigen Sie Schweillgerate nichtin
explosionsgefahr-deten Atmosphéren, zum
Beispiel in der Nahe von entziindbaren
Flissigkeiten, Gasen oder Staub.
Scheil’gerate erzeugen Funken, durch die
Staub oder Dampfe entziindet werden kénnen.

Spezifische Sicherheitsvorschriften fiir

Schweilgerite

»  Beim Schweiflen werden Funken und heil3es
Metall frei. Dadurch entsteht Brandgefahr!
Entfernen Sie daher alles Brennbare aus dem
Arbeitsbereich.

» Sorgen Sie flr ausreichende Liftung des
Arbeitsbereichs. Beim Schweilen werden
gesundheitsgefahrdende Gase frei.

»  Fulhren Sie keine Schweillarbeiten an
Behaltern oder Leitungen aus, die brennbare

Ferm
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Flussigkeiten oder Gase enthalten (Brand-
oder Explosionsgefahr).

Flhren Sie keine SchweiRarbeiten an
Werkstuicken aus, die mit leicht
entflammbaren Flissigkeiten gereinigt wurden
oder eine lackierte Oberflache haben (dabei
kénnen schadliche Gase frei werden).
Arbeiten Sie nicht in feuchten oder nassen
Umgebungen und schweif3en Sie nichtim
Regen.

Die Augen mussen immer mit dem
mitgelieferten SchweiRschild geschiitzt
werden.

Tragen Sie trockene und nicht mit Ol oder
Schmutz durchtrankte Handschuhe und
Schutzkleidung.

Die abzuklopfende Schlacke kann gliihend
heil? sein. Das Entfernen der Schlacke kann
dann ernsthafte Augenverletzungen zur Folge
haben. Tragen Sie immer eine Schutzbrille
und Handschuhe.

Beim Schweilen kdnnen durch ultraviolette
Strahlung Hautverbrennungen entstehen.
Tragen Sie daher angemessene Schutzkleidung.
Das Schweilgerat ist mit einem
Uberlastungsschutz ausgestattet. Das
bedeutet, dass es bei Uberlastung
automatisch ausgeschaltet wird. Wenn es
ausreichend abgekuhlt ist, wird das Gerat
automatisch wieder eingeschaltet.
Bericksichtigen Sie, dass das Werkstick sich
wahrend des Schweifl3- und Abkiihlvorgangs
durch Spannungen verformen kann.

Es durfen nur die im Lierumfang enthaltenen
SchweiBleitungen verwendet ( & 10 mm?
Gummischweilleitung werden).

In Feuer- und Explosionsgeféahrdeten Raumen
gelten besondere Vorschriften.
Schweilverbindungen, die groRen
Beanspruchungen ausgesetzt sind und
bestimmte Sicherheitsforderungen erfiillen
missen, durfen nur von besonders
ausgebildeten und gepriiften Schweillem
ausgefiihrt werden. Beispiel sind:
Druckkessel, Laufschienen,
Anhangerkupplungen usw.

Achtung: Schliessen Sie die Masseklemme
stets so nahe wie mdglich an die
SchweiBstelle an, so dass der Schweil3strom
den kirzestmoglichen Weg von der Elektrode
zur Masseklemme nehmen kann.

Verbinden Sie die Masseklemme niemals mit
dem Gehause des Schweillgerates!
Schliessen Sie die Masseklemme niemals an

A\

geerdeten Teilen an, die weit vom Werkstlck
entfernt liegen, z.B. einem Wasserrohr in einer
anderen Ecke des Raumes. Andernfalls
kénnte es dazu kommen, dass das
Schutzleitersystem des Raumes, in dem Sie
schweillen, beschadigt wird.

Die Absicherungen der Zuleitungen zu den
Netzsteckdosen muss den Vorschriften
entsprechen (VDE 0100).
Schutzkontaktsteckdosen diirfen mit max 16A
(Typen und technische Daten: RT14-20, & 10
x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269. Traege
ausloesen. Hersteller: Chint) abgesichert
werden (Sicherungen oder
Leitungsschutzschalter). Hohere
Absicherungen kénnen Leitungsbrand bzw.
Gebaudebrandschaden zur Folge haben.

Elektrische Sicherheit

In folgenden Féllen muss das Geréat

sofort ausgeschaltet werden:

Fehlerim Stecker/Netzkabel oder

beschédigtes Kabel

* Defekter Schalter

*  Qualm oder Gestank von
verschmorter Isolierung

Abhéngig von den Netzstrom-
bedingungen am Anschlusspunkt kann
die SchweilBstromquelle bei anderen
Stromnutzern Stérungen verursachen.
Wenn Sie diesbeziiglich irgendwelche
Zweifel haben, erkundigen Sie sich bitte
bei lhrem Stromversorgungs-
unternehmen.

Achten Sie darauf, dass die Verbindung
zwischen Schweilgerat und Lichtnetz
fehlerfrei ist. Jede Elektroschockgefahr kann
lebensbedrohlich sein.

Sorgen Sie fir einwandfreie Verbindungen,
sowohl fiir den Elektrodenhalter als die
Masseklemme.

Verhindern Sie, dass Stromkabel kaputt
gezogen werden kénnen. Ehe das
Schweilgerat versetzt wird, missen die Kabel
erst getrennt werden.

Vermeiden Sie jeden Kontakt mit dem
stromflihrenden Teil des Schweilgerats, dem
Elektrodenhalter und der Masseklemme.
Uberpriifen Sie immer, ob die Netzspannung
mit dem auf dem Typenschild des Gerats
angegebenen Wert Ubereinstimmt.

12
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» Nach Ersetzen eines Kabels oder Steckers,
muss das alte Kabel bzw. der alte Stecker sofort
weggeworfen werden. Das Einstecken eines
losen Kabels in die Netzsteckdose ist gefahrlich.

» Verwenden Sie flr alle Schweilgerate mit 230
Volt Sicherungen von mindestens 16 Ampere.

» Verwenden Sie ausschlieRlich zugelassene
Verlangerungskabel, die fiir die
Leistungsaufnahme des Gerats geeignet sind.
Die Leiter mussen einen Querschnitt von
mindestens 1,5 mm? haben. Bei Verwendung
einer Kabeltrommel muss das Kabel immer
ganz abgewickelt werden.

»  Arbeiten auf der Netzspannungsseite, z.B. an
Kabeln, Steckern, Steckdosen usw. nur von
einer Elektrofachkraft ausfiihren lassen.

3.Montage des zubehor

Achten Sie beim Anbringen von Zubehér
darauf, dass der Stecker aus der
Aufstellen des Gerits

Steckdose gezogen ist.

» Stellen Sie das Schweilgerat in einem
trockenen, sauberen Raum (frei von
Eisenstaub, Staub und Lack) auf.

» Das Gerat muss auf einem stabilen, flachen
Untergrund mit mindestens 20 cm Abstand zur

Wand stehen.
»  Vor Regen und greller Sonne schiitzen.

SchweiBschild

Abb. 2

* Bauen Sie die Schweilmaske zusammen,
indem Sie den Griff mit den mitgelieferten
Schrauben anbringen.

» Das helle Glas (Schutzglas) vor dem dunklen
Schweillglas anbringen. Setzen Sie die
Scheibe in das Fenster ein und sichern Sie sie.

» Achten Sie darauf, dass die Glaser so
angebracht sind, dass kein (schadliches) Licht
mehr durch die Offnung eindringen kann.

*  Wenn die Sicht auf das Werkstiick beim
Schweilen nicht mehr ausreicht, muss das
helle Schutzglas ausgewechselt werden. Das
Ersetzen des dunklen Schweil3glases ist
erheblich kostspieliger als das Ersetzen des
hellen Schutzglases.

Einsetzen einer neuen Elektrode

Die Elektrode besteht aus einem Metallkern mit
einer Ummantelung. An einem Ende ist die
Elektrode nicht von der Ummantelung umhdillt.

»  Den Griff des Elektrodenhalters gegen den
Federdruck zusammenkneifen.

* Eine Elektrode mit dem nicht ummantelten
Ende (+ 2 cm) in den Elektrodenhalter
einsetzen. Achten Sie darauf, dass der
Kontakt zwischen dem nicht ummantelten Teil
und dem Metallteil des Elektrodenhalters
richtig hergestellt wird (Elektrode nicht zu weit
in den Elektrodenhalter stecken).

» Den Hebel des Griffs entspannen. Die
Elektrode sitzt jetzt fest.

Achtung! Um Uberhitzung und/oder

A Verformung des Elektrodenhalters zu

vermeiden, darf die Elektrode nicht weiter

als auf eine Lénge von £ 5cm in
abbrennen. AuBerdem wird das

Entfernen der abgebrannten Elektrode

dadurch erschwert.

Entfernen der abgebrannten Elektrode
Den Griff des Elektrodenhalters gegen den
Federdruck zusammenkneifen, sodass die
abgebrannte Elektrode aus dem Halter fallen kann.

A\
A\

A\

Installation

Abb. 4

Die Ausgangsposition des Schalters (2) ist “OFF”

(Aus).

Die Maschine besitzt 2 Stecker und kann mit einer

Spannung von 230V oder 400V genutzt werden.

*  Mit dem VDE-Stecker kann sie nur in der
230V-Position verwendet werden. Um das
Schweilgerat bei einer Spannung von 230V
zu betreiben, stecken Sie den VDE-Stecker in
eine 230V-Steckdose und stellen Sie den
Schalter (2) dann aus der Position “OFF”
(Aus) auf 230V.

* Mit dem 5-poligem Industriestecker kann das
Geréat nur bei 400V verwendet werden.
Stecken Sie den Industriestecker in eine

Achtung! Die Elektrode nicht mit der
Hand aus dem Halter nehmen, sie ist
sehr heil3!

Achtung! Achten Sie darauf, wohin der
Elektrodenabfall fallt, damit keine
Brandgefahr und Verletzungen
verursacht werden kénnen.

Warnung: Lesen Sie vor Betrieb und
Wartung dieser Geréte die
Betriebsanleitungen.

Ferm
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400V-Steckdose und stellen Sie den Schalter

(2) dann aus der Position “OFF” (Aus) auf
400V.

Bitte beachten Sie Folgendes, um die Gefahr
von Feuer, Stromschlag oder Verletzungen zu
vermeiden:

1 Bevor Sie das Schweillgerat verwenden,
stellen Sie sicher, dass die Nennspannung
des Gerats mit derjenigen der Stromquelle
Ubereinstimmt.

2 Trennen Sie das Gerat von der
Stromversorgung, bevor Sie die
Nennspannung einstellen.

3 Das Einstellen der Nennspannung wahrend
des Betriebs des Schweilgerats ist verboten.

4. Bedienung

Vor der Inbetriebnahme:
a. Allgemeine Informationen tiber
Elektroschweillen

b. Die Elektrode

c. Schutzkleidung

d. Gesichtsschutz
e. Arbeitsumgebung

a. Allgemeine Informationen liber
ElektroschweiRen

Die Temperatur des Lichtbogens betragt ca. 7000
Grad Celsius, wodurch die Spitze der Elektrode
und das Werkstiick zum Schmelzen gebracht
werden. Solange der Lichtbogen instand gehalten
wird, schmilzt die Elektrode ab und erzeugt so das
erforderliche Schweigut zur Verbindung der
betreffenden Teile. Der Abstand zwischen
Elektrode und Werkstlick muss — abhangig von
Durchmesser und Art der Elektrode — so kurz wie
maoglich sein (ca. 1,5-4 mm). Der fiir das
SchweilRen erforderliche Strom wird durch ein
Schweilgerat geliefert. Wie hoch die benétigte
Leistung des Schweil3gerats ist, hangt von der
auszuflihrenden Arbeit ab.

Sorgen Sie fir trockene Elektroden, da feuchte
Elektroden Probleme verursachen. Wenn die
Elektrode beim Schweillen am Werkstuick klebt,
ist die Stromstéarke zu niedrig eingestellt.

b. Die Elektrode

» Die Elektrode besteht aus einem Eisenkern
mit einer Ummantelung. Der Hauptzweck der
Ummantelung ist, das Schmelzbad und die
Ubergehenden Tropfen vor dem in der
umgebenden Luft enthaltenen Sauerstoff und

Stickstoff zu schitzen. Wahrend des
Schweillvorgangs schmilzt die Elektrode ab.
Die Ummantelung verdampft teilweise,
wodurch ein schiitzender Gasmantel entsteht.
Ein Teil der Ummantelung schwimmt auf dem
Schmelzbad (das Material ist leichter als
Stahl) und schiitzt so auch die abkiihlende
Schweinaht. Nach dem Abkuhlen bleibt das
Ummantelungsmaterial als feste, aber einfach
entfernbare Schlacke auf der Schweilraupe
zurtick.

*  Gehen Sie vorsichtig mit den Elektroden um,
damit die Ummantelung nicht beschadigt wird.
Die Elektroden mussen immer ganz trocken
sein und sind daher feuchtigkeitsgeschitzt zu
lagern.

e Zur Herstellung einer guten, stabilen
Schweilverbindung ist die Verwendung der
richtigen Elektrode besonders wichtig. In
vielen Fallen ist fir die erforderlichen Arbeiten
eine Universalelektrode ausreichend.Auf der
Verpackung der Elektroden ist angegeben, in
welchen Positionen damit geschweil3t werden
kann (Uberkopf-, Fall-, Wannenposition usw.).
Fir das Schweillen von Edelstahlsorten und
Gusseisen sind spezielle Elektroden im
Handel erhaltlich. Ziehen Sie zum Erwerb der
passenden Elektrode lhren Handler zu Rate.

c. Schutzkleidung

Tragen Sie gut abschirmende Kleidung, um die
Gefahr von Hautverbrennungen durch frei
werdende ultraviolette Strahlen und
Metallspritzern zu minimieren.

Tragen Sie vorzugsweise einen Arbeitsoverall aus
Baumwolle, Schweifthandschuhe und
Sicherheitsschuhe. Stellen Sie sicher, dass keine
Schweilspritzer in die Handschuhe oder Schuhe
gelangen kénnen.Eine Schweillerschiirze (z. B.
aus Leder) schutzt vor Einbrennen von Funken in
den Overall.

d. Gesichtsschutz

Abb. 2

Verwenden Sie ein gutes Schweilschild mit
(dunklem) Schweil3glas und einem Schutzglas.
Uberpriifen Sie beide Glaser auf
vorschriftsgemafie Montage (fester Sitz und fir
Sonnenlicht undurchlassig).

Das Schweif3schild schiitz den SchweiRer vor
Strahlen, Hitze und Schweil3spritzern, die
wahrend des Schweillvorgangs frei werden.
AuRerdem wird durch das Schild weniger
Schweilrauch eingeatmet.

14
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Die unsichtbaren ultravioletten Strahlen
verursachen Augenschaden. Diese treten bereits
auf, nachdem man einigen Sekunden in den
Lichtbogen geblickt hat.

Vermeiden Sie die Einwirkung dieser Strahlen und
hoher Temperaturen auf das Gesicht und andere
unbedeckte Korperteile, wie z. B. Hals und Arme.
Schitzen Sie sich gegen die gefarlichen Effekte
des Lichtbogens und halten Sie nicht an der Arbeit
beteiligte Personen mindestens 15m vom
Lichtbogen entfernt.

Auch in der Nahe des Lichtbogens befindiche
Personen oder Helfer miissen auf die Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln
ausgeristet werden. Wenn erforderlich,
Schutzwande aufstellen.

e. Arbeitsumgebung

»  Sorgen Sie fir ausreichende Liftung des
Arbeitsbereichs. Beim SchweilRen werden
gesundheitsgefahrdende Gase frei.

»  Alle brennbaren Objekte miissen aus dem
Arbeitsbereich entfernt werden. Beim
Schweilen werden Funken und heiles Metall
frei.

»  Sorgen Sie dafiir, dass in der Nahe des
Arbeitsorts Kiihlwasser vorhanden ist. Frisch
geschweildte (heille) Werkstiicke dirfen nicht
unbeaufsichtigt am Arbeitsort zurtickbleiben.
Sorgen Sie vor Verlassen des Arbeitsorts
dafiir, dass das Werkstiick abgekdihlt ist.

Schutz gegen Strahlen und Verbrennungen

* AnderArbeitstelle durch die Beschilderung
“Vorsicht! Nicht in die Flammen sehen!” auf
die Gefahrdung der Augen hinweisen. Die
Arbeitsplatze sind mdglichst so abzuschirmen,
dass die in der Nahe befindlichen Personen
geschitzt sind. Unbefugte sind von den
SchweiRarbeiten fernzuhalten.

* Inunmittelbarer Nahe ortsfester Arbeitsstellen
sollen die Wande nicht hellfarbig und nicht
glanzend sein. Fenster sind mindestens bis
Kopfhéhe gegen Durchlassen oder
Zuruckwerfen von Strahlung zu sichern, z. B.
durch geeigneten Anstrich.

Inbetriebnahme

Abb. 3

Hinweise: Vor dem Schweifl3en schwieriger
Werkstlicke kénnen Sie am besten erst an einem
Probestulick Gben.

« Das Werkstiick muss sauber sein: wenn
erforderlich Rost, Fett und Lackreste

entfernen.

» Die gewiinschte Stromstarke mit dem
Drehschalter auf der Vorderseite des
Schweilgerats einstellen. Welche
Stromstarke verwendet werden muss, hangt
vom Werkstlick und dem gebrauchten
Elektrodentyp ab.

»  Den nicht ummantelten Teil der Elektrode in
den Elektrodenhalter einsetzen und die
Masseklemme mit dem Werkstlick verbinden.

» Das Schweillgerat mit dem Hauptschalter
einschalten.

« Das Schweilschild vor das Gesicht halten und
mit der Elektrodenspitze tber das Werkstlick
streichen (wie zum Ziinden eines
Streichholzes). Dies ist die beste Methode
zum Erzeugen des Lichtbogens. Schlagen Sie
nicht mit der Elektrode gegen das Werkstuck.
Dies hat Beschadigungen an der Elektrode
zur Folge und erschwert die Zindung des
Lichtbogens.

»  Versuchen Sie gleich nach Entstehen des
Lichtbogens, den Abstand zwischen
Elektrodenspitze und Werkstuck gleich zu
halten. Dieser Abstand muss gleich dem
Durchmesser der Elektrode sein. Wahrend
des Schweilvorgangs muss dieser Abstand
so weit wie mdglich eingehalten werden.

» Mit der Elektrode langsam uber das
Werkstuick fahren.

»  Der Winkel zwischen Elektrode und
Werkstiick muss zwischen 60° und 70° in
Bewegungsrichtung gehalten werden.

»  Wenn die Schweiltverbindung fertig ist, den
Lichtbogen durch Entfernen der Elektrode
vom Werksttick unterbrechen.

»  Schweillgerat ausschalten.

Achtung: Wenn Sie das Schweil3gerét
A eingeschaltet lassen, besteht grol3e

Gefahr, dass die Elektrode einen Kontakt

(tiber die Werkbank) mit dem Massekabel

herstellt und spontan anféngt zu

schwei3en.

» Die Schlacke mit dem Schlackenhammer von
der Schweil3naht abklopfen.

Vorsicht vor umherfliegenden heil3en
Metallsplittern. Tragen Sie immer eine
Schutzbrille.

» Schweillen Sie nie lber Schlackereste, da die
Schlacke eine isolierende und

Ferm
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verschmutzende Schicht bildet, wodurch die
Schweinaht geschwacht wird (dies nennt
man Schlackeneinschluss).

* Die SchweiRnaht mit der Drahtblirste sauber
blrsten.

A

Temperaturanzeige

Abb. 1

Wenn die Temperatur des Schweil3gerats zu hoch
wird, wird der eingebaute Thermostat automatisch
ausgeschaltet (Temperaturanzeige fangt an zu
leuchten). Der eingebaute Liifter kiihlt das Gerat.
Wenn es sich abgekuhlt hat, erlischt die Anzeige
wieder.

Lassen Sie das Gerat wenn mdoglich ausreichend
lange abkuhlen. Bei intensivem Schweil3en ist es
sehr wahrscheinlich, dass der Thermoschutz
sonst nach einigen Minuten bereits wieder aktiviert

Achtung: Die Temperatur des Werkstiicks
istimmer noch sehr hoch. Lassen Sie es
nicht unbeaufsichtigt zuriick.

wird.
ist, wenn Wartungsarbeiten an den
lange Zeit bei minimalem Wartungsaufwand

5. Wartung und pflege
Achten Sie darauf, dass die Maschine

nicht an das Stromnetz angeschlossen
mechanischen Teilen durchgefiihrt
werden.

Diese Maschinen sind so konzipiert, dass sie

problemlos funktionieren. Durch regelmafiges

Reinigen und sachgerechte Behandlung

verlangern Sie die Lebensdauer lhrer Maschine.

Stérungen

Sollte die Maschine nicht korrekt funktionieren,
finden Sie nachstehend einige mdgliche Ursachen
sowie die jeweiligen Losungen.

SchweiBgerat funktioniert nicht.

*  Kein guter Kontakt zwischen Masseklemme
und Werkstuck.

» Elektrode sitzt nicht richtig im Halter

* Thermoschutz hat angesprochen.

*  Warmesteuerung ausgeschaltet oder
Warmeschutz defekt.

»  Kabelbruch.

+  Defekter Schalter/setzen Sie sich mit Ihrem
Handler in Verbindung.

Elektrode ,,klebt“ am Werkstiick.

Passenden Elektrodentyp verwenden

(Universalelektrode).

*  Zugeringe Stromstarke/Schalter 3 im
Uhrzeigersinn verdrehen.

Elektrode wird orange-rot.

*  Zu hohe Stromstarke fiir den verwendeten
Elektroden typ/Schalter 3 gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen.

Elektrode spritzt iiberméRig viel und erzeugt

wahrend des SchweiBens.

*  Zu hohe Stromstarke/Schalter 3 gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen.

A\

Reinigen

»  Stellen Sie sicher, dass die Liiftungsschlitze
staub- und schmutzfrei sind. Verwenden Sie
bei hartnackigen Verschmutzungen ein mit
Seifenwasser angefeuchtetes weiches Tuch.
Verwenden Sie keine Lésungsmittel wie
Benzin, Alkohol, Ammoniak usw.

» Sorgen Sie dafir, dass der Elektrodenhalter
und die Masseklemme korrosionsfrei bleiben,
sodass immer ein guter Kontakt hergestellt
werden kann.

+  Uberpriifen Sie regelmaRig, ob die Schweilk-
und Werkstiickkabel fest in den Anschliissen
sitzen.

Lassen Sie lhre Maschine nur von einem
qualifizierten Fachmann oder einer
qualifizierten Reparaturwerkstatt warten
und reparieren.

Schmieren
Die Maschine braucht keine zusatzliche
Schmierung.

Stérungen

Sollte beispielsweise nach Abnutzung eines Teils
ein Fehler auftreten, dann setzen Sie sich bitte mit
der auf der Garantiekarte angegebenen
Serviceadresse in Verbindung.

Im hinteren Teil dieser Anleitung befindet sich eine
ausfiihrliche Ubersicht tiber die Teile, die bestellt
werden konnen.

Umwelt

Um Transportschaden zu verhindern, wird die
Maschine in einer soliden Verpackung geliefert.
Die Verpackung besteht weitgehend aus
verwertbarem Material.

Benutzen Sie also die Mdglichkeit zum Recyclen
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der Verpackung.
Schadhafte und/oder entsorgte

E elektrische oder elektronische Geréte

miissen an den dafiir vorgesehenen

Recycling-Stellen abgegeben werden.

Nur fiir EG-Lander

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nicht uber den
Hausmuill. Entsprechend der Europaischen
Richtlinie 2012/19/EU fiir Elektro- und
Elektronikschrott sowie der Einflhrung in das
nationale Recht missen Elektrowerkzeuge, die
nicht mehr im Gebrauch sind, getrennt gesammelt
und umweltfreundlich entsorgt werden.

Garantie
Lesen Sie die Garantiebedingungen auf der
separat beigefligten Garantiekarte.

NL
ELEKTRISCH LASAPPARAAT 55 - -

160A

De nummers in de nu volgende tekst verwijzen
naar de afbeeldingen op pagina 2 + 109

Voor uw eigen veiligheid en die van

anderen raden wij u aan deze
gebruikershandleiding zorgvuldig door
te lezen, voordat u deze machine in
gebruik neemt. Bewaar deze
gebruikershandleiding en de overige
documentatie bij de machine.

Introductie

Bij de smeltlasprocessen wordt het
werkstukmateriaal tot smelten gebracht onder
invloed van toegevoerde warmte. Bij het elektrisch
booglassen wordt bovendien gebruik gemaakt van
lastoevoegmateriaal (elektrode). Na het stollen
komt de las tot stand.

De benodigde warmte wordt verkregen door het
onderhouden van een elektrische boog tussen
elektrode en werkstuk. Voor het lasproces is een
hoge stroom nodig (55-160 A) met een relatief
lage spanning (10-48 V). Een transformator in het
lasapparaat zorgt ervoor dat de netspanning (400
V) wordt verlaagd.

Het apparaat is niet geschikt voor bedrijfsmatig
gebruik!

Inhoudsopgave:

1. Technische informatie
2. Veiligheidsvoorschriften
3. Montage accessoires

4. Bediening

5. Service & Onderhoud

1. Technische informatie

Machinegegevens

Voltage 230/400V ~
Frequentie 50 Hz
Lasvermogen 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Onbelast voltage 48V /230 V
Vermogensfactor 0.62
Elektrodediameter 2-4mm
Gewicht 22.1 kg
Afmetingen 56 x 32.5 x 40 cm
Thermische bescherming 105 °C (5 °C)
Netsnoer HO7RN-F 3x1.5 mm?
Laskabel HO1N2-D 1x16 mm?

Ferm
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Inhoud van de verpakking
Lasapparaat

Laskap

Staalborstel / bikhamer
Gebruikershandleiding
Veiligheidsinstructies
Garantiekaart

_ A

Controleer de machine, losse onderdelen en
accessoires op transportschade.

Kenmerken
Fig. 1 & Fig. 2

. Indicatielampje temperatuur
Aan/uit-schakelaar
Draaiknop instelling stroomsterkte
Laskabel met elektrodehouder
Massakabel met werkstukklem
Rubber dop
Handvat
Ventilatiesleuven
. Staalborstel / bikhamer
0. Laskap
1. Elektrodes

20PN~

Tabel: instellen en gebruik

@ Electrode (mm)  Stroomsterkte (A) Geschikt voor 0.a.:

2 50-75 Materiaaldikte 2-3 mm
Reparatie wandstelling

2.5 70-100 Materiaaldikte 4-5 mm
Tuinhek, speeltoestel

3.2 95-150 Materiaaldikte 6-7 mm
Carport, garage

4 130-160 Materiaaldikte 8-12 mm

Constructie (zwaar)

2.Veiligheidsvoorschriften
A HD]]] Letop! Lees de

instructiehandleiding.
Uitleg van de symbolen

A
A\

Gevaar voor lichamelijk letsel of materiele
schade wanneer de instructies in deze
handleiding niet worden opgevolgd.

Gevaar voor elektrische schok.

Verwijder onmiddellijk de stekker uit het
stopcontact bij beschadiging van het
snoer en tijdens
onderhoudwerkzaamheden.

Houd omstanders op afstand.

Beschermen tegen regen.

Draag oog- en gehoorbescherming.

Draag veiligheidshandschoenen.

7z @ ) TP

)

4
=)

Draag een laskap tijdens het lassen
@ Draag beschermende kleding
Norm voor lastoestellen voor

EN60974-6 booglassen met de hand voor
beperkt bedrijf.

EMC classificatie in overeenstemming met |[EC
60974-10

$T—  Electrode holder

Massaklem

Dalende spanning

Eén-fase transformator
Voedingsschakeling, 1 of 3 fasen ~50 Hz

_y,_ Elektrodediameter

Zekering 16A

max Maximale primaire stroomsterkte in
Ampére

- Secundaire stroomsterkte in Ampére

18
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Nominale maximale lastijd onderbroken

Nominale maximale lastijd continu

IP21S Beschermingsklasse. Dicht voor voor-

werpen tot 12 mm en tegen loodrecht vallen
druipwater. Stilstand bij watercontrole.

Isolatieklasse
Nominale spanning onbelast
Nominale voedingsspanning

Waarden van de conventionele
belastingsspanning

Maximale effectieve voedingsstroom

Algemene veiligheidsvoorschriften voor
lasapparaten

De gebruiker van de machine dient te zijn
geinstrueerd in het gebruik, afstellen en
bedienen van de machine.

Zorg voor een goed verlichte en opgeruimde
werkomgeving.

Haal altijd de stekker uit het stopcontact als u
onderhoud pleegt aan de machine.

Wanneer u de machine verlaat, neem de
stekker uit het stopcontact.

Gebruik de machine niet voordat u de machine
compleet heeft gemonteerd en geinstalleerd
zoals de handleiding voorschrijft.

Specifieke veiligheidsvoorschriften voor
lasapparaten

Tijdens het lassen komen vonken en hete
metalen vrij. Denk om brandgevaar, verwijder
alle brandbare voorwerpen uit de
werkomgeving.

Zorg voor goede ventilatie van de
werkomgeving. Bij het lassen komen gassen
vrij die een gevaar zijn voor uw gezondheid.
Las niet op containers of buizen die brandbare
vloeistoffen of gassen bevatten of hebben
bevat (gevaar voor brand of explosies).

Las niet op materialen die zijn schoongemaakt
met licht ontvlambare vloeistoffen of op
geverfde oppervlakken (kans op vrijkomende
gevaarlijke gassen).

Werk niet in een vochtige of natte omgeving en
las niet in de regen.

Bescherm altijd uw ogen met de bijgeleverde
laskap.

Gebruik handschoenen en beschermende
kleding die droog zijn en niet gedrenkt zijn met
olie of vuil.

De af te bikken slak is soms gloeiend heet en
kan lelijke oogverwondingen veroorzaken
tijldens het verwijderen. Draag altijd een
veiligheidsbril en handschoenen.

Tijdens het lassen kan de ultraviolette straling
uw huid verbranden. Zorg dus voor de juiste
beschermende kleding.

Uw lasapparaat is beveiligd tegen
overbelasting. Dus wordt het lasapparaat bij
overbelasting automatisch uitgeschakeld. Na
voldoende te zijn afgekoeld schakelt het
lasapparaat zich automatisch weer in.

Tijdens het lassen en afkoelen kan uw
werkstuk door spanningen vervormen. Houd
daar rekening mee.

Alleen de meegeleverde laskabels mogen
gebruikt worden (rubberen laskabels, & 10
mm2).

In ruimtes met brand- en explosiegevaar
gelden bijzondere voorschriften.
Lasverbindingen die aan grote belastingen zijn
blootgesteld en aan specifieke veiligheidseisen
moeten voldoen, mogen alleen door speciaal
opgeleide en gediplomeerde lassers worden
uitgevoerd. Voorbeelden zijn: drukketels,
looprails, trekhaken enz.

Attentie! Sluit de massaklem altijd zo dicht
mogelijk bij de lasplek aan, zodat de lasstroom
de kortst mogelijke weg van de elektrode naar
de massaklem kan volgen. Verbind de
massaklem nooit met de buitenkant van het
lasapparaat! Sluit de massaklem nooit op
geaarde voorwerpen aan die ver van het
werkstuk verwijderd zijn, zoals bijvoorbeeld
een waterleiding in een andere hoek van de
ruimte. Anders kunnen beschadigingen
ontstaan aan de aardleiding in de ruimte
waarin u last.

De beveiliging van de toevoerleidingen naar
de stopcontacten moet aan de voorschriften
voldoen (VDE 0100). Stopcontacten mogen
met hoogstens 16A gezekerd worden door
middel van stoppen of automaten. (Types en
technische gegevens: RT14-20, @ 10 x 38,
400 V 16A wisselstroom. IEC 60269. Trage
werking. Fabrikant: Chint.) Hogere zekeringen
kunnen brand in de leidingen en brandschade
aan het gebouw tot gevolg hebben.
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Elektrische veiligheid
Zet het apparaat onmiddellijk uit bij:
Storing in de netstekker, netsnoer of
snoerbeschadiging.
» schakelaar.
*  Rook of stank van verschroeide
isolatie.

Waarschuwing! Afhankelijk van de
aanwezige netspanning op het
aansluitpunt kan de lasstroombron
storingen veroorzaken in de voeding naar
andere elektrische verbruikers. Indien u
hierover twijfelt, dient u uw
elektriciteitsleverancier te raadplegen.

A

* Leterop dat de verbinding van lasapparaat en
lichtnet in orde zijn. Elke kans op een
elektrische schok kan levensbedreigend zijn.

» Draag zorg voor goede verbindingen, zowel
voor elektrodehouder als voor de massaklem.

«  Voorkom het kapot trekken van de elektrische
kabels. Maak ze eerst los voordat u het
lasapparaat verplaatst.

* Vermijd contact met het elektrisch geleidende
deel van het lasapparaat, de elektrodehouder
en de massaklem.

*  Controleer altijd of uw netspanning
overeenkomt met de waarde op het typeplaatje
van de machine.

»  Bij vervanging van snoeren of stekkers: Gooi
oude snoeren of stekkers direct weg zodra ze
door nieuwe exemplaren zijn vervangen. Het is
gevaarlijk om de stekker van een los snoer in
het stopcontact te steken.

*  Gebruik voor alle lasapparaten op 230 Volt
minimaal 16 Ampére zekeringen

»  Bij gebruik van verlengsnoeren: Gebruik
uitsluitend een goedgekeurd verlengsnoer, dat
geschikt is voor het vermogen van de machine.
De aders moeten een doorsnede hebben van
minimaal 1.5 mm?. Wanneer het verlengsnoer
op een haspel zit, rol het snoer dan helemaal af.

*  Werk aan het netspanningsgedeelte —
bijvoorbeeld aan kabels, stekkers,
stopcontacten e.d. — mag alleen door een
elektrotechnicus uitgevoerd worden.

3. Montage accessoires

Zorg ervoor dat tijdens het monteren van
accessoires de stekker uit het stopcontact
verwijderd is.

Plaatsen van de machine

* Plaats het lasapparaat in een droge en schone
ruimte (vrij van ijzerpoeder, stof en verf).

* Plaats het lasapparaat op een stevige en vlakke
ondergrond en minimaal 20 cm vanaf de muur.

»  Bescherm het lasapparaat tegen regen en felle
zon.

De laskap

Fig. 2

*  Bevestig het lasmasker door de handgreep vast
te schroeven met de meegeleverde schroeven.

» Plaats het lichte glaasje (beschermingsglaasje)
voor het donkere lasglaasje. Plaats de glazen in
het scherm en vergrendel ze.

« Zorg ervoor dat de glaasjes zo geplaatst
worden, dat er geen (schadelijk) licht meer via
de opening kan binnendringen.

*  Vervang het lichte beschermingsglaasje,
wanneer het zicht op het werkstuk tijdens het
lassen onvoldoende wordt. Vervangen van het
donkere lasglas is aanzienlijk duurder dan
vervangen van het lichte beschermglas

Plaatsen nieuwe elektrode

De elektrode bestaat uit een metalen kern met

daaromheen de bekleding. Aan één uiteinde van

de elektrode is de kern niet bedekt met bekleding.

»  Knijp de handgreep van de elektrodehouder
tegen veerdruk in.

» Plaats een elektrode met het niet-beklede
uiteinde (+ 2 cm) in de elektrodehouder. Zorg
ervoor dat het niet-beklede deel goed contact
maakt met het metalen gedeelte van de
elektrodehouder (elektrode niet te ver in
elektrodehouder steken).

*  Ontspan de hendel van handgreep. De
elektrode zit nu vast.

Let op! Laat de elektrode niet opbranden
A tot lengtes korter dan = 5 cm in verband
met oververhitting en/of vervormen van de
elektrodehouder. De opgebrande
elektrode zal vervolgens moeilijk te
verwijderen zijn.

Verwijderen opgebruikte elektrode
Knijp de handgreep van de elektrodehouder tegen
de veerdruk in, zodat de opgebrande elektrode uit
de houder kan vallen.

Let op! Pak de elektrode niet met de hand
A uit de houder. De elektrode is zeer heet!
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Let op! Kijk uit waar het elektrode afval
terecht komt in verband met brandgevaar
en mogelijke verwonding.

A\
A\

Installatie

Fig. 4

De beginstand van de schakelaar (2) is “OFF (UIT)".

De machine heeft 2 stekkers en kan worden gebruikt

met 230V of 400V.

* Metde VDE stekker kan het apparaat alleen
worden gebruikt in de 230V stand. Om het
lasapparaat op 230V te bedienen steekt u de
VDE stekker in een 230V voeding en draait u
de schakelaar (2) van de “OFF (UIT)” stand
naar de 230V stand.

* Metde 5-polige krachtstroom stekker kan het
apparaat alleen met 400V worden gebruikt.
Steek de krachtstroom stekker in een 400V
voeding en draai de schakelaar (2) van de
“OFF (UIT)” stand naar de 400V stand.

Waarschuwing: Lees de instructie-
handleiding voordat u dit apparaat gebruikt
of er onderhoud aan uitvoert.

Houdt a.u.b. het volgende in acht om het risico op
brand, elektrische schokken of persoonlijk letsel te
voorkomen:

1 Controleer a.u.b. voordat u het lasapparaat
gebruikt dat de nominale spanning van het
apparaat overeenkomt met de nominale
spanning van de voedingsbron.

2 Trek a.u.b. de stekker uit het stopcontact
voordat u de nominale spanning instelt.

3 Hetis verboden om de nominale spanning van
het lasapparaat tijdens gebruik te veranderen.

4. Bediening

Voor ingebruikname:

Algemene informatie over elektrisch lassen
De elektrode

Beschermende kleding
Gelaatbescherming

Werkomgeving

Q00w

a. Algemene informatie over elektrisch lassen
De temperatuur van de vlamboog bedraagt ca.
7000° Celsius, waardoor het einde van de
elektrode en het werkstuk tot smelten worden
gebracht. Zolang de vlamboog in stand wordt
gehouden, zal de elektrode wegsmelten en het
benodigde toevoermateriaal leveren voor de te
verbinden delen.

De afstand tussen de elektrode en het werkstuk
moet zo kort mogelijk zijn (ca. 1,5 - 4 mm)
afhankelijk van de diameter en soort elektrode. De
benodigde stroom voor het lassen wordt geleverd
door een lasapparaat. De benodigde capaciteit van
het lasapparaat is afhankelijk van het te verrichten
werk. Zorg dat de elektroden goed droog zijn,
vochtige elektroden geven problemen. Wanneer
de elektrode tijdens het lassen aan het werkstuk
kleeft, is uw stroomsterkte-instelling te laag.

b. De elektrode

» De elektrode bestaat uit een ijzeren kern met
daaromheen de bekleding. De bekleding heeft
als belangrijkste doel het smeltbad en de
overgaande druppels te beschermen tegen
zuurstof en stikstof uit de omringende lucht.
Tijdens het lassen smelt de elektrode af. Een
gedeelte van de bekleding verdampt,
waardoor een beschermende gasmantel
ontstaat.

Een gedeelte van de bekleding drijft op het
smeltbad (het is lichter dan staal) en
beschermt ook dan de afkoelende las. Na
afkoeling bevindt deze bekleding zich als een
vaste, doch gemakkelijk te verwijderen slak op
de lasrups.

« Behandel de elektroden voorzichtig, zodat de
bekleding niet kapot gaat. Zorg dat de
elektroden goed droog zijn, dus vochtvrij
bewaren.

»  Om een goede en sterke lasverbinding te
maken is het van groot belang de juiste
elektrode te gebruiken. Een universele
elektrode zal in veel gevallen geschikt voor uw
werkzaamheden zijn.

»  Op de verpakking van de elektroden is
vermeld in welke standen gelast kan worden
met betreffende elektroden (boven het hoofd,
neergaand, onder de hand enz.). Voor het
lassen van roestvrije staalsoorten en gietijzer
zijn aparte elektroden in de handel.
Raadpleeg uw handelaar voor het
aanschaffen van de juiste elektrode.

c. Beschermende kleding

Draag goed afsluitende kleding, zodat de kans op
huidverbranding door vrijkomende ultraviolette
straling en opspattende metaalspetters wordt
geminimaliseerd.

Draag bij voorkeur een katoenen overall,
lashandschoenen en veiligheidsschoenen. Zorg
ervoor dat lasspetters niet in handschoen of
schoen kunnen terechtkomen.Een (leren)
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lasschort voorkomt inbranden van vonken in de
overall.

d. Gelaatbescherming

Fig. 2

Gebruik een goede laskap met (donker) lasglas en
een beschermglas. Controleer of beide glaasjes
correct zijn gemonteerd (goede bevestiging en
geen zonlicht doorlatend). De laskap beschermt de
lasser tegen straling, hitte en lasspetters welke
vrijkomen tijdens het lasproces. Bovendien wordt
het inadem en van lasrook gereduceerd. De
onzichtbare ultraviolette stralen veroorzaken de
zogenaamde “lasogen”. Deze ontstaan al nadat er
enkele seconden in de lichtboog is gekeken.
Vermijd de inwerking van deze straling en de hoge
temperaturen op het gelaat en andere blote
lichaamsdelen zoals hals en armen.

Bescherm u tegen de gevaarlijke uitwerking van de
lasvlam en houd personen die niet aan het werk
deelnemen op minstens 15 meter afstand.

Ook personen die zich in de buurt van de lasvlam
bevinden en helpers moeten op de gevaren
worden gewezen en voorzien van de nodige
bescherming. Stel zo nodig beschermingswanden
op.

(]

. Werkomgeving
Zorg voor een goed geventileerde
werkomgeving. Bij het lassen komen gassen
vrij die een gevaar zijn voor uw gezondheid.

*  Verwijder alle brandbare voorwerpen uit de
werkomgeving. Tijdens het lassen komen
vonken en hete metalen vrij.

e Zorg ervoor dat koelwater aanwezig is in de

nabijheid van de werkplek. Laat zojuist gelaste

(hete) werkstukken niet onbeheerd achter in

de werkplaats. Koel het werkstuk af, alvorens

de werkplaats te verlaten.

Bescherming tegen straling en brandwonden

*  Op de werkplek moet door het opschrift
“Voorzichtig! Niet in de lasvlam kijken!” op het
gevaar voor de ogen worden gewezen. Indien
mogelijk moeten de werkplaatsen zo
afgeschermd worden, dat in de buurt zijnde
personen geen gevaar lopen. Onbevoegden
moeten van de laswerkzaamheden worden
weggehouden.

e Muren in de onmiddellijke nabijheid van vaste
werkplekken mogen niet helder gekleurd of
glimmend zijn. Ramen moeten minstens tot op
hoofdhoogte tegen het doorlaten en
terugkaatsen van straling worden beveiligd,

bijvoorbeeld met een geschikte verflaag.

Ingebruikname

Fig. 3

Tip: Voordat u moeilijke werkstukken gaat lassen
kunt u beter eerst oefenen op een proefstukje.

*  Zorg voor een schoon werkstuk: verwijder
eventueel roest, vet en verfresten.

»  Stel de gewenste stroomsterkte in met behulp
van de draaiknop aan de voorzijde van het
lasapparaat.

De keuze van de stroomsterkte hangt af van
het werkstuk en het type elektrode dat wordt
gebruikt.

» Plaats het deel van de elektrode zonder
bekleding in de elektrodehouder en verbind de
massaklem met het werkstuk.

» Zet hetlasapparaat aan met de hoofdschakelaar.

* Houd de laskap voor uw gezicht en strijk de
elektrodepunt over het werkstuk alsof u een
lucifer aansteekt. Dit is de beste manier om de
lasboog te starten. Sla de elektrode niet tegen
het werkstuk. Dit zal de elektrode beschadigen
en het starten van de lasboog bemoeilijken.

*  Probeer onmiddellijk nadat de lasboog start de
afstand tussen elektrodepunt en werkstuk
gelijk te houden. Deze afstand gelijk houden
aan de diameter van de elektrode. Bewaar
deze afstand zo constant mogelijk tijdens het
lassen.

* Beweeg de elektrode in een slepende
beweging langzaam over het werkstuk.

* Houd de hoek tussen elektrode en werkstuk
tussen 60° en 70° in de beweegrichting.

*  Wanneer de lasverbinding gereed is, verbreek
dan de lasboog door de elektrode van het
werkstuk te verwijderen.

* Schakel het lasapparaat uit.

Let op. Wanneer u het lasapparaat aan

A laat staan, is de kans groot dat de

elektrode contact maakt (via werkbank)

met de massakabel en spontaan begint te
lassen.

*  Verwijder de slak van de lasverbinding met de
bikhamer.

Kijk uit voor wegvliegende hete metaaldeeltjes.
Draag altijd een veiligheidsbril.

* Las nooit over slakresten heen: de slak vormt
een isolerende en verontreinigde laag en
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hierdoor verzwakt de las (zgn. slakinsluiting).
« Borstel de las schoon met behulp van de
staalborstel.

A\

Indicatielampje temperatuur

Fig. 1

Wanneer de temperatuur van het lasapparaat te
hoog wordt, zal de ingebouwde thermostaat
uitschakelen (indicatielampje gaat branden). De
ingebouwde ventilator koelt de machine. Na
afkoeling zal het lampje weer uitgaan. Laat de
machine bij voorkeur voldoende tijd afkoelen; bij
intensief lassen is de kans groot dat de thermische
beveiliging anders na enkele minuten opnieuw in
werking treedt.

5. Service en onderhoud

|! Zorg dat de machine niet onder spanning

staat wanneer
onderhoudswerkzaamheden aan het
mechaniek worden uitgevoerd.
Dit apparaat is ontworpen om gedurende lange tijd
probleemloos te functioneren met een minimum
aan onderhoud. Door het apparaat regelmatig te
reinigen en op de juiste wijze te behandelen,
draagt u bij aan een hoge levensduur van uw
machine.

Let op. Het werkstuk heeft nog steeds een
zeer hoge temperatuur. Laat het hete
werkstuk niet onbeheerd achter.

Storingen

In het geval het apparaat niet naar behoren
funktioneert, geven wij onderstaand een aantal
mogelijke oorzaken en de bijbehorende
oplossingen:

Het lasapparaat functioneert niet

* Massaklem heeft geen goed contact met het
werkstuk

» Elektrode zit niet correct in houder

»  Thermische beveiliging uit, of thermische
beveiliging defect.

*  Smeltzekering defect (in meterkast)

* Het snoeris onderbroken

* De schakelaar is defect / neem contact op met
uw dealer

Elektrode blijft ‘plakken’ aan werkstuk
*  Gebruik juiste type elektrode (universeel)
»  Stroomsterkte te laag / verdraai knop 3 met de

wijzers van de klok mee

Elektrode wordt oranje-rood
»  Stroomsterkte te hoog voor dit type elektrode /
verdraai knop 3 tegen de wijzers van de klok in

Elektrode spettert overmatig en maakt veel

lawaai tijdens lassen

»  Stroomsterkte te hoog / verdraai knop 3 tegen
de wijzers van de klok in

De machine wordt overmatig warm;

indicatielampje brandt

» De ventilatiesleuven zijn verstopt / maak ze
schoon met een droge doek; wacht enkele
minuten tot lampje weer uitgaat.

A\

Reinigen

»  Zorg dat de ventilatiesleuven vrij van stof en
vuil zijn. Gebruik bij hardnekkig vuil een zachte
doek bevochtigd met zeepwater. Gebruik geen
oplosmiddelen als benzine, alcohol, ammonia,
etc.

* Zorg dat de elektrodehouder en aardklem
corrosievrij blijven zodat ze een goed
elektrisch contact kunnen blijven maken.

»  Controleer regelmatig of las- en
werkstukkabels goed vastzitten in de
aansluitingen.

Laat reparaties altijd uitvoeren door een
erkend installateur of reparatiebedrif.

Smeren
De machine heeft geen extra smering nodig.

Storingen

Wanneer er zich een storing voordoet, bijvoorbeeld
bij slijtage van een onderdeel, neem dan contact
op met het onderhoudsadres op de garantiekaart.
Achter in deze handleiding ziet u een
opengewerkte afbeelding van de onderdelen die
besteld kunnen worden.

Milieu

Om transportbeschadiging te voorkomen, wordt de
machine in een stevige verpakking geleverd. De
verpakking is zo veel mogelijk gemaakt van
recyclebaar materiaal. Maak daarom gebruik van
de mogelijkheid om de verpakking te recyclen.
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Defecte en/of afgedankte elektrische of
elektronische gereedschappen dienen ter
verwerking te worden aangeboden aan
een daarvoor verantwoordelijke instantie.

)

Uitsluitend voor EG-landen

Werp elektrisch gereedschap niet weg bij het
huisvuil. Volgens de Europese Richtlijn 2012/19/EU
voor Afgedankte Elektrische en Elektronische
Apparatuur en de implementatie ervan in nationaal
recht moet niet langer te gebruiken elektrisch
gereedschap gescheiden worden verzameld en
op een milieuvriendelijke wijze worden verwerkt.

Garantie
Lees voor de garantievoorwaarden de apart
bijgevoegde garantiekaart.

POSTE A SOUDER L’ARC 55 - 160A

Les numéros dans le texte suivant référent
aux illustrations des pages 2 + 109

Pour votre propre sécurité, et celles des

autres, nous vous recommandons de
lire ce mode d’emploi avec attention
avant de commencer a utiliser
I'appareil. Conservez mode d’emploi et
documentation a proximité de I'appareil.

Introduction

Lors du soudage par fusion, I'apport de chaleur
fait fondre partiellement le matériau de la piece a
travailler. Lors du soudage a I'arc électrique, un
matériau d’apport (électrodes) est utilisé en plus.
La soudure se forme lors de la solidification. Pour
obtenir la chaleur nécessaire, un arc électrique est
maintenu entre I'électrode et la piéce a travailler.
Le procédé de soudure exige un courant fort (55-
160 A) au voltage relativement faible (10-48 V). Un
transformateur a l'intérieur de la machine a souder
abaisse la tension du courant réseau (400 V).

L'appareil n’est pas prévu pour une utilisation
industrielle!

Contenu

1. Données de I'appareil
2. Instructions de sécurité

3. Montage des accessoires
4. Utilisation

5. Service & entretien

1. Données de I’apareil

Spécifications techniques

Tension 230/400V ~
Fréquence 50 Hz
Puissance de soudure 55/ 140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Tension a vide 48V /230 V
Facteur de puissance 0.62
Diameétre des électrodes 2-4mm
Poids 22.1kg
Dimensions 56 x 32.5 x40 cm

Protection thermique
Cordon d’alimentation
Cables de soudure

105 °C (5 °C)
HO7RN-F 3x1.5 mm?
HO1N2-D 1x16 mm?

Contenu de I’emballage

1 Machine a souder

1 Masque de soudure

1 Brosse métallique / picot
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1 Mode d’emploi
1 Instructions de sécurité
1 Carte de garantie

Vérifiez si la machine, les piéces détachées et les
accessoires n’ont pas été endommagés au
transport.

Caractéristiques du produit

Flg 1 & Fig. 2
Témoin lumineux de la température
Interrupteur marche/arrét
Bouton de réglage de 'ampérage
Cable de soudage avec porte-électrode
Cable de terre avec pince
Pied en caoutchouc
Poignée
Ouvertures de ventilation
Brosse métallique / picot

0. Masque de soudure

1. Electrodes

220NN

Tableau: réglage et utilisation

ﬂ Electrode (mm) Ampérage (A) S’utilise pour, entre autres:
50-75  Epaisseur du matériau 2-3 mm
Réparation de rayonnages métalliques

2.5 70-100 Epaisseur du matériau 4-5 mm
Portail, équipement de jardin
3.2 95-150 Epaisseur du matériau 6-7 mm
Abri, garage

4 130-160

Epaisseur du matériau 8-12 mm
Construction lourde

2. Instructions de sécurité

Attention ! Lisez le manuel
A d’instructions.
Explication des symboles

A\

Indique un risque de blessures, un
danger mortel ou un risque
d’endommagement de l'outil en cas du
non-respect des consignes de ce mode
d’emploi.

Indique un risque de décharges
électriques.

A\

Débranchez immédiatement la fiche de
I'approvisdionnement électrique principal
dans le cas ou la corde est endommagée
et pendant la maintenance.

Ne laissez aucune personne s’approcher
de la zone de travail.

2B

N’exposez pas sous la pluie

Protégez-vous les yeux et les oreilles.

Portez des gants de protection.

% @

Portez toujours un masque pendant le
soudage

1)

4
=

@ Portez des vétements de protection
Norme pour machines a souder
EN60974-6 pourla soudure a I'arc manuelle a
usage limité.

Classification CEM selon la norme CEIl 60974-10

$—  Porte-électrode

Mise a la terre
Tension en baisse

Transformateur monophasé

Circuit d’alimentation, phases 1 ou 3
~50Hz

_,L_L Diametre de I'électrode
-3

Fusible 16A

I1 max

|- Ampérage secondaire maximum

Ampérage primaire maximum

Durée de soudage maximum estimée en

®®® ntermittence
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Durée de soudage maximum estimée en
@ mode continu

IP21S Classe de protection. Impénétrable aux
objets de plus de 12 mm et a I'eau de
ruissellement tombant
perpendiculairement. Arrét contrélé par
la pénétration d’eau.

H Classe d’isolation

U Tension nominale a vide

U Tension d’alimentation nominale
U: Valeurs de la tension de charge

conventionnelle
Jren Courant d’alimentation effectif maximal

Instructions de sécurité générales pour les

machines a souder

» L'utilisateur doit avoir regu les instructions
nécessaires pour le réglage et I'utilisation de
I'appareil.

* Lelieu de travail doit étre bien rangé et bien
éclairé.

* Avant tout entretien de I'appareil, retirez la
fiche de la prise.

* Retirez la fiche de la prise quand vous vous
éloignez de 'appareil.

* Ne commencez pas a utiliser I'appareil avant
de I'avoir entierement monté et installé selon
les instructions du mode d’emploi.
Instructions de sécurité spéciales pour
machines a souder

* Lasoudure s’accompagne d’étincelles et de
métaux échauffés. N'oubliez pas le danger
d’incendie, et enlevez tout objet ou matériau
inflammable du lieu de travail.

»  Ventilez suffisamment votre lieu de travail. La
soudure libere des gaz nocifs pour votre santé.

* Ne faites pas de soudure sur des récipients ou
des tuyaux contenant ou ayant contenu des
liquides ou gaz inflammables (danger
d’incendie ou d’explosion).

* Ne faites pas de soudure sur des matériaux
ayant été nettoyés avec des solvants
hautement inflammables, ni sur des surfaces
peintes (danger de libération de gaz nocifs).

* Ne travaillez pas dans un environnement
humide ou mouillé et ne faites pas de
soudures sous la pluie.

Protégez toujours vos yeux au moyen du
masque de soudure fourni.

Protégez-vous toujours avec des gants et des
vétements de protection, qui doivent étre secs
et non souillés d’huile ou autre salissures.
Les scories a faire sauter sont souvent
chauffées au rouge et peuvent causer des
blessures graves aux yeux. Portez toujours
des lunettes de protection et des gants.

Les rayons ultraviolets peuvent causer des
bradlures pendant le soudage. Portez donc
toujours des vétements de protection
appropriés.

Votre machine a souder est équipée d’'une
protection anti-surcharge. La machine a
souder s’arréte donc automatiquement en cas
de surcharge. La machine a souder se remet
en marche automatiquement une fois qu’elle
s’est suffisamment refroidie.

La piéce que vous travaillez peut se déformer
sous l'effet du soudage et du refroidissement.
Tenez-en compte.

Seuls les cables de soudage fournis doivent
étre utilisés (cables de soudage en
caoutchouc d’une section de @ 10 mm?)

Dans des locaux exposés au feu ou aux
explosions, les prescriptions particuliéres
s’appliquent.

Les assemblages par soudure, soumis a
d’'importantes contraintes et devant satisfaire
aux exigences de sécurité établies, doivent
étre réalisés uniquement par des soudeurs
habilités et spécialisés. A titre d’exemple:
récipient d’air comprimé, rails de roulement,
dispositifs d’attelage, etc.

Attention : Connectez les bornes de mise a la
masse aussi prés que possible des soudures
afin que le courant de soudage emprunte le
chemin le plus court possible entre les
électrodes et les bornes de mise a la masse. Ne
reliez jamais les bornes de mise a la masse au
boitier du poste de soudure ! Ne reliez jamais
les bornes de mise a la masse a des éléments
mis a la terre, éloignés de la piéce a travailler,
comme par ex. une conduite d’'eau dans un
autre coin de la piéce. Cela pourrait conduire a
une détérioration du conducteur de protection
de la piece dans laquelle vous soudez.

La protection par fusibles des cables
d’alimentation des prises secteur doit étre
conforme aux spécifications (VDE 0100). Les
prises de courant de sécurité doivent étre
protégées par fusible avec 16 A max. (types et
données techniques: RT14-20, @ 10 x 38, AC
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400V 16A; norme CIE 60269 ; fusibles
retardés ; fabricant : Chint) (fusibles ou
disjoncteur). Des protections par fusibles plus
importantes pourraient conduire a un incendie
des conduites voire du batiment.

Electricité et sécurité
Arrétez immédiatement la machine dans
les cas suivants:

*  Probléme au niveau de la fiche ou du
cable d’alimentation, ou cable
endommageé.

* Interrupteur défectueux.

» Dégagement de fumée ou odeur de
matériau d’isolation bralé.

Attention! Suivant I'état du réseau
d’alimentation au point de branchement
du bloc d’alimentation électrique de la
soudeuse, il peut déranger l'alimentation
en électricité d’autres utilisateurs du
réseau. En cas de doute sur ce sujet,
consultez les responsables de
I'alimentation électrique.

A\

¢ Assurez-vous que la machine a souder est
correctement raccordée au réseau. Tout risque
de choc électrique est un risque de mort.

»  Assurez-vous toujours du bon état des
connexions, tant pour le porte-électrode que
pour le cable de terre.

+  Evitez d'endommager les cables électriques
en tirant dessus. Déconnectez toujours les
cables avant de déplacer la machine a souder.

* Ne touchez pas la partie conductrice
d’électricité de la machine a souder, nile
porte-électrode, ni la fiche de terre.

»  Controlez toujours que la tension de votre
réseau est la méme que celle qui est indiquée
sur la plaquette de I'appareil.

* Lors du remplacement de cables ou de fiches:
Jetez les cables et fiches usagés dés qu’ils
ont été remplacés. Il est dangereux de
brancher la fiche d’'un cable détaché.

*  Pour toute machine a souder alimentée en
230V, utilisez des fusibles d’au moins
16 Ampere.

* Lors de l'utilisation de cables de rallonge:
Utilisez uniquement un céable électrique de
rallonge correspondant a la puissance de
I'appareil. Le diamétre du conducteur doit étre
d’au moins 1.5 mm?2. Si la rallonge est sur un
dévidoir, déroulez-la entiérement.

* Les travaux relatifs a la tension du secteur
comme par ex. les cables, connecteurs, prises
de courant, etc. doivent étre effectués
exclusivement par des électriciens
spécialisés.

3. Montage des accessoire

Assurez-vous que la fiche est
débranchée pendant le montage
d’accessoires.

Installation de I'appareil

* Installez la machine a souder dans un espace
sec et propre (sans limaille de fer, poussiére ni
peinture).

* Posez la machine a souder sur une surface
solide et plane, et a au moins 20 cm du mur.

*  Abritez la machine a souder de la pluie et du
soleil violent.

Le masque a souder

Fig. 2

» Assemblez le masque de soudage en fixant la
poignée avec les vis fournies.

» Placez le verre clair (verre de protection)
devant le verre de soudage teinté. Placez les
verres a l'intérieur de la fenétre et fixez-les.

*  Assurez-vous que les verres sont correctement
placés, de sorte qu’aucune lumiére nocive ne
peut plus pénétrer par 'ouverture.

» Silavisibilité de la piéce que vous travaillez
diminue trop pendant le travail, remplacez le
verre de protection clair. Il est beaucoup moins
colteux de remplacer le verre de protection
clair, que le verre de soudage teinté.

Montage d’électrodes neuves

L’électrode se compose d’'un conducteur
métallique avec un revétement. A un bout de
I'électrode, le conducteur n’est pas revétu.

» Serrez la poignée du porte-électrode,
comprimant le ressort.

* Fixez une électrode dans le porte-électrode,
par le bout (+ 2 cm) non revétu. Contrélez que
le bout non revétu est correctement en contact
avec la partie métallique du porte-électrode
(I'électrode n’est pas enfoncée trop loin dans
le porte-électrode).

* Relachez la poignée du porte-électrode.
L’électrode est maintenant montée.
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Attention! Ne laissez pas I'électrode
fondre jusqu’a une longueur inférieure a +
5 cm, car vous risquez de surchauffer ou
de déformer le porte-électrode.
L’électrode usagée sera difficile a
enlever.

A

Démontage d’électrodes usagées. Serrez la
poignée du porte-électrode, comprimant le
ressort, pour que I'électrode usagée puisse
tomber du porte-électrode.

A
A
A

Installation

Fig. 4

La position initiale du switch (2) est réglée sur

“OFF” (ETEINT)

La machine dispose de 2 prises. Elle peut étre

utilisée en 230 V ou 400 V.

* Avecla prise VDE, elle ne peut étre utilisée
qu’a 230 V. Pour faire fonctionner le poste a
souder a 230V, raccordez la prise VDE a une
alimentation électrique 230 V, puis passez
l'interrupteur (2) de la position “OFF” a la
position 230 V.

* Avec la prise industrielle a 5 broches, elle peut
étre utilisée a 400 V. Raccordez la prise
industrielle sur une alimentation électrique
400 V puis passez l'interrupteur (2) de la
position “OFF” a la postion 400 V.

Attention! Ne retirez pas I'électrode du
porte-électrode a la main. L'électrode est
bralante!

Attention! Surveillez I'endroit ou tombe
I’électrode usagée pour éviter tout danger
d’incendie ou de blessure.

Avertissement: Lisez les manuels
d’instructions avant d'utiliser ou
d’entretenir cet équipement.

Merci de respecter ce qui suit afin d’éviter le risque

d’'incendie, de choc électrique ou de blessure:

1 Assurez-vous avant d’utiliser le poste a
souder que la tension nominale de 'appareil
correspond a celle de la source électrique.

2 Veuillez débrancher I'appareil de I'alimentation
électrique avant de régler la tension nominale.

3 Leréglage de la tension nominale pendant le
fonctionnement du poste a souder est interdit.

4, Utilisation

Avant I'utilisation

a. Informations générales sur la soudure a l'arc
électrique

L’électrode

Vétements de protection

Protection du visage

Lieu de travail

PoovT

a. Informations générales sur la soudure a
I’arc électrique

La température de I'arc électrique se monte a
environ 7000° Celsius, ce qui fait fondre le bout de
I'électrode et la piéce a travailler. Tant que I'arc est
maintenu, I'électrode continue de fondre et
apporte le matériau de soudage nécessaire aux
parties a souder. La distance entre 'électrode et la
piece a travailler doit étre la plus petite possible
(environ 1.5 - 4 mm) en fonction du diamétre et du
type de I'électrode. Le courant électrique
nécessaire est fourni par une machine a souder.
Le courant électrique consommeé par la machine a
souder varie en fonction du travail. Contrélez que
les électrodes sont parfaitement séches, car les
électrodes humides causent des problemes. Si
I'électrode se soude a la piéce a travailler durant le
soudage, 'ampérage est trop faible.

b. L’électrode

e L’électrode se compose d’un conducteur
métallique avec un revétement. La fonction
principale du revétement est de protéger le
bain de fusion, ainsi que les gouttelettes
d’apport, contre 'oxygéne et I'azote de I'air
environnant.L’électrode fond pendant le
soudage. Une partie du revétement s’évapore,
formant un manteau gazeux protecteur.
Une partie du revétement flotte sur le bain de
fusion (il est plus Iéger que I'acier) et protege
également la soudure en cours de
refroidissement. Aprés le refroidissement, ce
revétement laisse sur la soudure une scorie
solide et facile a détacher.

¢ Manipulez les électrodes avec précaution pour
ne pas abimer le revétement. Assurez-vous
que les électrodes sont parfaitement seches,
conservez-les donc bien a I'abri de 'humidité.

*  Pour obtenir une bonne soudure solide,
choisissez avec soin la bonne électrode.
L’électrode universelle conviendra dans un
grand nombre de cas.
L’emballage de I'électrode précise dans
quelles positions de travail elle peut étre
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utilisée (au-dessus de la téte, vers le bas,
sous la main, etc, selon la vitesse a laquelle
I'électrode fond). Pour le soudage des aciers
inoxydables et de la fonte, il existe dans le
commerce des types d’électrodes spéciales.
Veuillez consulter votre fournisseur pour
obtenir I'électrode appropriée.

c. Vétements de protection

Portez des vétements qui vous protégent
complétement, pour réduire le risque de brllures
par les rayons ultraviolets ou par des éclaboussures
de soudage. Portez de préférence une salopette en
coton a manches longues, des gants de soudage et
des chaussures de sécurité. Assurez-vous que les
éclaboussures de soudage ne peuvent pas se loger
a l'intérieur d’'un gant ni d’'une chaussure.

Un tablier de soudage (en cuir) protége le
vétement contre les étincelles.

d. Protection du visage

Fig. 2

Utilisez un masque de soudure de bonne qualité,
avec un verre de soudure teinté et un verre de
protection. Vérifiez que les deux verres sont
placés comme il faut, bien fixés et ne laissant pas
passer la lumiére du soleil).

Le masque de soudure protége le soudeur contre
la radiation, la chaleur et les éclaboussures
pendant le soudage. L'inhalation des fumées
nocives du soudage est également réduite. Les
rayons ultraviolets sont la cause du “coup d’arc”
ou ophtalmie électrique. Il se produit au bout de
quelques secondes quand les yeux fixent I'arc
électrique. Evitez d’exposer le visage, le cou, les
mains et toute autre partie du corps a ces rayons,
ainsi qu'aux températures élevées.
Protégez-vous des effets nocifs de I'arc électrique
et respectez un rayon minimum de 15 m autour de
I'arc électrique pour les personnes ne participant
pas aux travaux.

Les personnes ou assistants se trouvant a
proximité de I'arc électrique doivent étre informés
des dangers et munis de produits protecteurs. Si
nécessaire, installer des écrans protecteurs.

e. Lieu de travail

* Ventilez suffisamment votre lieu de travail. La
soudure libére des gaz nocifs pour votre
santé.

» Enlevez tout objet ou matériau inflammable du
lieu de travail. La soudure s’accompagne
d’étincelles et de métaux échauffés.

*  Prenez toujours soin d’avoir de 'eau de

refroidissement a proximité. Ne laissez pas de
piéces nouvellement soudées (chaudes) sans
surveillance. Refroidissez la piece avant de
quitter le lieu de travail.

Protection contre les rayons et les bralures

. Signalerlerisque pourlesyeuxsurlepostede
travail avec la signalisation “ Attention ! Ne
jamais regarder dans la flamme!” Les postes de
travail doivent étre isolés de maniére a protéger
les personnes se trouvant a proximité. Les
personnes non autorisées doivent étre tenues
al'écart des travaux de soudure.

* Les murs a proximité directe des postes de
travail ne doivent pas étre de couleur claire ou
brillants. Les fenétres doivent étre protégées
du passage et de la réflexion des rayonne-
ments au moins jusqu’a une hauteur de téte,
par ex. grace a une peinture appropriée.

Mise en service

Fig. 3

Conseil: Avant de commencer un travail difficile, il
est bon de s’exercer sur un échantillon.

* La piéce a travailler doit étre parfaitement
propre: 6tez toute trace de rouille, de graisse
ou de peinture.

* Réglez l'intensité du courant au moyen du
bouton d’ampérage qui se trouve sur I'avant
de l'appareil.

L’ampérage a sélectionner dépend de la piéce
a travailler et du type d’électrode.

» Enfoncez la partie non revétue de I'électrode
dans le porte-électrode. Montez la pince du
cable de terre sur la piéce a travailler.

* Mettez la machine a souder en marche au
moyen de l'interrupteur marche/arrét.

* Gardez le masque de soudure sur votre
visage. Frottez la pointe de I'électrode sur la
piéce a travailler comme si vous frottiez une
allumette. C’est le meilleur moyen de créer
I'arc électrique. Ne frappez pas la piéce avec
I’électrode. Ceci endommage I'électrode et
rend I'arc de soudure plus difficile a établir.

* Deés que I'arc est établi entre I'électrode et la
piéce que vous travaillez, appliquez-vous a
garder cet écartement constant. L'écartement
devrait étre égal au diamétre de I'électrode.
L'écartement doit étre le plus constant
possible pendant la soudure.

» Faites glisser I'électrode sur la surface de la
piéce lentement et réguliérement.

* L’angle entre I'électrode et la piéce doit étre de
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60° and 70° dans la direction du mouvement.
* Une fois que la soudure est faite, rompez I'arc

en retirant I'électrode de la piece.
* Arrétez la machine a souder.

Attention: si vous laissez la machine a

A souder en marche, I'électrode risque
d’établir le contact avec le céble de terre
(si le courant passe par I'établi) et de se
mettre a souder toute seule.

«  Otezles scories de la soudure avec le picot.

Prenez garde aux particules de métal
bralant qui peuvent sauter. Portez
toujours des lunettes de protection.

* Ne soudez jamais par-dessus un dépét de
scorie: la scorie crée une couche isolante
souillée (inclusion) qui affaiblit la soudure.

* Nettoyez la soudure au moyen de la brosse
métallique.

A

Témoin lumineux de la température

Fig. 1

Si la température de la machine a souder monte
trop haut, le thermostat I'arréte (et le t¢émoin
lumineux s’allume). Le ventilateur s’enclenche
pour refroidir 'appareil. Une fois I'appareil
suffisamment refroidi, le témoin s’éteint.

Il est préférable de laisser a I'appareil le temps de
bien se refroidir. Lors d’'un usage intensif, la
protection thermique risque de I'arréter a nouveau
au bout de quelques minutes.

5. Service en entretien

Assurez-vous que la machine n’est pas
A sous tension si vous allez procéder a des
travaux d’entretien dans son systéme
mécanique.
Les machines ont été congues pour fonctionner
longtemps sans probléme avec un minimum
d’entretien. En nettoyant réguliérement et

correctement la machine, vous contribuerez a une
longue durée de vie de votre machine.

Attention: la piéce est encore a une
température extrémement élevée. Ne
laissez pas la piece brilante sans
surveillance.

Pannes

Si la machine ne fonctionnait pas correctement,
un certain nombre de causes potentielles, ainsi
que leurs solutions correspondantes, sont
données ci-aprés :

A\

Nettoyage

* Les ouvertures de ventilation doivent étre
propres, sans poussiéere ni autre crasse. Pour
nettoyer les taches rebelles, utilisez un chiffon
doux et de I'eau savonneuse. N'utilisez pas de
solvants tels que le pétrole, I'alcool,
'ammoniaque etc.

* Le porte-électrode et la pince de terre doivent
étre propres et sans rouille pour assurer un
bon contact électrique.

»  Controlez régulierement que les cables de
soudure et de piéce sont bien solidement
connectés.

Les réparations et I'entretien ne doivent
étre effectués que par un technicien
qualifié ou une entreprise spécialisée
dans l'entretien.

Lubrification
Cette machine ne nécessite pas de graissage
supplémentaire.

Dysfunctionnements

Veuillez vous adresser au centre de service
indiqué sur la carte de garantie en cas d’un
dysfonctionnement, par exemple aprés I'usure
d’une piéce. Vous trouverez, a la fin de ce manuel,
un schéma avec toutes les piéces que vous
pouvez commander.

Environnement

Pour éviter les dommages liés au transport, la
machine est livré dans un emballage robuste.
L’emballage est autant que possible constitué de
matériau recyclable. Veuillez par conséquent
destiner cet emballage au recyclage.

Tout équipement électronique ou
électrique défectueux dont vous vous
seriez débarrassé doit étre déposé aux
points de recyclage appropriés.

Uniquement pour les pays CE

Ne jetez pas les outils électriques avec les déchets
domestiques. Selon la directive européenne
2012/19/EU « Déchets d’équipements électriques
et électroniques » et sa mise en ceuvre dans le
droit national, les outils électriques hors d’usage
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ES
doivent étre collectés séparément et mis au rebut SOLDADOR DE ARCO 55 - 160A -

de maniére écologique.

Los numeros que se indican en el siguiente
Garantie texto hacen referencia a las figuras
Pour les conditions de garantie, lisez le certificat contenidas en las pdginas 2 + 109

de garantie joint a part.
@ Para su propia seguridad y la de otras

personas, le recomendamos leer
atentamente estas instrucciones de uso
antes de poner en funcionamiento el
aparato. Conserve este manual del
usuario y la demas documentacién
Junto con la herramienta.

Introduccion

El proceso de soldadura por fusion se emplea con
el fin de derretir el material de la pieza de trabajo
por efectos de aplicacion de calor. En la soldadura
por arco eléctrico se utiliza, ademas, un material
fundente (electrodos). La soldadura se produce
tras la solidificacion del material.

El calor requerido para el proceso se obtiene
manteniendo un arco eléctrico entre el electrodo y
la pieza de trabajo. El proceso de soldadura
requiere de una corriente alta (55-160 A) con un
voltaje relativamente bajo (10-48 V). Un
transformador instalado en el equipo de soldadura
se encarga de reducir la tensién de la red (400 V).

iEste aparato no es adecuado para uso industrial!

Contenidos:

Datos técnicos

2. Normas de seguridad

3. Montaje de los accessorios
4. Funcionamiento

5. Servicio y mantenimiento

1. Datos técnicos

Caracteristicas técnicas

N

Voltaje 230/400V ~
Frecuencia 50 Hz
Soldabilidad 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Voltaje sin carga 48V /230 V
Factor de potencia 0.62
Diametro de electrodos 2-4mm
Peso 22.1 Kg
Dimensiones 56 x 32.5 x40 cm
Aislamiento térmico 105 °C (5 °C)
Cable de alimentacién HO7RN-F 3x1.5 mm?
Cable de soldadura HO1N2-D 1x16 mm?
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Contenido del embalaje

Equipo de soldadura

Méascara de soldar

Cepillo de alambre/martillo desincrustador
Manual del usuario

Cuaderno con las normas de seguridad
Tarjeta de garantia

_ A

Revise la maquina, las piezas sueltas y los
accesorios asegurandose de que no hayan sufrido
dafios durante el transporte.

Partes del producto

Fig. 1 & Fig. 2

1. Piloto luminoso indicador de la temperatura
2. Interruptor de Encendido/Apagado

3. Boton giratorio para ajustar la intensidad de la
corriente

Cable de soldadura con portaelectrodo
Cable de masa con pinza de sujecion
Apoyos de caucho

Empufiadura

Ranuras de ventilacion

. Cepillo de alambre/martillo desincrustador
0. Mascara de soldar

1. Electrodos

230N o A

Cuadro: instalacion y uso

@ Electrodo (mm) Intensidad de corriente (A) S’utilise pour, entre
autres:

2 50-75 Diametro del material 2-3 mm
Reparacion de murales

25 70-100  Diametro del material 4-5 mm
Cercas y juegos de jardin

3.2 95-150  Diametro del material 6-7 mm

Cochera, garaje
4 130-220 Didmetro del material 8-12 mm
Construccion (pesado)

2. Normas de seguridad
f HD]]] Atencién: Lea el manual de

instrucciones.
Explicacion de los simbolos

A
A\

Indica peligro de accidente, de muerte o
riesgo de provocar averias en el aparato
en caso de no sequir las instrucciones de
este manual.

Indica el peligro de sufrir descargas
eléctricas.

Desconecte inmediatamente la toma de
corriente en caso de que se darie el cable
de potencia y durante el proceso de
mantenimiento.

[>

Mantenga a los presentes a una distancia
prudencial de la zona de trabajo.

Proteja contra la lluvia.

Lleve guantes de seguridad.

Lleve protectores para los ojos y los
oidos.

@ Z ) TP

Use siempre una mascara de soldar
mientras esta soldando

)

4
=)

>

Use ropa de proteccion

Norma relativa a los aparatos para
EN60974-6 soldadura manual por arco, de uso
limitado.
Clasificacion EMC conforme a IEC 60974-10
$—  Portaelectrodo
Terminal de tierra
Caida de voltaje
Transformador monofasico
Circuito de alimentacién, fases 10 3
~50Hz
_y,_ Diametro del electrodo

Fusible 16A

Intensidad maxima de la corriente
primaria en Amperios
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Intensidad de la corriente secundaria en
Amperios

Tiempo nominal maximo de soldadura en
modo intermitente

Tiempo nominal maximo de soldadura en
modo continuo

IP21S Grado de proteccion. Sellada contra la

penetracion de objetos hasta 12 mm y
contra el goteo perpendicular de agua.
Obstruccién con control de agua.
Grado de aislamiento

Tension nominal en vacio

Tensién nominal de alimentacion

Valores de la tension de carga
convencional

Corriente de alimentacion maxima efectiva

Instrucciones generales de seguridad para
equipos de soldadura

El operario del equipo debera haber recibido
instruccion en el uso y manejo del mismo.
Asegurese de que el lugar de trabajo esté
ordenado y disponga de la suficiente iluminacion.
Siempre que vaya a hacer mantenimiento al
equipo desconecte el cable de alimentacion de
la toma de corriente.

Retire el enchufe de la toma de corriente
cuando vaya a dejar desatendido equipo.

No use el equipo hasta haberlo ensamblado e
instalado completamente segun las
instrucciones descritas en el manual.

Instrucciones especificas de seguridad para
equipos de soldadura

Durante el proceso de soldadura se liberan
chispas y metales calientes. No olvide el riesgo
de incendio. Retire todos los objetos
inflamables del area de trabajo.

Asegurese de que el lugar de trabajo dispone
de suficiente ventilacion. Durante el proceso de
soldadura se liberan gases toxicos,
perjudiciales para la salud.

No suelde envases ni tubos que contengan o
que hayan contenido liquidos o gases
inflamables (peligro de incendio o explosion).

No suelde materiales que hayan sido limpiados
con liquidos altamente inflamables o que
tengan superficies pintadas (riesgo de
liberacion de gases toxicos).

No trabaje en ambientes humedos o mojados,
ni suelde bajo la lluvia.

Proteja siempre sus ojos con la mascara de
soldar que se suministra con el equipo.

Use guantes y ropa de proteccién seca, limpia 'y
libre de manchas de aceite o de grasa.

La escoria que se forma al soldar alcanza a
menudo altas temperaturas y puede causar
lesiones graves en los ojos al retirarla. Use
siempre anteojos de seguridad y guantes.

Los rayos ultravioleta pueden quemar la piel
durante el proceso de soldadura. Por tal motivo
use siempre la ropa de proteccién adecuada.
El equipo de soldadura esta protegido contra
sobrecarga. Por eso, al producirse éste se
apaga automaticamente. El equipo de soldadura
se enciende de nuevo en forma automatica
después de haberse enfriado lo suficiente.
Durante la soldadura y el enfriamiento, la pieza
de trabajo puede deformarse debido a la fatiga
del material. Tenga siempre en cuenta este
aspecto

Solamente se deben utilizar los cables de
soldadura (cables de soldadura bajo goma &
10 mm2) suministrados con el equipo.

En espacios en los que haya peligro de
incendio o explosién, se deben tomar medidas
especiales.

Las uniones por soldadura que vayan a estar
sometidas a grandes esfuerzos y deban cumplir
determinados requisitos de seguridad solamente
podran ser efectuadas por soldadores
autentificados con formacion especializada.
Algunos ejemplos son: calderas de presion,
carriles de rodadura, enganches para remolque,
etc.

Atencion: conecte la toma a tierra siempre tan
cerca del punto de soldadura como sea posible,
de tal modo que la corriente de soldadura
pueda realizar el recorrido mas corto posible
desde el electrodo hasta la puesta a tierra.

iNo conecte nunca la toma a tierra a la carcasa
del equipo de soldadura! No conecte nunca la
conexion a tierra a elementos con toma a tierra
que estén alejados de la pieza, como una
cafieria que esté en el otro lado de la estancia.
De lo contrario, podria dafiarse el cableado de
proteccion de la estancia en que esté
realizando las soldaduras.
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* Los fusibles de las conexiones con las tomas de
red deben cumplir los requisitos (VDE 0100). Las
tomas de seguridad con toma a tierra solo
pueden tener un fusible maximo de 16A (fusibles
o interruptores de seguridad; tipos y datos
técnicos:

RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269.
Desatar cargas. Fabricante: Chint). Un fusible
mayor puede provocar que se quemen los cables
0 que se produzca un incendio en el edificio.

Seguridad eléctrica

Apague inmediatamente el equipo si:
« Elenchufe o el cable de alimentacién
estan dafados o defectuosos.
*  Elinterruptor esta dafiado.
»  Siobserva humo o huele a material

aislante quemado.

jAdvertencia! Dependiendo de las
condiciones de la red de suministro de
fluido eléctrico en el punto de conexion, la
fuente de suministro de corriente al equipo
de soldadura puede interferir con el
suministro de electricidad a otros usuarios.
Sitiene dudas al respecto, solicite
informacion a la empresa de suministro
eléctrico local.

A

»  Verifique que las conexiones del equipo de
soldadura y de los cables eléctricos se han
llevado a cabo correctamente. Todo riesgo de
choques eléctricos puede ser mortal.

»  Verifique siempre que las conexiones estan
correctas, tanto la del portaelectrodo como la
del terminal de tierra.

* Notire de los cables para evitar que se dafien.
Desconecte los cables antes de desplazar el
equipo de soldadura de un lado a otro.

« Evite el contacto con las partes del equipo de
soldadura que transportan corriente, el
portaelectrodo y el terminal de tierra.

»  Verifique siempre que el voltaje de alimentacion
corresponde con el valor indicado en la placa
del equipo.

»  Cuando sustituya cables o enchufes: Tire
inmediatamente todos los cables o enchufes
viejos cuando los haya sustituido por nuevos.
Introducir la clavija de un cable suelto en una
toma de corriente es una accion peligrosa.

« Paratodos los equipos de soldadura que
funcionan a 230 voltios, use fusibles de un
minimo de 16 amperios.

* Uso de cables de extension: use Unicamente
los cables de extension aprobados y aptos para
la potencia del equipo. El alma o nucleo debe
tener un diametro minimo de 1,5 mm2.
Desenrolle completamente el cable si se
encuentra enrollado en un carrete.

» Todas las tareas en los elementos bajo tension
como, cables, enchufes machos o hembras,
etc., deberan ser realizadas exclusivamente
por personal electricista especializado.

3. Montaje de los accesorios

Asegurese de desconectar el equipo de la
toma de alimentacion mientras instala
Instalacion del equipo

cualquier accesorio.

* Instale el equipo de soldadura en un lugar seco
y limpio (libre de polvillo de hierro, polvo y
pinturas).

»  Coloque el equipo de soldadura sobre una
superficie estable y llana, retirado como minimo
20 cm de la pared.

*  Proteja el equipo de soldadura de la lluvia y de
los rayos directos del sol.

La mascara de soldar

Fig. 2

*  Monte la mascara de soldadura fijando el
mango con los tornillos suministrados.

»  Coloque el cristal transparente (cristal protector)
delante del cristal de soldar oscuro. Coloque los
cristales dentro de la ventana y bloquéelos.

* Asegurese de que los cristales quedan
instalados en forma tal que no pueda penetrar
ninguna luz (perjudicial) a través de la abertura.

»  Sustituya el cristal de proteccion transparente
cuando la visibilidad de la pieza de trabajo sea
insuficiente mientras esta soldando. La
sustitucion del cristal de soldar oscuro es
considerablemente mas costosa que la
sustitucion del cristal transparente de proteccion.

Instalacion de electrodos nuevos

Un electrodo consiste en un alma de metal provista
de un revestimiento. Por uno de los extremos del
electrodo el alma esta descubierta.

*  Presione la empufiadura del portaelectrodo
contra el resorte.

»  Coloque un electrodo con extremo no
recubierto (+ 2 cm) en el portaelectrodo.
Asegurese de que la parte no recubierta hace
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buen contacto con la parte metalica del
portaelectrodo (no introduzca el electrodo
demasiado profundo en el portaelectrodo).
Suelte nuevamente la empufiadura. El
electrodo ha quedado instalado.

jAtencion! No deje consumir el electrodo
hasta longitudes inferiores a + 5 cm; esto
causa recalentamiento y/o deformacién
del portaelectrodo. Por otro lado, sera
dificil de retirar el electrodo quemado.

durante el funcionamiento de la soldadora.

4. Funcionamiento

Antes de su utilizacion:

a.

b.
c.
d.
e.

Informacién general sobre soldadura eléctrica
por arco

El electrodo

Ropa de proteccion

Proteccion para el rostro

El lugar de trabajo

Extraccion de electrodos usados

Presione la empufiadura contra el resorte de
manera que el electrodo usado pueda liberarse del
portaelectrodo.

A\
A\

A\

a. Informacién general sobre soldadura
eléctrica por arco

La temperatura del arco alcanza unos 7.000°
centigrados aproximadamente, permitiendo fundir
el extremo del electrodo y la pieza de trabajo.
Mientras se mantenga el arco, se funde el electrodo
proporcionando la cantidad de material fundente
para unir las partes. La distancia entre el electrodo
y la pieza de trabajo debe ser lo mas corta posible
(1,5 - 4 mm aprox.). Esto depende del diametro y
del tipo del electrodo. La corriente necesaria para
soldar es suministrada por el equipo de soldadura.
La potencia que requiere el equipo de soldadura
depende del tipo de trabajo que se va a ejecutar.

jAtencion! No extraiga el electrodo con la
mano. jEste estara demasiado caliente!

jAtencion! Tenga cuidado con el lugar
donde cae el electrodo; asi evitara riesgos
de incendio y posibles lesiones.

Advertencia: Lea los manuales de
instruccién antes de utilizar o reparar este

equipo. Asegurese de que los electrodos estan
completamente secos; los electrodos humedos
Instalacion ocasionan problemas. Si durante el proceso de

Fig. 4
La posicion inicial del interruptor (2) esta puesta en

soldadura el electrodo se queda pegado a la pieza
de trabajo, es porque la intensidad de la corriente

“OFF (apagado)”. es demasiado baja.
La maquina tiene 2 enchufes que pueden utilizarse
con tensién de 230V 0400 V. b. El electrodo

Con el enchufe VDE puede usarse solo en la
posicion de 230 V. Para utilizar la soldadora
con tension de 230 V, enchufe el enchufe VDE
ala red de suministro de 230 V y gire el
interruptor (2) de “OFF” a la posicién de 230 V.
Con el enchufe industrial de 5 clavijas puede
utilizarse solo con 400 V. Enchufe el enchufe
industrial a la red de suministro de 400 V' y
gire el interruptor (2) de la posicion “OFF” a la
posicion de 400 V.

Tenga en cuenta lo siguiente para evitar el riesgo
de incendio, choque eléctrico o lesiones:

1

Antes de hacer funcionar la soldadora,
compruebe que la tensién nominal de la unidad
corresponda con la fuente de alimentacion.

Un electrodo consiste en un alma de metal
provista de un revestimiento. El revestimiento
tiene como funcioén principal proteger del
oxigeno y del nitrégeno contenidos en el aire
circundante el bafio de fusién y la transferencia
de las gotas de metal fundido. El electrodo se
funde durante el proceso de soldadura. Una
parte del revestimiento se evapora creando una
pantalla protectora gaseosa. Otra parte del
revestimiento flota por encima del bafio de
fusion (es mas liviano que el acero) protegiendo
también el enfriamiento de la soldadura.
Después de enfriarse, el revestimiento queda
como una capa de escoria solida, de facil
remocion, sobre el cordon de la soldadura.
Manipule los electrodos cuidadosamente para

2 Desenchufe el dispositivo de la fuente de que no se rompa el revestimiento. Asegurese
alimentacion antes de establecer la tension de que los electrodos estan completamente
nominal. secos; para ello, almacénelos en un lugar libre

3 Esta prohibido ajustar la tensiéon nominal de humedad.
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Es de vital importancia emplear el electrodo
correcto para obtener un cordén de soldadura
fuerte y de buena calidad. En muchos casos un
electrodo universal sera el mas adecuado para

su trabajo. En el embalaje del electrodo se
indica en qué posiciones se puede realizar la
soldadura con el electrodo correspondiente
(por encima de la cabeza, hacia abajo, etc.
teniendo en cuenta la velocidad con que se
funde el electrodo). Existen en el mercado
electrodos disefiados especialmente para
soldar diferentes tipos de acero inoxidable o

hierro fundido. Consulte a su distribuidor para

adquirir el electrodo correcto.

c. Ropa de proteccion

Use ropa de proteccion que lo cubra
completamente, reduciendo asi el riesgo de
quemaduras de la piel por efectos de los rayos
ultravioleta o de las particulas de metal. Use
preferiblemente monos de algodén, guantes para
soldar y calzado de seguridad. Asegurese de que
las chispas que produce la soldadura no van a
parar entre sus guantes o entre sus zapatos.

Un delantal (de cuero), especial para soldar, evita
que la ropa se queme a causa de las chispas que
libera la soldadura.

d. Proteccion para el rostro

Fig. 2

Use una buena mascara con cristal de soldar
(oscuro) y cristal protector. Verifique que ambos
cristales estan correctamente instalados (bien

asegurados y no permiten el paso de la luz del sol).

La méascara de soldar protege al soldador de la

radiacion, el calor y las chispas producidas durante

el proceso de soldadura. Asimismo, reduce el

riesgo de inhalacién de humos. Los rayos invisibles

ultravioleta ocasionan el llamado “resplandor del
soldador”. Esta quemadura se origina tras mirar
directamente el rayo eléctrico por unos cuantos

segundos.

Evite exponer el rostro y otras partes del cuerpo
como el cuello y los brazos a los efectos de esta
radiacion y de las altas temperaturas.

Proteja contra los efectos peligrosos del arco y

mantenga a las personas que no intervengan en el
trabajo a un minimo de 15 m de distancia del arco.

El personal o los auxiliares que se encuentren
también cerca del arco deberan estar informados
de los peligros y provistos de los protectores
necesarios. Si fuera necesario, instale pantallas
protectoras.

e. El lugar de trabajo

Asegurese de tener una buena ventilacion en la
zona de trabajo. Durante el proceso de
soldadura se liberan gases toxicos perjudiciales
para la salud.

Retire toda clase de objetos inflamables del
area de trabajo. Durante el proceso de
soldadura se liberan chispas y metales
calientes.

Asegurese de tener agua fria en inmediaciones
del lugar de trabajo. No deje desatendida
ninguna pieza de trabajo (caliente) que haya
acabado de soldar. Antes de abandonar el lugar
de trabajo, enfrie la pieza soldada.

Protecciéon contra radiacion y quemaduras

Sefialice, en el lugar de trabajo, el peligro de
dafio en los ojos mediante el mensaje:
“Precaucion: No mire hacia la llama.” Los
lugares de trabajo se deben aislar, en la medida
de lo posible, de modo que las personas que se
encuentren cerca estén adecuadamente
protegidas. Se debe mantener alejados de las
tareas de soldadura a todos los que no estén
implicados en ellas.

En el entorno inmediato a lugares de trabajo
fijos, las paredes no deben tener colores claros
ni ser brillantes. Las ventanas deben estar
protegidas, al menos, hasta la altura de la
cabeza contra el paso o el reflejo de radiacion,
por ejemplo: mediante una pintura adecuada.

Utilizacion del equipo

Fig. 3

Consejo: Antes de empezar a soldar piezas
dificiles, practique primero soldando piezas de
prueba.

Verifique que el lugar de trabajo esta limpio:
retire toda clase de residuos de 6xido, grasa y
pintura.

Ajuste la intensidad de la corriente haciendo
uso del boton ubicado en la parte frontal del
equipo de soldadura. La eleccion de la
intensidad de la corriente depende de la pieza a
soldar y del tipo de electrodo que vaya a utilizar.
Coloque la parte del electrodo que no tiene
recubrimiento en el portaelectrodo y conecte el
terminal de tierra a la pieza de trabajo.
Encienda el equipo de soldadura haciendo uso
del interruptor principal.

Sostenga la mascara de soldar delante de la
cara y deslice la punta del electrodo sobre la
pieza de trabajo como si fuese a rastrillar una
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cerilla. Esta es la mejor manera de iniciar el
arco de soldar. No golpee la pieza de trabajo
con el electrodo. Esto dafiara el electrodo
impidiendo la creacion del arco de soldar.

* Inmediatamente se haya creado el arco de
soldar, trate de mantener la misma distancia
entre la punta del electrodo y la pieza de
trabajo. Esta distancia debe ser igual al
diametro del electrodo. Mantenga esta
distancia lo mas constante posible durante el
proceso de soldadura.

» Deslice el electrodo con un movimiento lento y
gradual sobre la pieza de trabajo.

* Mantenga un angulo de 60° 0 70° en la
direccion del movimiento entre el electrodo y la
pieza de trabajo.

*  Cuando haya terminado el cordén de
soldadura, rompa el arco retirando el electrodo
de la pieza de trabajo.

«  Apague el equipo de soldadura.

jAtencién! Si deja encendido el equipo de

A soldadura, hay una alta posibilidad de que

el electrodo haga contacto (a través de la

mesa de trabajo) con el cable de tierra y se
inicie el proceso espontaneamente.

* Retire la escoria del cordon de soldadura
empleando un martillo desincrustador.

Tenga cuidado con las partes calientes
que puedan desprenderse. Use siempre
anteojos de seguridad.

* No suelde nunca sobre residuos de escoria;
ésta es una capa aislante y contaminada y, por
lo tanto, debilita la soldadura (llamada también
inclusion de escoria).

¢ Limpie la soldadura utilizando un cepillo de
alambre.

jAtencion! La pieza de trabajo aun tiene
una alta temperatura. No la deje
desatendida.

Piloto luminoso indicador de la temperatura
Fig. 1

Cuando la temperatura del equipo de soldadura
aumenta demasiado, el termostato incorporado se
apaga (la luz del piloto luminoso se enciende). El
ventilador incorporado se encarga de enfriar el
equipo. Una vez alcanzado el nivel de enfriamiento
correcto, el piloto se apaga nuevamente. De
preferencia, permita que el equipo se enfrie durante

el tiempo suficiente; cuando se esta soldando en
forma intensiva el riesgo es alto de que el
interruptor de corte vuelva a activarse tras unos
cuantos minutos.

5. Servicio y mantenimiento
| Antes de cualquier trabajo de

mantenimiento o limpieza saque siempre
el enchufe de la caja de corriente (enchufe
de pared). No utilice nunca agua u otros
liquidos para limpiar las partes eléctricas
de su pulidora.

Los aparatos han sido disefiados para funcionar
correctamente durante un largo periodo de tiempo
necesitando un mantenimiento minimo.
Manteniendo limpio el aparato y usandolo
correctamente, conseguira alargar la vida util de los
aparatos.

Fallos

A continuacion se indican varias posibles causas y
soluciones si la maquina no funciona
correctamente.

El equipo de soldadura no funciona

» Elterminal de tierra no esta haciendo buen
contacto con la pieza de trabajo.

» Elelectrodo no esta colocado en la posicion
correcta en el portaelectrodo.

»  Control térmico apagado o proteccion térmica
interrumpida.

»  Elfusible esta quemado (en la caja del
contador).

* Elcable esta interrumpido.

* Elinterruptor estd malo. Contacte a su
distribuidor.

El electrodo se sigue pegando a la pieza de

trabajo.

» Use el tipo de electrodo correcto (universal).

* Laintensidad de la corriente es demasiado
baja/gire el boton 3 en la direccién de las
manecillas del reloj.

El electrodo esta de color anaranjado

* Laintensidad de la corriente es demasiado alta
para este tipo de electrodo/gire el botén 3 en
direccion contraria a las manecillas del reloj.

El electrodo salpica excesivamente y hace
mucho ruido durante el proceso de soldadura
» Laintensidad de la corriente es demasiado alta/
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gire el boton 3 en la direccion contraria a las
manecillas del reloj.

El equipo esta demasiado caliente; el piloto

luminoso esta encendido

¢ Lasranuras de ventilacion estan bloqueadas.
Limpielas con un pafio seco. Espere unos
minutos hasta que se apague de nuevo el piloto
luminoso.

Las reparaciones y trabajos de
mantenimiento deben realizarlas técnicos
cualificados o una compafia de servicios.

Limpieza

* Asegurese de que las ranuras de ventilacion
estan libres de polvo y suciedad.

Para eliminar la mugre tenaz use un pafio
suave humedecido en agua jabonosa. No use
disolventes como gasolina, alcohol, amoniaco,
etc.

* Asegurese de que el portaelectrodo y el
terminal de tierra permanezcan libres de 6xido
para que puedan hacer buen contacto eléctrico.

* Revise regularmente que el cable de soldary el
de la pieza de trabajo estén bien conectados en
las clavijas.

Engrasado
El aparato no necesita ser engrasado.

Averias

Si se presenta una averia, por ejemplo, por el
desgaste de una pieza, pongase en contacto con el
proveedor de servicios indicado en la tarjeta de
garantia. En el dorso de este manual encontrara un
amplio resumen de las partes de recambio que se
pueden ordenar.

Uso ecoldgico
Para prevenir los dafios durante el transporte, el
aparato ha sido embalado. Dicho embalaje esta
hecho, en la medida de lo posible, de material
reciclable. Le rogamos, por lo tanto, que recicle
dicho material.

Cualquier aparato eléctrico o electrénico
E desechado y/o defectuoso tiene que
depositarse en los lugares apropiados
para ello.

Sélo para paises CE
No deseche las herramientas eléctricas con los

residuos domésticos. De conformidad con

la Directiva Europea 2012/19/EU sobre residuos
de aparatos eléctricos y electronicos y su
implementacién en el derecho nacional, las
herramientas eléctricas que dejen de funcionar
deben recogerse por separado y desecharse de
forma respetuosa con el medio ambiente.

Garantia

Lea atentamente las condiciones de garantia
indicadas en la tarjeta de garantia que aparece en
este manual de instrucciones.
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SOLDADOR A ARCO 55 - 160A

Os numeros no texto seguinte referem-se aos
desenhos na pdgina 2 + 109

Para a sua propria seguranca e para a

seguranca dos outros, leia
cuidadosamente estas instrugbes antes
de utilizar este aparelho. Vai ajuda-lo a
compreender o produto mais facilmente
e a evitar riscos desnecessarios.
Guarde este manual de instrugées num
local seguro para futuras utilizagées.

Introdugao

O processo de soldagem por fuséo é utilizado
para fundir o material da pega a trabalhar sob a
influéncia do calor fornecido. Com a soldadura por
arco eléctrico também é utilizado material de
soldadura (eléctrodos). A solda é originada depois
da solidificagéo.

O calor necessario é obtido mantendo um arco
eléctrico entre o eléctrodo e a pecga a trabalhar. O
processo de soldadura necessita de uma corrente
forte (55-160 A) com uma voltagem relativamente
baixa (10-48 V) Um transformador na maquina de
soldar assegura a reducao da voltagem da rede
eléctrica (400 V).

O aparelho néao foi concebido para o uso
industrial.

Contetdos

1. Informacdes da maquina
2. Instrucdes de seguranca
3. Acessorios de montagem
4. Utilizagéo

5. Servico e manutengao

1. Informagoes da maquina

Especificagoes técnicas

Tensao 230/400V ~
Frequéncia 50 Hz
Poténcia de soldagem 55/ 140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Tensdo sem carga 48V /230V
Factor de poténcia 0.62
Didmetro dos eléctrodos 2-4mm
Peso 22.1kg
Dimensdes 56 x 32.5 x 40 cm

Proteccéo térmica
Cabo eléctrico
Cabo de soldagem

105 °C (5 °C)
HO7RN-F 3x1.5mm?
HOTN2-D 1x16mm?

Contetdo da embalagem

Maquina de soldar

Mascara de soldar

Escova de arame/martelo picador
Manual do Utilizador

Instrucdes de seguranca

Postal de garantia

JEENRE WL (I I G

Inspeccione a maquina, as pegas soltas e os
acessorios quanto a danos de transporte.

Caracteristicas

Fig. 1 & Fig. 2

1. Lampada indicadora de temperatura

2. Interruptor Ligar/Desligar

3. Boté&o rotativo para regular a intensidade da
corrente

Cabo de soldagem com suporte do eléctrodo
Fio de terra com fixagdo

Tampa de borracha

Pega

Ranhuras de ventilagao

. Escova de arame/martelo picador

0. Mascara de soldar

1. Eléctrodos

2PN O A

Tabela: regular e usar

@ Eléctrodo (mm) Intensidade da corrente (A)  Adequado para,
entre outros:

2 50-75  Espessura do material 2-3 mm
Reparacao de estantes

2.5 70-100 Espessura do material 4-5 mm

Vedagoes de jardim, brinquedos de jardim
95-150 Espessura do material 6-7 mm
Abrigo, garagem

4 130-160Espessura do material 8-12 mm
Construgdo (pesada)

2. Instrugdes de seguranca
f II[D]] Atencgéo! Leia o manual de

instrugoes.
Explicagdo de simbolos

A Indica o perigo de choque eléctrico.

3.2

Indica o risco de ferimentos, perda de
vida ou danos na ferramenta,

se néo sequir as instrugbes deste
manual.
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Desligue imediatamente a ficha da
corrente eléctrica caso o fio de
alimentagéo esteja danificado durante as
tarefas de manutengéo.

>

>

Mantenha as pessoas a distancia.

-
E

Proteja de encontro a chuva.

Utilize protecgéo visual e auditiva.

Use luvas de protecgéo.

7z @ ) |

Use sempre uma mascara de soldadura
enquanto soldar.

)

4
=)

@ Use roupa de protecgdo

Norma para maquinas de soldar
EN60974-6 para soldadura por arco metélica

manual com funcionamento limitado.

Classificagdo EMC em conformidade com a
IEC 60974-10

51— Suporte do eléctrodo

=V Terminal de terra

Il_ Queda de voltagem

—o= Transformador monofasico

DD Circuito eléctrico, fases 1 ou 3 ~50 Hz

Diametro do électrodo

— e
o

+——= Fusivel 16A

I1 max

Intensidade maxima da corrente primaria
em Amperes

Intensidade da corrente secundaria em
Amperes

Tempo maximo nominal de soldadura no

®®® modo intermitente

Tempo maximo nominal de soldadura no

@& modo continuo

IP21S Ciasse de protecgéo. Protecgéo contra

penetracdo de objectos até 12 mm e
contra a queda de gotas de agua na
perpendicular. Paragem com controlo de
agua.

Classe de isolamento

Tens&o nominal sem carga

Tens&o nominal de alimentagéao

Valores da tensao de carga normal

Corrente de alimentagdo maxima eficaz

Instrugdes de segurancga gerais para
maquinas de soldar

O utilizador da maquina dever ter recebido
instrugao acerca da utilizagdo e
funcionamento da maquina.

Assegure um ambiente de trabalho bem
iluminado e limpo.

Desligue sempre a ficha da tomada antes de
efectuar qualquer manutengao na maquina.
Retire a ficha da tomada quando deixar a
maquina.

N&o use a maquina antes de ter montado e
instalado a maquina completamente como
descrito neste manual.

Instrugdes de seguranca especificas para
maquinas de soldar

A soldagem provoca faiscas e metal quente.
N&o se esquega que isto representa um peri-
go de incéndio e, por isso, retire todos os
objectos inflamaveis do ambiente de trabalho.
Assegure uma boa ventilacao no ambiente de
trabalho. Quando esta a soldar séo libertados
gases que sao um perigo para a sua saude.
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* Na&o solde recipientes ou tubos que contenham
ou tenham contido liquidos ou gases
inflamaveis (perigo de incéndio ou explos&o).

* Na&o solde materiais que tenham sido limpos
com liquidos altamente inflamaveis ou que
tenham superficies pintadas (possibilidade de
libertagdo de gases perigosos).

* Nao trabalhe num ambiente humido ou
molhado e n&o solde a chuva.

* Proteja sempre os seus olhos com a mascara
de soldar fornecida.

e Use luvas e vestuario de protecgéo que
estejam secos e que nao tenham dleo ou
sujidade entranhados.

¢ Aescoria a ser lascada esta por vezes muito
quente e pode causar graves lesdes nos olhos
durante a remogao. Use sempre 6culos e
luvas de protecgao.

* Osraios ultravioleta podem queimar a sua
pele durante a soldagem. Por isso, use
sempre vestuario de protec¢do adequado.

* Asuamaquina de soldar esté protegida contra
sobrecarga. Deste modo, a maquina de soldar
desliga automaticamente se sofrer uma
sobrecarga. A maquina de soldar volta a ligar
automaticamente depois de ter arrefecido
suficientemente.

» Durante a soldagem e o arrefecimento a sua
peca a trabalhar pode deformar-se devido a
tens&o. Tenha sempre isto em conta.

*  Sédevem ser utilizados os cabos de
soldadura fornecidos (cabo de soldadura em
borracha @ 10 mm?).

* Em compartimentos potencialmente
inflamaveis ou explosivos, sdo validas
prescri¢cdes especiais.

* Juntas soldadas, que estejam sujeitas a
grande desgaste e tenham de cumprir
determinados requisitos de seguranca, s6
devem ser efectuadas por soldadores
especialmente formados e certificados.
Exemplos: recipientes de pressao, carris de
rolamento, acoplamentos de reboques etc.

* Atencéo: ligue sempre o terminal de terra o
mais proximo possivel do local da soldadura,
de forma que a corrente de soldadura faga o
caminho mais curto desde o eléctrodo até ao
terminal de terra. Nunca ligue o terminal de
terra a caixa do aparelho de soldadura! Nunca
ligue o terminal de terra em partes ligadas a
terra, que se encontrem afastadas da peca a
ser trabalhada, p. ex. um cano de agua num
outro canto do compartimento. Caso contrario,
o sistema de proteccéo da ligagéo a terra do

P
compartimento onde estiver a soldar pode -
ficar danificado.

As proteccdes fusiveis das linhas adutoras
para as tomadas de rede devem cumprir as
directivas (VDE 0100). Tomadas de contacto
de proteccao devem estar protegidas por
fusivel (fusiveis ou interruptores automaticos)
até um max. de 16A (tipos e dados técnicos:
RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC
60269. Accionar fusivel de acgao retardada.
Fabricante: Chint). Fusiveis mais potentes
podem provocar a combustéo dos cabos ou
danos no edificio devido a incéndio.

Seguranca eléctrica

Desligue imediatamente a maquina se:
*  Houverum defeito na ficha, cabo de

alimentagéo ou se o cabo estiver
danificado.

*  Onterruptor estiver defeituoso.

»  Virfumo ou Ihe cheirar a isolamento
queimado.

Aviso! Dependendo das condigbes de
fornecimento de electricidade no ponto
de ligacgéo, a fonte de energia para soldar
pode causar interferéncia no
fornecimento de electricidade a outros.
Se houver alguma divida acerca desta
questéo, aconselhe-se na empresa de
electricidade.

Certifique-se de que as ligagdes da maquina de
soldar e dos cabos eléctricos estao
correctamente feitas. Qualquer possibilidade de
choque eléctrico pode colocar a vida em perigo.
Certifigue-se sempre de que as ligagdes estdo
bem feitas, tanto para o suporte do eléctrodo
como para o terminal de terra.

N&o permita que os cabos eléctricos sejam
danificados ao puxar por eles. Desligue os
cabos antes de deslocar a maquina de soldar.
Evite o contacto com a parte condutora de
electricidade da maquina de soldar, do
suporte do eléctrodo e do terminal de terra.
Verifique sempre se a voltagem da rede
eléctrica corresponde ao valor indicado na
chapa de tipo da maquina.

Com a substituicdo de cabos ou fichas:
Desfaca-se imediatamente de fichas ou cabos
velhos assim que estes tenham sido
substituidos por novos. E perigoso introduzir
uma ficha de cabo solta numa tomada.
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» Paratodas as maquinas de soldar que
funcionem a 230 Volts use pelo menos
fusiveis de 16 Amperes

* Quando forem utilizados cabos de
prolongamento:

+ Use apenas um cabo de prolongamento
aprovado que seja adequado para a poténcia
da maquina.

*  Os condutores tém que ter um didmetro de pelo
menos 1,5 mm2. Desenrole completamente o
cabo se o cabo de prolongamento estiver num
enrolador.

*  Os trabalhos no lado da tensdo de rede, p. ex.
em cabos, fichas, tomadas etc. s devem ser
efectuados por um electricista.

3. Acessorios de montagem

Certifique-se de que a ficha foi retirada
da tomada durante a montagem de
Instalagao da maquina

acessorios.
* Instale a maquina de soldar num espaco limpo
e seco (livre de po6 de ferro, poeiras e tinta).
* Coloque a maquina de soldar numa superficie
firme e plana e pelo menos a 20 cm da parede.
* Proteja a maquina de soldar contra chuva e
luz do sol forte.

A mascara de soldar

Fig. 2

* Cologue a mascara de soldadura fixando a
pega com os parafusos fornecidos.

»  Cologue o vidro claro (vidro de protecgdo) em
frente ao vidro escuro de soldar. Coloque os
6culos no interior da janela e bloqueie-os.

»  Certifique-se de que os vidros sdo
posicionados de modo que n&o possa agora
entrar luz (prejudicial) pela abertura.

*  Substitua o vidro de protecgéo claro quando a
viséo da peca a trabalhar se tornar
insuficiente durante a soldagem. Substituir o
vidro de soldagem escuro &
consideravelmente mais dispendioso do que
substituir o vidro de protecgéo claro.

Encaixar novos eléctrodos

O eléctrodo consiste num nucleo metalico fechado
por um revestimento. Numa ponta do eléctrodo o
nucleo n&o esta coberto pelo revestimento.

* Prima a alavanca do suporte do eléctrodo
contra a mola.

*  Coloque um eléctrodo com ponta sem
revestimento (+ 2 cm) no suporte do
eléctrodo. Certifique-se de que a parte ndo
revestida faz bom contacto com a parte
metdlica do suporte do elOéctrodo (eléctrodo
ndo empurrado para muito longe no suporte
do eléctrodo)

» Liberte a alavanca da pega. O eléctrodo esta
agora fixo.

Atengéo! Nao permita que o eléctrodo

A gaste até comprimentos inferiores a + 5

cm devido ao sobreaquecimento e/ou

deformagéo do suporte do eléctrodo. O

eléctrodo derretido até ao fim sera entédo

dificil de remover.

Retirar eléctrodos usados

Prima a pega do suporte do eléctrodo contra a
mola de modo que o eléctrodo gasto possa cair do
suporte.

A\
A\
A\

Instalagao

Fig. 4

A posicao inicial do interruptor (2) esta definida

como “OFF” (Desligado).

A maquina tem 2 fichas, pode ser utilizada a uma

tenséo de 230 V ou 400 V.

» Com aficha VDE, so6 pode ser utilizada na
posicéao de 230 V. Para utilizar o soldador a
uma tensao de 230 V, ligue a ficha VDE a uma
fonte de alimentagéo de 230 V e depois mude
a posigao do interruptor (2) de “OFF”
(Desligado) para a posigéo de 23 OV.

*  Com aficha industrial de 5 pinos, s6 pode ser
utilizado a uma tenséo de 400 V. Ligue a ficha
industrial a uma fonte de alimentacéo de 400
V e depois mude a posigao do interruptor (2)
da posicao “OFF” (Desligado) para a posicédo
de 400 V.

Atengéo! Néo retire o eléctrodo do
suporte com a méo. O eléctrodo esta
muito quente!

Atencéo! Veja onde os desperdicios do
eléctrodo caem para evitar o perigo de
incéndio e possiveis danos fisicos.

Aviso: leia 0os manuais de instrugbes
antes de utilizar e reparar este
equipamento.
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Tenha em atencéo o seguinte para evitar o risco
de incéndio, choque eléctrico ou ferimentos em
pessoas:

1 Antes de utilizar a maquina de soldar, certifique-
se de que a tensado nominal da unidade
corresponde a da fonte de alimentagao.

2 Desligue o dispositivo da fonte de alimentagéo
antes de definir a tensdo nominal.

3 E proibido ajustar a tensdo nominal quando
utilizar a maquina de soldar.

4. Utilizagao

Antes de utilizar

a. Informacéo geral acerca da soldadura por
arco eléctrico

O eléctrodo

Vestuario de protec¢ao

Proteccao facial

Ambiente de trabalho

© Q0T

a. Informagao geral acerca da soldadura por
arco eléctrico

Atemperatura do arco vai até cerca de 7000°
Celsius, deste modo a ponta do eléctrodo e a
peca a trabalhar fundem-se. Quanto mais tempo o
arco for mantido, mais o eléctrodo fundira e
fornecera o material de soldagem as pegas a
serem unidas. A distancia entre o eléctrodo e a
peca a trabalhar deve ser a mais curta possivel
(aprox. 1,5 - 4 mm) dependendo do didmetro e do
tipo de eléctrodo. A corrente necessaria para
soldar é fornecida pela maquina de soldar. A
poténcia necessaria fornecida pela maquina de
soldar depende do trabalho a ser feito.
Certifiqgue-se de que os eléctrodos estéo
completamente secos, isto porque os eléctrodos
humidos causam problemas. Se o eléctrodo se
colar a pega a trabalhar durante a soldagem a
intensidade da corrente é regulada para muito
baixa.

b. O eléctrodo

* O eléctrodo consiste num nucleo metalico
fechado por um revestimento. O revestimento
tem como objectivo principal proteger o banho
de solda e as gotas dai resultantes contra
oxigénio e nitrogénio no ar envolvente. O
eléctrodo funde-se durante a soldagem. Uma
parte do revestimento evapora e forma-se
uma proteccao gasosa.
Uma parte do revestimento boia no banho de
solda (é mais leve do que o ago) e também

protege o arrefecimento da solda. Depois do
arrefecimento este revestimento torna-se
numa escoria soélida mas facil de remover da
junta soldada.

* Manuseie os eléctrodos com cuidado para que
o revestimento ndo se parta. Certifique-se de
que os eléctrodos estdo bem secos, por isso
guarde-os num local onde ndo haja humidade.

» Parafazer uma junta soldada boa e forte é de
grande importancia usar o eléctrodo correcto.
Um eléctrodo universal sera em muitos casos
adequado para o seu trabalho. Aembalagem
do eléctrodo menciona em que posigdes a
soldadura deve ser feita com os respectivos
eléctrodos (por cima da cabeca, para baixo,
etc., tendo em conta a velocidade de fusdo do
eléctrodo). Estéo disponiveis no mercado
eléctrodos vendidos em separado para soldar
tipos de aco inoxidavel e ferro fundido.
Consulte o seu representante acerca da
aquisigao do eléctrodo correcto.

c. Vestuario de protecgao

Use vestuario que lhe cubra todo o corpo, de
modo que a possibilidade de queimar a pele por
raios ultravioleta ou por salpicos de metal seja
minimizada.

De preferéncia, use vestuario de algoddo em todo
0 corpo, luvas de soldar e calgado de protecgao.
Tenha cuidado para que os salpicos de solda néo
Ihe atinjam as luvas e os sapatos.

Um avental de soldar (cabedal) evita que as
faiscas queimem o vestuario de soldar.

d. Protecgéo facial

Fig. 2

Use uma boa mascara de soldar com vidro de
soldar (escuro) e vidro de protecgéo. Verifique se
os dois vidros estao correctamente encaixados
(bem fixos e ndo permitindo a entrada de luz solar).
A mascara de soldar protege o soldador contra
radiacao, calor e salpicos de solda libertados
durante o processo de soldadura. Isto também
reduz a inalagdo de fumos de soldadura.

Os raios ultravioleta invisiveis causam a cegueira
do soldador. Este efeito pode acontecer em
qualquer exposi¢ao aos raios mesmo que olhe
apenas alguns segundos para o arco eléctrico.
Evite os efeitos desta radiagéo e de temperaturas
elevadas na face e noutras partes do corpo
expostas, tais como: pescogo e bragos.
Proteja-se contra os efeitos perigosos do arco
eléctrico e mantenha as pessoas nao afectas a
funcao a, pelo menos, 15 m de distancia do arco
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eléctrico.

Mesmo as pessoas ou ajudantes, que se
encontrem proximo do arco eléctrico, devem
conhecer os perigos e estar equipados com os
meios de protecgdo necessarios. Se necessario,
colocar painéis de protecgéo.

e. Ambiente de trabalho

*  Assegure um ambiente de trabalho bem
ventilado. Quando esta a soldar sdo libertados
gases que sao um perigo para a sua saude.

» Retire todos os objectos inflamaveis do local
de trabalho. A soldagem provoca faiscas e
metal quente.

»  Certifiqgue-se de que existe agua de
arrefecimento junto do local de trabalho. Nao
deixe pecas (quentes) acabadas de soldar
sozinhas no local de trabalho. Arrefega a peca
antes de deixar o local de trabalho.

Protecc¢ao contra irradiagdo e queimaduras

* Nolocal de trabalho colocar placas com o
aviso “Cuidado! Nao olhar para a chama!” de
forma a chamar a atengao para os riscos
oculares. Os locais de trabalho devem ser
resguardados o melhor possivel, de forma
que as pessoas que se encontrem préximo
também estejam protegidas. As pessoas ndo
autorizadas devem manter-se afastadas dos
trabalhos de soldadura.

* Na proximidade directa dos locais de trabalho
fixos, as paredes ndo devem ser claras nem
brilhantes. As janelas devem estar protegidas
até, pelo menos, a altura da cabega contra os
salpicos da irradiagao, p. ex. mediante uma
pintura adequada.

Colocar em funcionamento

Fig. 3

Dica: Antes de comecar a soldar pegas dificeis
melhor primeiro tentar soldar numa peca de teste.

* Assegure uma peca a trabalhar limpa: retire
quaisquer residuos de ferrugem, lubrificante e
tinta.

* Regule aintensidade de corrente necessaria
utilizando o botao na parte da frente da
maquina de soldar. A escolha da intensidade
de corrente depende da pega a trabalhar e do
tipo de eléctrodo usado.

*  Coloque a parte do eléctrodo sem
revestimento no suporte do eléctrodo e ligue o
terminal de terra a pega a trabalhar.

* Ligue a maquina de soldar no interruptor

principal.

* Mantenha a mascara de soldar na frente da
sua face e mova a ponta do eléctrodo sobre a
peca a trabalhar como se estivesse ariscar
um fésforo. Esta € a melhor maneira para
iniciar o arco de soldadura. Nao bata com o
eléctrodo contra a pecga a trabalhar. Isto
danificara o eléctrodo e impedira a criagdo do
arco de soldadura.

* Depois de criar o0 arco de soldadura, tente
imediatamente manter a distancia igual entre
a ponta do eléctrodo e a pega a trabalhar.
Mantenha esta distancia igual para o didmetro
do eléctrodo. Mantenha esta distancia o mais
constante possivel durante a soldadura.

¢ Mova o eléctrodo num movimento de puxar
gradual sobre a peca a trabalhar.

* Mantenha o angulo entre o eléctrodo e a peca
a trabalhar entre 60° e 70° na direcgdo do
movimento.

* Quando ajunta soldada tiver sido feita, parta
o arco de soldadura retirando o eléctrodo da
peca a trabalhar.

* Desligue a maquina de soldar.

Atencéo. Se deixar a maquina de soldar

A ligada, existe uma grande probabilidade

do eléctrodo fazer contacto (através da

bancada de trabalho) com o fio de terra e

comecgar espontaneamente a soldar.

* Retire a escéria da junta soldada com um
martelo picador.

Tenha cuidado com as particulas de
metal quentes que possam ser
projectadas. Use sempre 6culos de
protecgao.

*  Nunca solde sobre residuos de escoria: a
escoria forma uma camada de sujidade e de
isolamento, o que resulta num
enfraquecimento da soldadura (designado
como inclusdo de escoria).

¢ Limpe a soldadura escovando-a com uma
escova de arame.

Atencéo. A pecga a trabalhar continua a
uma temperatura muito elevada. Ndo
deixe a pega quente sozinha.

Lampada indicadora de temperatura
Fig.1
Quando a temperatura da maquina de soldar ficar
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demasiado elevada, o termostato incorporado
desligara (a luz indicadora acende). O ventilador
incorporado arrefece a maquina. Depois de
arrefecer, a lampada apaga-se novamente. De
preferéncia, dé tempo suficiente para que a
maquina arrefeca; com soldadura intensa é
bastante provavel que a seguranca térmica
dispare novamente apos alguns minutos.

5. Servigco e manutencao
| Certifique-se que a maquina néao esta

sob tenséo sempre que levar a cabo 0s
trabalhos de manutengao no motor.
As maquinas foram concebidas para operar
durante de um periodo de tempo prolongado com
um minimo de manutengéo. A continuidade do
funcionamento satisfatério da maquina depende

da adequada manutenc¢ao da maquina e da sua
limpeza regular.

Falhas

No caso de falha da maquina, ha um ndmero de
causas possiveis e as solugdes apropriadas sao
dadas a seguir.

A maquina de soldar nao esta a funciona

* O terminal de terra ndo tem bom contacto com
a peca a trabalhar

» O eléctrodo nado esta correctamente
posicionado no seu suporte

» O controlo térmico foi desligado ou esta
partido.

» Fusivel defeituoso (na caixa do contador)

* O cabo esta partido

* O nterruptor esta defeituoso/contacte o seu
representante.

O eléctrodo continua a “colar” a pega a

trabalhar

» Use otipo de eléctrodo correcto (universal)

» Aintensidade da corrente esta baixa demais/
rode o botédo 3 para a direita

O eléctrodo esta laranja-avermelhado

* Aintensidade da corrente esta alta demais
para este tipo de eléctrodo/rode o botdo 3
para a esquerda

O eléctrodo salpica excessivamente e faz

bastante ruido durante a soldadura

* Aintensidade da corrente esta alta demais/
rode o botédo 3 para a esquerda

A maquina esta quente demais, a lampada

indicadora esta acesa

» Asranhuras de ventilagao estéo bloqueadas/
limpe-as com um pano seco, espere alguns
minutos até que a lampada se volte a apagar

A\

Limpeza

»  Certifique-se de que as ranhuras de
ventilacdo estéo livres de poeiras e sujidade.
Use um pano suave humedecido com uma
solugéo de agua e sabao para remover a
sujidade mais entranhada. Nao use quaisquer
solventes como petroleo, alcool ou amoniaco,
etc.

»  Certifique-se de que o suporte do eléctrodo e
o terminal de terra permanecem livres de
corrosao de modo que possam continuar a
fazer bom contacto eléctrico.

» Verifique regularmente se os cabos da pega a
trabalhar e da maquina de soldar estéo
firmemente ligados nas suas ligagoes.

Reparagées e assisténcia apenas devem
ser feitas por técnicos qualificados ou
empresa de assisténcia.

Lubrificagao
A maquina ndo requer qualquer lubrificagédo
adicional.

Falhas

Se ocorrer uma falha, por exemplo, como
resultado de desgaste duma peca, contacte a
assisténcia.

No fim deste manual do operador encontra um
diagrama de componentes expandido com as
pecas que pode encomendar.

Protec¢do do meio ambiente

Com vista a evitar quaisquer danos de transporte,
a maquina é fornecida numa embalagem
resistente, fabricada na medida do possivel em
materiais reciclaveis. Entregue, portanto, a
embalagem para reciclagem.

X

Apenas para os paises da CE
Nao coloque as ferramentas eléctricas no lixo
doméstico. Em conformidade com a directriz

Os aparelhos eléctricos ou electrénicos
avariados e/ou eliminados tém de ser
recolhidos nos pontos de reciclagem
adequados.
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IT
- europeia 2012/19/EU relativa a residuos de

equipamentos eléctricos e electrénicos e
respectiva implementacéo na legislagéo nacional,
as ferramentas eléctricas ndo utilizaveis devem
ser recolhidas separadamente e eliminadas de
um modo ecologicamente seguro.

Garantia

Os termos e condigdes da garantia encontram-se
descritos no boletim da garantia fornecido em
separado.

SALDATRICE AD ARCO 55 - 160A

I numeri contenuti nel testo sottostante si
riferiscono alle illustrazioni a pagina 2 + 109

©

Per la vostra sicurezza e quella degli
altri, per favore leggere attentamente
queste istruzioni prima di usare questo
apparecchio. Vi aiuteranno a capire il
funzionamento del vostro prodotto piu
facilmente e ad evitare rischi.
Conservare questo manuale di istruzioni
in un luogo sicuro per uso futuro.

Introduzione

Nel procedimento di saldatura per fusione il
materiale dell’elemento trattato viene fuso per
effetto del calore fornito. Nel caso della saldatura
mediante arco elettrico si fa inoltre uso di
materiale di saldatura supplementare (elettrodi).
La saldatura ha luogo dopo la solidificazione.

Il calore richiesto viene ottenuto mantenendo un
arco elettrico tra I'elettrodo e I'elemento trattato. Il
procedimento di saldatura necessita di una
corrente elevata (55-160 A) con un voltaggio
relativamente basso (10-48 V)). Un trasformatore
all'interno dell’apparecchiatura della saldatrice
assicura la riduzione della tensione di rete (400 V).

L'apparecchiatura non & adatta per I'utilizzo
industriale.

Contenuti

Dettagli dell’'apparecchio
Misure di sicurezza
Montaggio accessori
Funzionamento

Servizi & manutenzione

1. Dettagli dell’apparecchio

Caratteristiche tecniche

abrwON =

Tensione 230/400V ~
Frequenza 50 Hz
Potenza di saldatura 55/ 140 A (230 V) / 160 A (400 V)

Tensione a vuoto 48V /230 V
Fattore di potenza 0.62
Diametro degli elettrodi 2-4mm
Peso 22.1kg
Dimensioni 56 x 32.5 x40 cm

Protezione termica
Cavo di alimentazione
Cavo di saldatura

105 °C (5 °C)
HO7RN-F 3x1.5 mm?
HO1N2-D 1x16 mm?
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Contenuto della confezione
Saldatrice

Maschera per saldatura
Spazzola metallica/martellina
Manuale utente

Misure di sicurezza

Scheda di garanzia

= A A aa

Verificare che la macchina, le singole parti e gli
accessori non abbiano subito danni durante il
trasporto.

Informazioni sul prodotto

Fig. 1 & Fig. 2

1. Spiatemperatura

2. Interruttore d’accensione

3. Manopola d’'impostazione dell'intensita della
corrente

Cavo di saldatura con porta elettrodo
Cavo di massa con morsetto
Cappuccio in gomma

Maniglia

Aperture di ventilazione

. Spazzola metallica/martellina

0. Maschera per saldatura

1. Elettrodi

220N O~

Tabella: impostazione ed uso

@ Electrodo (mm) Intensita di corrente (A) Esempio di elemento
trattato:

2 50-75 Spessore materiale 2-3 mm
Riparazione sostegno a parete
2.5 70-100 Spessore materiale 4-5 mm

Ringhiera giardino; giochi da giardino
95-150 Spessore materiale 6-7 mm
Saracinesca garage

4 130-160 Spessore materiale 8-12 mm
Da costruzione (pesante)

2. Misure di sicurezza
f ﬂ[ﬂ]] Attenzione! Leggere il manuale di

istruzioni.
Legenda dei simboli

A\
A

3.2

Segnala il rischio di lesioni personali, di
morte o di danni all’apparecchio in caso
di non osservanza delle istruzioni di
questo manuale.

Indica il rischio di scossa elettrica.

Stacchi la spina immediatamente dalla
linea principale in caso di danni al cavo
durante la manutenzione.

Tenere gli spettatori a distanza.

Indossare protezioni per occhi e orecchie.

Protegga da pioggia.

Indossare guanti protettivi

7z ) @ IPB] B

Durante la saldatura usare sempre una
maschera da saldatore.

1)

4
=

@ Indossare abiti protettivi

Normativa per saldatrici per
EN60974-6 saldatura manuale ad arco con
carico limitato.

Classificazione EMC secondo IEC 60974-10
$—  Pinza porta elettrodo

Terminale di massa

Caratteristica discendente

Trasformatore monofase

Circuito di alimentazione, fasi 10 3
~50 Hz

u Diametro elettrodo

—e—
oF

Fusibile 16A

I1 max

Intensita massima della corrente primaria
in Ampere
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Intensita di corrente secondaria in
Ampere

Tempo di saldatura nominale massimo a
intermittenza

Tempo di saldatura nominale massimo in

modalita continua

Classe di protezione. Schermato contro
la penetrazione di oggetti di grandezza
superiore a 12 mm e di acqua in caduta
verticale. Arresto con controllo acqua.
Classe d’isolamento

Tensione nominale a vuoto

Tensione elettrica nominale

Valori della tensione di carico
convenzionale

Corrente di alimentazione effettiva
massima

Norme di sicurezza generali per gli apparecchi
di saldatura

L'utente dell’apparecchio deve essere stato
istruito sull’'uso e I'azionamento
dell'apparecchio.

Assicurare un ambiente di lavoro ben
illuminato ed ordinato.

Disinserire sempre la spina dalla presa di
corrente prima di eseguire lavori di
manutenzione sull’apparecchio.

Disinserire la spina dalla presa di corrente
quando ci si allontana dall’apparecchio.
Non usare I'apparecchio prima di avere
completamente montato ed installato
I'apparecchio secondo le istruzioni fornite nel
manuale.

Norme di sicurezza specifiche per
I'apparecchio di saldatura

La saldatura causa I'emanazione di scintille e
metallo rovente. Ricordarsi che cio costituisce
un pericolo d’incendio e rimuovere gli oggetti
infammabili dal’'ambiente di lavoro.
Assicurare una buona ventilazione
nel’ambiente di lavoro. Durante la saldatura
vengono emessi dei gas che sono pericolosi
per la salute.

Non saldare contenitori o tubi che contengono
o hanno contenuto liquidi o gas infiammabili
(pericolo d’incendio o esplosione).

Non saldare materiali che sono stati puliti con
liquidi altamente inflammabili o che hanno
superfici dipinte (probabile emanazione di gas
pericolosi).

Non lavorare in ambienti umidi o bagnati e non
saldare in condizioni di pioggia.

Proteggere sempre i propri occhi con la
maschera per saldatore in dotazione.

Usare guanti ed abiti di protezione asciutti e
non macchiati d’'olio o sporco.

Le scorie da staccare sono a volte
incandescenti e possono causare gravi lesioni
agli occhi durante la rimozione. Indossare
sempre occhialini e guanti protettivi.

La radiazione ultravioletta puo bruciare la
pelle durante la saldatura. Indossare quindi
sempre indumenti protettivi adatti.

La saldatrice & protetta contro i sovraccarichi.
Essa dunque si spegne automaticamente in
caso di sovraccarico. La saldatrice si riaccende
automaticamente dopo essersi raffreddata a
sufficienza.

Durante la saldatura ed il raffreddamento il
pezzo in lavorazione puo deformarsi a causa
di forze di tensione. Tenerne sempre conto.
Utilizzare solo i cavi di saldatura inclusi nella
fornitura (in gomma, @ 10 mm2).

Nelle zone a rischio di incendi ed esplosioni si
applicano particolari normative.

| giunti esposti a grandi sollecitazioni, e che
devono rispondere a determinati requisiti di
sicurezza, possono essere saldati solamente
da saldatori appositamente specializzati ed
autorizzati. Ad esempio: autoclave, guide di
scorrimento, barre di rimorchio, ecc.
Attenzione: Collegare sempre il terminale di
messa a terra il piu vicino possibile al giunto
saldato, in modo che la corrente di saldatura
possa prendere la via piu breve dall’elettrodo
al terminale di messa a terra. Non collegare
mai il terminale di messa a terra alla scatola
del saldatore. Non collegare mai il terminale a
massa ad elementi a terra lontani dal pezzo,
ad esempio un tubo dell’acqua posto in un
altro angolo della stanza. In caso contrario
potrebbe verificarsi il danneggiamento del
sistema conduttore di terra della stanza dove
avviene la saldatura.

Le protezioni delle linee di alimentazione alle
prese devono rispettare le normative (VDE
0100). Le prese con messa a terra devono
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essere protette con massimo 16A - protezioni
ed interruttori automatici - (modelli e dati
tecnici: RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V 16A.
IEC 60269. Azionare il ritardatore. Produttore:
Chint). Protezioni di tipo superiore potrebbero
causare I'incendio del cavo e dei danni da
incendio all’edificio.

Sicurezza elettrica
Spegnere immediatamente I'apparecchio
in caso di:
Difetto nella presa di corrente o nel
cordone di alimentazione e se il cavo e
danneggiato.
*  Llinterruttore é difettoso.
*  Sivede del fumo o si sente odore di

isolante bruciato.

Attenzione! A seconda delle condizioni
del punto di connessione alla rete
elettrica, I'alimentatore del saldatore puo
causare interferenze sull’alimentazione di
altre utenze. In caso di dubbio su tale
questione richiedere consiglio all’autorita
relativa alla fornitura di energia elettrica.

«  Accertarsi che le connessioni dell'apparecchio di
saldatura e di cablaggio elettrico siano effettuate
in modo corretto. Qualsiasi possibilita di scossa
elettrica rappresenta un pericolo di morte.

. Accertare sempre la bonta delle connessioni
del porta elettrodo e del terminale di massa.

* Non lasciare che i cavi elettrici vengano
danneggiati a causa di trazioni. Scollegare i
cavi prima di spostare la saldatrice.

« Evitare il contatto con la parte elettricamente
conduttrice della saldatrice, del porta elettrodo
e del terminale di terra.

*  Controllare sempre che la tensione di rete
disponibile corrisponda al valore indicato sulla
targhetta di riconoscimento dell’apparecchio.

* Incaso di sostituzione di cavi o spine: gettare
via i vecchi cavi o spine non appena sostituiti
con i nuovi. L'inserimento in una presa di
corrente di un cordone elettrico staccato &
pericoloso.

»  Pertutte le saldatrici funzionanti a 230 Volt
usare un fusibile di almeno 16 Ampere

*  Quando si fa uso di prolunghe elettriche: usare
sempre cavi di prolunga approvati adatti alla
potenza dell'apparecchio. | conduttori devono
avere un diametro di almeno 1,5 mm?. Srotolare
completamente la prolunga se avvolta.

» |lavorirelativi alla tensione di rete (su cavi,
prese, spine ecc.) devono essere effettuati
unicamente da personale elettrico
specializzato.

3. Montaggio accessori

Accertarsi d’avere rimosso la spina dalla
presa di corrente per il montaggio degli
Installazione dell’apparecchio

accessori.

* Installare la saldatrice in uno spazio asciutto e
pulito (scevro di polvere metallica, di polvere e
vernici)

» Posizionare la saldatrice su una superficie
solida e piana e ad almeno 20 cm di distanza
dalla parete.

* Proteggere la saldatrice dalla pioggia e dalla
luce solare diretta.

Maschera per saldature

Fig. 2

» Assemblare la maschera di saldatura fissando
impugnatura con le viti in dotazione.

» Posizionare il vetro trasparente (vetro
protettivo) davanti al vetro oscurato per
saldature. Posizionare gli occhiali all'interno
della finestra e bloccarli.

* Accertarsi che i vetri siano posizionati in modo
tale che nell'apertura non possa penetrare
luce (dannosa).

»  Sostituire il vetro protettivo trasparente quando
la visione del pezzo trattato diventa
insufficiente durante la saldatura. La
sostituzione del vetro oscurato di saldatura &
considerevolmente piu costosa di quella del
vetro trasparente di protezione.

Montaggio di nuovi elettrodi

L’elettrodo consiste di un nucleo metallico racchiuso
in un rivestimento. Ad un’estremita dell’elettrodo il
nucleo non € ricoperto dal rivestimento.

*  Agire sul manico del porta elettrodo
stringendo la molla.

*  Mettere un elettrodo con 'estremita non
rivestita (+ 2 cm) nel porta elettrodo. Accertarsi
che la parte non rivestita effettui un buon
contatto con la parte metallica del porta
elettrodo (che I'elettrodo non sia inserito
troppo a fondo nel porta elettrodo).

* Rilasciare il manico della pinza. L'elettrodo &
ora montato.
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N.B! Non lasciare che I’elettrodo bruci
fino ad accorciarsi oltre i 5 cm circa, per
prevenire il surriscaldamento e/o la
deformazione del porta elettrodo. In caso
contrario I'elettrodo bruciato sarebbe di
difficile rimozione.

A

Rimozione degli elettrodi usati

Agire sul manico del porta elettrodo stringendo la
molla in modo che I'elettrodo bruciato possa
cadere dal porta elettrodo.

A
A
A

Installazione

Fig. 4

La posizione iniziale dell'interruttore (2) &

impostato su “OFF”.

La macchina é dotata di 2 prese, con possibilita di

commutazione tensione a 230V o a 400V.

* Conlapresa VDE ¢ possibile utilizzare la
posizione a 230V. Per operare la saldatrice
con tensione a 230V, collegare la presa VDE
all’alimentazione di corrente a 230V, poi
ruotare l'interruttore (2) da “OFF” alla
posizione a 400V.

* Con la presa industriale a 5 pin € possibile
utilizzarla a 400V. Collegare la presa
industriale all’alimentazione di corrente a
400V, poi ruotare l'interruttore (2) da “OFF”
alla posizione a 400V.

N.B! Non rimuovere I’elettrodo dal porta
elettrodo con la mano. Lelettrodo e
arroventato!

N.B! Prestare attenzione al punto in cui
I'elettrodo usato cade in modo da prevenire
rischi d’incendio o possibili lesioni.

Avviso: leggere i manuali di istruzioni
prima di utilizzare e sottoporre questa
apparecchiatura a manutenzione.

Si prega di notare quanto segue per evitare il rischio

di incendi, scosse elettriche o lesioni personali:

1 Assicurarsi prima di utilizzare la saldatrice che
la tensione nominale dell’unita corrisponda a
quella dell’alimentazione.Attenzione: Rischio
di incendio!

2 Scollegare il dispositivo dall’alimentazione
prima di impostare la tensione nominale.

3 Laregolazione della tensione nominale durante
il funzionamento della saldatrice & proibita.

4. Funzionamento

Prima dell’'uso:

a. Informazioni generali sulla saldatura ad arco
elettrico

L’elettrodo

Abiti protettivi

Protezione facciale

Ambiente di lavoro

PoovT

a. Informazioni generali sulla saldatura ad

arco elettrico

La temperatura dell’'arco elettrico raggiunge

approssimativamente 7.000° Celsius, in modo da

fondere I'estremita dell’elettrodo e del pezzo in
lavorazione. Finché I'arco viene mantenuto,

I'elettrodo si fonde fornendo il materiale di saldatura

necessario alle parti da saldare. La distanza tra

I'elettrodo e il pezzo in lavorazione deve essere la

piu corta possibile (circa 1,5-4mm) a seconda del

diametro e del tipo d’elettrodo. La corrente
necessaria per la saldatura viene fornita dalla
saldatrice. La potenza necessaria alla saldatrice
dipende dal lavoro da effettuare. Accertarsi che gli
elettrodi siano completamente asciutti, dato che gli
elettrodi umidi causano problemi. Se I'elettrodo si
attacca al pezzo in lavorazione durante la saldatura
l'intensita di corrente usata & troppo bassa.

b. L’elettrodo

* Lelettrodo consiste di un nucleo metallico
racchiuso in un rivestimento. Il rivestimento ha
I'importantissima funzione di proteggere
dall’'ossigeno e dall'azoto dell’aria circostante
il bagno di fusione e le gocce di apporto.
L’elettrodo si fonde durante la saldatura. Una
parte del rivestimento evapora creando uno
schermo gassoso protettivo. Una parte del
rivestimento galleggia sul bagno di fusione
(essendo piu leggero del metallo) proteggendo
anche la saldatura in raffreddamento. Dopo il
raffreddamento questo rivestimento diventa
una scoria solida ma facilmente rimovibile
sulla giuntura saldata.

* Manipolare gli elettrodi prestando attenzione a
non rompere il rivestimento. Accertarsi che gli
elettrodi siano totalmente asciutti, e
conservarli in luoghi privi d’'umidita.

« E estremamente importante utilizzare
I'elettrodo giusto ai fini della bonta e della
robustezza della giunzione saldata. Gli
elettrodi universali saranno in molti casi adatti
al lavoro da eseguire.

Le confezioni degli elettrodi fanno menzione
delle posizioni in cui & possibile effettuare le
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saldature con gli elettrodi in esse contenuti
(sopra la testa, verso il basso, ecc. tenendo
conto della velocita di fusione dell’elettrodo).
Sono disponibili in commercio degli elettrodi
specifici per le saldature dei diversi tipi di acciaio
inossidabile e di ghisa. Consultare il proprio
fornitore circa I'acquisto dell’elettrodo giusto.

c. Abiti protettivi

Indossare abiti a copertura totale in modo che la
probabilita di riportare bruciature della pelle a
causa della radiazione ultravioletta o di schizzi di
metallo sia ridotta al minimo. Indossare
preferibilmente tute integrali in cotone, guanti da
saldatore e scarpe di sicurezza. Accertarsi sempre
che gli sversamenti di fusione non possano
introdursi nei guanti o nelle scarpe.

Un grembiale (di pelle) da saldatore ferma le
bruciature e il danneggiamento delle coperture da
parte delle scintille.

d. Protezione facciale

Fig. 2

Utilizzare un buon vetro (oscurato) per saldature e
con vetro protettivo. Accertarsi che entrambi i vetri
siano montati in modo corretto (ben fissati e
posizionati in modo da non lasciar passare la luce
del sole).

La maschera per saldature protegge I'utilizzatore
dalle radiazioni, il calore e gli schizzi di fusione
emessi durante il processo di saldatura. Essa
inoltre riduce l'inalazione dei fumi di saldatura. |
raggi ultravioletti invisibili sono causa del
cosiddetto “colpo d’arco”, un’oftalmia da raggi che
si sviluppa entro pochi secondi dopo avere
guardato un arco elettrico.

Evitare gli effetti di questa radiazione e delle alte
temperature sul viso e le altre parti esposte del
corpo, come il collo e le braccia.

E fondamentale proteggersi dagli effetti pericolosi
dell'arco elettrico: gli addetti ai lavori devono
tenersi ad una distanza minima di 15m.

Aiutanti o persone che si trovano nei pressi
dell’arco elettrico devono essere informati dei
pericoli e dotati delle protezioni necessarie. Ove
richiesto, erigere pareti di protezione.

e. Ambiente di lavoro

»  Accertarsi che 'ambiente di lavoro sia ben
ventilato. Durante la saldatura vengono
emessi dei gas che sono pericolosi per la
salute.

» Rimuovere tutti gli oggetti infiammabili
dall’ambiente di lavoro. La saldatura causa

’emanazione di scintille e metallo rovente.
Accertarsi che nelle vicinanze del luogo di
lavoro sia presente dell’acqua di
raffreddamento. Non lasciare senza
sorveglianza i pezzi in lavorazione (caldi)
appena saldati nel luogo di lavoro.
Raffreddare il pezzo lavorato prima di lasciare
il luogo di lavoro.

Protezione da raggi e incendi

Sul luogo di lavoro, apporre il cartello
“Attenzione! Non guardare direttamente la
fiamma!“ per richiamare I'attenzione sul
pericolo per gli occhi. | luoghi di lavoro devono
essere protetti il piu possibile, onde garantire
la tutela delle persone che si trovano nelle
immediate vicinanze. Gli estranei devono
tenersi lontani dai lavori di saldatura.

Nelle immediate vicinanze delle postazioni di
lavoro permanenti, le pareti non devono
essere di colore chiaro o lucenti. Le finestre
devono essere protette fino all’altezza del
capo dal passaggio o dal riflesso dei raggi, ad
esempio mediante una vernice adeguata.

Messa in opera

Fig. 3

Suggerimento: prima di cominciare a saldare
elementi difficili € bene eseguire delle prove su
pezzi di prova.

Accertare la pulizia del pezzo in lavorazione:
rimuovere qualsiasi residuo di ruggine, grasso
0 vernice.

Impostare l'intensita di corrente necessaria
mediante la manopola sulla parte anteriore
della saldatrice.

La scelta dell'intensita di corrente dipende dal
pezzo da lavorare e dal tipo di elettrodo usato.
Posizionare la parte di elettrodo priva di
rivestimento nel porta elettrodo e collegare il
terminale di terra al pezzo in lavorazione.
Accendere la saldatrice con l'interruttore
generale.

Mantenere la maschera per saldature davanti
al viso e muovere la punta dell’elettrodo sul
pezzo in lavorazione come se si stesse
accendendo un fiammifero. Questa ¢ la
maniera migliore di instaurare un arco
elettrico. Non battere I'elettrodo sul pezzo in
lavorazione. Cid danneggerebbe I'elettrodo e
impedirebbe la creazione dell’arco elettrico.
Dopo avere instaurato I'arco elettrico cercare
di mantenere da subito una distanza regolare
tra I'estremita dell’elettrodo e il pezzo in

Ferm

51



lavorazione. Mantenere la distanza uguale al
diametro dell’elettrodo. Mantenere la distanza
il piu possibile costante durante la saldatura.

*  Muovere I'elettrodo con un movimento di
trazione graduale sul pezzo in lavorazione.

* Mantenere I'elettrodo inclinato nella direzione
del movimento con un angolo di 60° - 70°
gradi tra I'elettrodo e il pezzo in lavorazione.

* Quando la giuntura saldata € stata eseguita,
interrompere I'arco elettrico allontanando
I'elettrodo dal pezzo in lavorazione.

»  Spegnere la saldatrice.

N.B. Se si lascia la saldatrice accesa e

A molto probabile che I'elettrodo faccia

contatto (mediante il banco di lavoro) con

il cavo di massa e cominci a saldare

spontaneamente.

* Rimuovere le scorie dalla giuntura saldata con
una martellina.

Prestare attenzione alla particelle di
metallo rovente. Indossare sempre
occhialini protettivi.

* Non saldare mai su residui di scorie: le scorie
formano uno strato isolato e contaminato,
cosa che determinerebbe una saldatura
indebolita (detta inclusione di scoria).

*  Spazzolare la saldatura con una spazzola
metallica fino a ripulirla.

A\

Spia temperatura

Fig. 1

Quando la temperatura della saldatrice diventa
troppo alta il termostato incorporato spegnera
I'apparecchio (la spia si accende). Il ventilatore
incorporato raffredda I'apparecchio. Dopo il
raffreddamento la lampada si spegne. E bene
attendere un tempo sufficiente per il completo
raffreddamento dell’apparecchio; in caso di
saldatura intensiva sussiste un’elevata probabilita
di spegnimento da parte del termostato entro
pochi minuti.

N.B. Il pezzo in lavorazione si trova
ancora a temperatura molto elevata. Non
lasciare il pezzo lavorato privo di
sorveglianza.

5. Servizio & manutenzione

Assicurarsi che la macchina non sia in
funzione mentre si effettuano operazioni
di manutenzione sul motore.

Le macchine sono state progettate per funzionare
per lunghi periodi di tempo, pur richiedendo
interventi di manutenzione minimi. Un
funzionamento continuo soddisfacente dipende
dall’adeguata conservazione della macchina e da
una pulizia regolare.

Guasti

Qualora la macchina non funzionasse
correttamente, consultare I'elenco sottostante con
tutte le possibili cause e rimedi:

La saldatrice non funziona

»  Cattivo contatto del terminale di terra col
pezzo in lavorazione

«  Elettrodo non correttamente saldato nel porta
elettrodo

»  Controllo termico spento o protezione termica
rotta.

»  Fusibile bruciato (nel contatore)

» Cavointerrotto

» Interruttore difettoso/contattare il proprio
fornitore .

L’elettrodo continua ad ‘attaccarsi’ al pezzo in

lavorazione.

» Usare il giusto tipo di elettrodo (universale).

» Intensita di corrente troppo bassa/girare la
manopola 3 in senso orario.

L’elettrodo é di colore rosso-arancio.

* Intensita di corrente troppo elevata per questo
tipo di elettrodo/girare la manopola 3 in senso
antiorario.

L’elettrodo schizza eccessivamente e fa molto

rumore durante la saldatura

» Intensita di corrente troppo elevata/girare la
manopola 3 in senso antiorario.

L’apparecchio é troppo caldo, la sia & accesa
» Le fessure di ventilazione sono ostruite/pulirle
con un panno asciutto; attendere qualche

minuto che la spia si spenga.
Le riparazioni e la manutenzione devono
A essere eseguite solo da personale
qualificato o da un centro di assistenza.
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Pulizia

»  Assicurarsi che le fessure di ventilazione
siano libere dalla polvere e dallo sporco.
Usare un panno morbido inumidito con acqua
e sapone per rimuovere lo sporco piu ostinato.
Non usare solventi come petrolio, alcool o
ammoniaca, ecc.

« Accertarsi che il porta elettrodo e il terminale
di massa restino privi di corrosione in modo da
poter assicurare un buon contatto elettrico.

»  Controllare regolarmente che i cavi di
saldatura e del pezzo in lavorazione siano
fermamente collegati alle loro connessioni.

Lubrificazione
La macchina non richiede lubrificazioni aggiuntive.

Riparazioni e commercianti

Se si presentano problemi a causa di, per
esempio, usura di una parte della sega, si prega di
contattare il servizio di assistenza all'indirizzo
riportato sulla scheda di garanzia.

Ambiente

Per evitare che si danneggi durante il trasporto, la
macchina & imballata in un contenitore resistente.
La maggior parte dei componenti dell'imballaggio
sono riciclabili. Portare tali materiali presso gli
appositi centri di riciclaggio.

Strumenti elettrici e/o elettronici difettosi
o usurati devono essere smaltiti in
appropriate aree di riciclaggio.

Soltanto per paesi CE.

Non smaltire gli elettroutensili nei contenitori per
rifiuti domestici. Ai sensi della Direttiva 2012/19/EU
del Parlamento europeo in materia di Rifiuti da
apparecchiature elettriche ed elettroniche e della
relativa attuazione nell’ambito della legislazione
nazionale, gli elettroutensili inutilizzabili devono
essere raccolti separatamente e smailtiti in modo
ecocompatibile.

Garanzia
Le condizioni di garanzia sono esposte
nell’apposita scheda allegata a parte.

SVETSAGGREGAT 55 - 160A

Siffrorna i texten nedan hénvisar till bilderna
pa sidorna 2 + 109

Fér din egen och andras sékerhet ska

du ldsa dessa instruktioner noga innan
ségen anvénds. Férvara
bruksanvisningen och den medféljande
dokumentationen tillsammans med
ségen fér framtida bruk.

Introduktion

Smaltsvetsning anvands for att smalta
arbetsstycket med tillférd varme. Vid elektrisk
bagsvetsning anvands ocksa svetsmaterial
(elektroder). Svetsstrangen uppstar efter stelning.
Varmen som kravs fas genom att uppratthalla en
elektrisk bage mellan elektroden och
arbetsstycket. Svetsprocessen kraver hog
stromstyrka (55-160 A) med relativt lag spanning
(10—48 V). En transformator i svetsutrustningen
ser till att sdnka natspanningen (400 V).

Apparaten ar inte avsedd for industriellt bruk!

Innehall

Maskindata
Sakerhetforeskrifter
Montera tillbehor
Anvanda maskinen
Service & underhall

1. Maskindata

Teksnika data

arON =

Spanning 230/400V ~
Frekvens 50 Hz
Svetsstrom 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Tomgangsspanning 48V /230 V
Effektfaktor 0.62
Elektroddiameter 2-4mm
Vikt 22.1 kg
Matt 56 x 32.5 x 40 cm
Varmeskydd 105 °C (5 °C)
Strémkabel HO7RN-F 3x1.5 mm?
Svetskabel HO1N2-D 1x16 mm?

Forpackningen innehaller
Svetsaggregat
Svetsskarm
Stalborste/slagghacka
Bruksanvisning
Sakerhetsforeskrifter
Garantikort

JEE R WL (I I G
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Kontrollera att maskinen, de l6sa delarna och
tillbehoren, inte har skadats under transporten.

Produktinformation

Flg 1 & Fig. 2
Temperaturindikator
Pa/Av-knapp

Ratt for strominstalining
Svetskabel med elektrodhallare
Jordkabel med aterledarklamma
Gummifot

Handtag

Ventilationsdppningar
Stalborste/slagghacka

10 Svetsskarm

11. Elektroder

©CoeNoOOh®ON~

Tabell: instéllning och anvandning

Stromstyrka (A) Lampligt for, bland annat:
50-75 Materialtjocklek 2—-3 mm
Reparation av vaggstativ

@ Electrod (mm)
2

25 70-100 Materialtjocklek 4-5 mm
Tradgardsstaket, utomhusleksaker

3.2 95-150 Materialtjocklek 6—7 mm
Carport, garage

4 130-220 Materialtjocklek 8—12 mm

Konstruktion (kraftig)

2. Sakerhetsforeskrifter
A Varning! Las igenom

bruksanvisningen.
Symbolernas betydelse

Anger att det foreligger risk fér
personskador, livsfara eller risk for skador
pa maskinen om instruktionerna i denna
bruksanvisning inte efterlevs.

>

Anger risk for elektrisk stét.

Ta omedelbart ut stickkontakten ur
eluttaget om sladden har skadats samt
nédr maskinen underhalls.

2 B> B>

Férbipasserande far inte komma fér néra.

-
E

Skydda emot regn.

=

@ Bér skyddsglas6gon och hérselskydd.
% Anvénd skyddshandskar.

—
E\‘I Anvénd alltid svetsskdrm under svetsning

@ Anvénd skyddsklader

Standard for svetsutrustningar for
EN60974-6 manuell metallbagsvetsning med
begrénsad anvéndning.

EMC klassificering i enlighet med IEC 60974-10

$—  Elektrodhallare

Aterledarkldmma

Sjunkande spénning

Enfas transformator

Matarstrémkrets, faser 1 eller 3 ~50 Hz
Elektroddiameter

Sékring 16A

Maximal primér strémstyrka i ampere
l: Sekundar strémstyrka i ampere
Berdknad maximal svetstid intermittent

Berdknad maximal svetstid i kontinuerligt
ldge

IP21S Skyddsklass. Kapslad fér objekt upp till
12 mm och mot vertikalt fallande
vattendropp. Funktionsstopp med

vattenkontroll.
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Isolationsklass
Berédknad spénning ej belastat
Berdknad matarspénning

Varden pa konventionell
belastningsspanning

Maximal effektiv matarspanning

Allmanna sakerhetsforeskrifter for
svetsutrustningar

Den som ska anvanda maskinen maste ha lart
sig hur man anvander och hanterar maskinen.

Se till att arbetsplatsen ar valbelyst och ordnad.

Dra alltid ut stickkontakten ur natuttaget innan
underhall utfors pa maskinen.

Dra ut stickkontakten ur natuttaget nar du
l&mnar maskinen.

Anvand inte maskinen innan du har monterat
och installerat den som beskrivet i
bruksanvisningen.

Specifika sékerhetsforeskrifter for
svetsutrustningar

Svetsning orsakar gnistor och het metall. Kom
ihag att detta ar en brandrisk, avlagsna alla
lattanténdliga foremal fran arbetsomradet.

Se till att arbetsplatsen ar ordentligt ventilerad.
Gaser som uppstar under svetsning ar
halsofarliga.

Svetsa inte behallare eller rér som innehaller
brandfarliga vatskor eller gaser (risk for brand
eller explosion).

Svetsa inte material som har rengjorts med
lattanténdlig vatska eller material med malad
yta (risk for att farliga gaser frigors).

Arbeta inte i en fuktig eller blét omgivning och
svetsa inte i regn.

Skydda alltid dina 6gon med den medféljande
svetsskarmen.

Anvand handskar och skyddsklader som ar
torra och inte nedsmutsade av olja eller smuts.
Slaggen som ska avlagsnas ar ibland glodhet
och kan orsaka allvarliga 6gonskador under
borttagningen. Anvand alltid skyddsglaségon
och handskar.

Ultraviolett stralning kan bréanna huden nar du
svetsar. Anvand darfor alltid lampliga
skyddsklader.

Din svetsutrustning ar skyddad mot
Overbelastning. Utrustningen stangs darfor av
automatiskt om den dverbelastas. Den startar

igen automatiskt nar den har kylts av tillrackligt.

A\

Under svetsning och avkylning kan
arbetsstycket deformeras pa grund av
spanningar. Tank alltid pa detta.

Den far endast anvandas med den medféljande
svetsledningen (@ 10 mm?
gummissvetsledning)

| utrymmen dar det finns risk for brand eller
explosion galler sarskilda foreskrifter.
Svetsfogar som utsatts for stora pafrestningar
och maste folja sarskilda séakerhetsforeskrifter
far endast utforas av sarskilt utbildade
svetsare. Exempel: tryckluftskammare,
hjulbanor, slapvagnskopplingar mm.

Varning! Stang jordledningen sa nara
svetsstallet som mojligt sa att svetsstrommen
kan ta den kortast méjliga vagen fran
elektroden till jordledningen. Anslut aldrig
jordledningen till svetsapparatens hus! Stang
aldrig jordledningen vid jordade delar som
ligger langt fran arbetsstycket som t.ex. ett
vattenrdr i andra &nden av rummet. Annars kan
det bli sa att skyddsledarsystemet i rummet dar
du svetsar kan skadas.

Sakringarna for matarledningen till vagguttaget
maste folja gallande foreskrifter (VDE 0100).
Det isolerade jorduttaget far max l6sas ut med
16A (typ och tekniska data: RT14-20, @ 10 x
38, AC 400 V 16A. IEC 60269.
Spanningsutlésning. Tillverkare: Chint)
(sakringar eller sékringsskydd). Stérre ampere
pa sakringen kan leda till brand i ledningarna
dvs. brandskador i strukturen.

Elektrisk sakerhet

Stang omedelbart av maskinen om:

Det &r fel pa nétuttaget, strémkabeln,
eller om kabeln &r skadad.

»  Strémbrytaren ér trasig.

*  Detryker eller luktar brénd isolering.

Varning! Beroende pa elnétets férhallande
vid anslutningspunkten, kan svetsstrém-
Kéllan orsaka stérningar i
strémférsérjningen till andra elanvéndare.
Vid tveksamheter angaende detta bér du
fraga vederbdrande elleverantér eller
myndighet.

Se till att anslutningen av svetsutrustningen
och elkablar ar ratt utford. Risk for elstot kan
innebara livsfara.

Sakerstall god anslutning av bade
elektrodhallaren och aterledarklamman.
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« Drainteielkablarna, de kan skadas. Koppla ur
kablarna innan du flyttar svetsaggregatet.

¢ Undvik kontakt med den elektriskt ledande
delen pa svetsutrustningen, elektrodhallaren
och aterledarklamman.

* Kontrollera alltid att spanning i natuttaget
motsvarar vardet som anges pa maskinens
markplat.

* Vid byte av kablar eller kontakter: Kasta
omedelbart bort gamla kablar eller kontakter sa
fort de har bytts ut. Det ar farligt att stoppa in en
|18s stickkontakt i natuttaget.

* Anvand en sékring pa minst 16 ampere for
svetsutrustning som jobbar med 230 V.

*  Om forlangningskabel anvands: Anvand endast
en godkéand foérlangningskabel som passar
maskinens effekt. Ledarna maste ha en
diameter pa minst 1,5 mm?. Rulla ut kabeln helt
om den ar upprullad pa en kabelvinda.

*  Arbete vid natspanningssidan, som exempelvis
kablar, kontakter, eluttag osv. far endast utféras
av fackman.

3. Montera tillbehor

Kontrollera att stickkontakten &r utdragen
ur nétuttaget under montering av tillbehoér.
Installation av maskinen

» Installera svetsutrustningen pa en torr och ren
plats (fri fran jarnpulver, damm och farg).

*  Placera utrustningen pa ett stadigt och slatt
underlag och minst 20 cm fran vaggen.

»  Skydda svetsutrustningen mot regn och starkt
solljus.

Svetsskdrmen

Fig. 2

*  Montera svetsmasken innan handtaget fasts
med de medféljande skruvarna.

*  Placera det ljusa glaset (skyddsglas) framfor
det morka svetsglaset. Placera glasen pa
insidan av fonstret och las dessa.

»  Setill att glasen ar placerade sa att inget
(skadligt) ljus kan tranga in genom Gppningen.

* Bytutdetljusa skyddsglaset nar sikten inte ar
tillrécklig bra under svetsningen. Det ar
betydligt dyrare att byta ut det mérka
skyddsglaset &n det ljusa skyddsglaset.

Sétta in nya elektroder

Elektroden bestar av en metallkdrna som ar tackt
av en belaggning. Kérnan i ena anden av
elektroden ar inte tdckt med denna belaggning.

*  Tryck handtaget pa elektrodhallaren mot fiadern.
»  Stoppa in den obelagda anden (+ 2 cm) pa
elektroden i elektrodhallaren. Kontrollera att
den obelagda delen har god kontakt med
metalldelen i elektrodhallaren (elektroden inte
for langt inskjuten i elektrodhallaren).
»  Slapp upp handtaget pa hallaren. Elektroden ar
nu fixerad.
Obs! Brann inte ned elektroden till mindre
A &n + 5 cm pa grund av éverhettning och/
eller deformering av elektrodhallaren. Det
kan annars vara svart att ta loss
elektroden.

Ta loss anvéanda elektroder
Tryck handtaget pa elektrodhallaren mot fjadern sa
att den nedbranda elektroden lossnar fran hallaren.

A\
A\
A\

Installation

Fig. 4

Utgangspositionen fér omkopplaren (2) ar installt

pa “OFF”.

Maskinen har tva kontakten, den kan anvandas

med 230 V eller 400 V spanning.

* Med VDE-kontakten kan den endast
anvandas i 230 V positionen. For att anvanda
svetsaggregatet vid 230 V spanning, anslut
VDE-kontakten till 230 V stromforsorjning, vrid
sedan omkopplaren (2) fran “OFF” till 230 V
positionen.

* Med industrikontakten med fem stift kan den
endast anvandas vid 400 V. Anslut
industrikontakten till 400 V stromférsérjningen,
vrid sedan omkopplaren (2) fran “OFF” till 400
V positionen.

Obs! Avldgsna inte elektroden fran
héallaren med handen. Elektroden &r
mycket varm!

Obs! Titta var de foérbrukade elektroderna
faller ned fér att férhindra en brandfara
och méjlig personskada.

Varning: L&s igenom bruksanvisningarna
innan denna utrustning tas i drift eller ges
service.

Notera féljande for att undvika risken for brand ,

elektriska stotar eller personskador:

1 Se till att markspanningen hos enheten
matchar den hos stromkallan innan
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anvandning.

2 Koppla ifran enheten fran stromforsorjningen
innan den nominella spanningen stélls in.

3 Instalining av den nominella spanningen
under drift av svetsen ar forbjudet.

4. Anvanda maskinen

Fore anvandning:
a. Allman information om elektrisk bagsvetsning

b. Elektroden
c. Skyddsklader
d. Ansiktsskydd
e. Arbetsmiljo

a. Allman information om elektrisk
bagsvetsning

Temperaturen i bagen uppgar till ungefar 7 000°
Celsius, sa att elektrodens ande och arbetsstycket
smalter samman. Elektroden smalter sa lange som
bagen uppratthalls och avger nédvandigt
svetsmaterial till de delar som ska férenas.
Avstandet mellan elektroden och arbetsstycket ska
vara sa kort som mojligt (ungefar 1,5-4 mm),
beroende pa elektrodens diameter och typ.
No6dvandig strom for svetsning tillhandahalls av
svetsutrustningen. Utrustningens effektbehov beror
pa vilken typ av arbete som ska utforas.

Se till att elektroderna ar riktigt torra eftersom
fuktiga elektroder kan orsaka problem.
Strémstyrkan ar for lag om elektroden fastnar i
arbetsstycket under svetsning.

b. Elektroden

+ Elektroden bestar av en metallkérna som ar
tackt av en belaggning. Belaggningens
viktigaste funktion ar att skydda smaltbadet och
de 6verférande dropparna mot syre och kvave i
den omgivande luften. Elektroden smalter
under svetsningen. En del av belaggningen
forangas sa att en skyddande gas uppstar. Del
av belaggningen flyter pa toppen av smaltbadet
(den ar lattare &n stal) och skyddar ocksa
svetsgodset under stelningen. Efter stelning blir
belaggningen en solid men lattaviagsnad slagg
pa svetsstrangen.

* Hantera elektroderna varsamt sa att belagg-
ningen inte gar sonder. Se till att elektroderna
ar helt torra, forvara dem pa en fuktfri plats.

« Det ar mycket viktigt att anvanda ratt elektrod
for att gora en bra och stark svetsfog. En
universalelektrod ar i de flesta fallen 1amplig for
ditt arbete.

Elektrodens férpackning namner i vilka

positioner svetsning kan utféras med elektroden
i fraga (ovanfor huvudet, nedat, etc. med
hansyn till hur fort elektroden smélter). Separata
elektroder finns tillgéngliga for svetsning av
olika typer av rostfritt stal och gjutjarn. Kontakta
din aterforsaljare for kdp av ratt elektrod.

c. Skyddsklader

Anvand ordentligt tdckande klader sa minimiseras
risken for att huden ska brannas av ultraviolett
stralning eller metallstank. Anvand helst overall av
bomull, svetshandskar och skyddsskor. Se till sa att
svetssténk inte kommer in i handskar eller skor.

Ett svetsforklade (av lader) forhindrar att sténk och
gnistor skadar overallen.

d. Ansiktsskydd

Fig. 2

Anvand en bra svetsskarm med (morkt) svetsglas
och skyddsglas. Kontrollera att bagge glasen ar
riktigt monterade (val fastsatta och slapper inte
igenom solljus).

Svetsskarmen skyddar svetsaren mot stralning,
varme och svetsstank som uppstar under svetsning.
Den reducerar ocksa inandningen av svetsrok.

De osynliga ultravioletta stralarna orsakar sa kallad
svetsblank. Detta uppstar redan efter ett par
sekunder av att titta pa den elektriska bagen.
Undvik effekterna av denna stralning och héga
temperaturer i ansiktet och andra utsatta
kroppsdelar sdsom halsen och armar.

Skydda dig mot ljusbagens farliga effekt och se till att
personer som inte agnar sig at arbetet haller sig pa
ett sdkerhetsavstand pa minst 15 m fran ljusbagen.
Aven personer som befinner sig i nérheten av
ljusbagen eller som assisterar maste goras
uppmarksamma pa faran och utrustas med
nodvandig skyddsutrustning. Satt upp
skyddsvaggar vid behov.

e. Arbetsmiljo

»  Sorj for en arbetsmiljéo med bra ventilation.
Gaser som uppstar under svetsning ar
hélsofarliga.

» Avlagsna alla lattantandliga foremal fran
arbetsomradet. Svetsning orsakar gnistor och
het metall.

»  Setfill att det finns kylvatten i narheten av
arbetsomradet. Lamna inte arbetsplatsen utan
tillsyn om det finns (heta) arbetsstycken som
precis har svetsats. Kyl av arbetsstycket innan
du lamnar arbetsplatsen.

Skydd mot stralning och brannskador
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» Vid arbetsplatsen anvands skyltar med
“Forsiktighet! Se inte in i ljusbagen!” for att
uppméarksamma pa faran fér 6gonen.
Arbetsplatsen maste i basta man avskarmas sa
att personer som befinner sig i narheten inte
utsatts for fara. Obehdriga personer ska halla
sig utom rackhall vid svetsarbeten.

» Vid fasta arbetsstéllen ska vaggar inte vara
malade i ljus farg eller vara glansiga. Fonster
maste sakras mot att stralning tranger igenom
eller studsar tillbaka, atminstone i huvudhojd,
t.ex. genom sarskild farg.

Borja anvanda

Fig. 3

Tips: Det ar battre att provsvetsa pa en metallbit

innan du borjar svetsa svara arbetsstycken.

»  Setill att arbetsstycket ar rent: ta bort all rost,
fett och rester av malarfarg.

»  Stallin nédvandig stromstyrka med ratten pa
framsidan av svetsutrustningen.

Valet av stromstyrka beror pa arbetsstycket och
vilken typ av elektrod som anvands.

» Stoppain den del av elektroden som inte har
nagon belaggning i elektrodhallaren och satt
fast aterledarklamman i arbetsstycket.

»  Sla pa utrustningen med huvudstréombrytaren.

*  Hall svetsskarmen framfor ditt ansikte och for
elektrodens spets 6ver arbetsstycket precis
som om du skulle tdnda en tandsticka. Detta ar
det basta sattet att tdnda svetsbagen. Sla inte
elektroden mot arbetsstycket. Det kan skada
elektroden och forhindrar att svetsbagen
skapas.

*  Forsok att halla samma avstand mellan
elektrodens spets och arbetsstycket nar
svetsbagen har skapats. Avstandet ska vara
samma som elektrodens diameter. Under
svetsningen ska detta avstand hallas sa
konstant som méjligt.

* ROr elektroden dver arbetsstycket i en jamn
dragrorelse.

*  Vinkel mellan elektroden och arbetsstycket ska
vara mellan 60° och 70° i rérelseriktningen.

*  Bryt svetsbagen nar svetsstrangen ar gjord
genom att avliagsna elektroden fran
arbetsstycket.

»  Slaav svetsutrustningen.

Obs! Om du ldmnar utrustningen paslagen

A &r sannolikheten stor att elektroden far

kontakt med jordkabeln (via

arbetsbéanken), och bérjar svetsa av sig
sjélv.

»  Knacka bort slagg fran svetsstrangen med en
slagghacka.

&

» Svetsa aldrig pa slaggrester: slaggen bildar ett
isolerade och férorenat lager, och medfor att
svetsfogen forsvagas (sa kallad
slagginneslutning).

»  Borsta rent svetsstrangen med en stalborste.

Se upp for flygande heta metallbitar.
Anvénd alltid skyddsglaségon.

Obs! Arbetsstycket har fortfarande en
mycket hég temperatur. Ldmna inte det
varma arbetsstycket utan tillsyn.

Temperaturindikator

Fig. 1

Den inbyggda termostaten slar av nar temperaturen
i svetsutrustningen ar fér hog (indikatorlampan
tands). Maskinen kyls ned av den inbyggda flakten.
Efter avkylning slacks lampan igen.

Ge helst maskinen tillrackligt med tid att kyla ned;
under intensiv svetsning ar sannolikheten stor att
overhettningsskyddet I6ser ut igen efter nagra
minuter.

5. Service & underhall
| Tillse att maskinen inte ar

spéanningsférande nér underhallsarbeten
utférs pa de mekaniska delarna.
Maskiner har konstruerats for att under lang tid
fungera problemfritt med ett minimalt underhaill.
Genom att regelbundet rengéra maskinen och

hantera den pa ratt satt bidrar du till en lang
livslangd for din maskin.

Brister

Om maskinen inte skulle fungera kan
nedanstaende mojliga orsaker och lampliga
|6sningar vara till hjalp:

Svetsutrustningen fungerar inte

+  Aterledarklamman har inte bra kontakt med
arbetsstycket

« Elektroden sitter inte fast ratt i hallaren

«  Termiska kontrollen ar avstangd eller termiska
skyddet ar trasigt.

»  Sakringen ar defekt (i matarhuset)

« Kabeln ar trasig

+  Strdmbrytaren ar defekt/kontakta din
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aterforsaljare

Elektroden fortsatter att “fastna” i
arbetsstycket

* Anvand rétt typ av elektrod (universal).
*  Forlag stromstyrka/vrid ratt 3 medurs

Elektroden ar orange-rod
»  Forhog stromstyrka for denna typ av elektrod/
vrid ratt 3 moturs

Elektroden stanker overdrivet och later mycket
under svetsning.
*  Forhog stromstyrka/vrid ratt 3 moturs

Maskinen ar for varm; indikatorlampan lyser

»  Ventilationséppningarna ar blockerade/rengor
dem med en ren trasa; vanta nagra minuter tills
lampan slocknar igen

A\

Rengoring

»  Settill att ventilationséppningarna ar fri fran
damm och smuts. Anvand en mjuk trasa fuktad
med tvalvatten om du behdver ta bort envisa
flackar. Anvand inte I6sningsmedel sasom
bensin, alkohol, ammoniak etc.

+  Sefill att halla elektrodhallaren och
aterledarklamman fri fran rost sa att de kan
fortsatta ge bra elektrisk kontakt.

» Kontrollera regelbundet att svetskabeln och
aterledarkabeln ar ordentligt anslutna i sina
kontakter.

laktta alltid sékerhetsinstruktionerna och
respektera géllande foreskrifter.

Smorjning
Maskinen behdver ingen extra smdrjning.

Fel

Kontakta servicestallet som anges pa
garantibeviset om ett fel uppstar, t.ex. pa grund av
en del som &r nedsliten. | slutet av den héar
bruksanvisningen finns en sprangskiss éver de
delar som kan bestallas.

Driftstorningar

For att undvika transportskador levereras maskinen
i en sa stadig forpackning som mdjligt.
Forpackningen har sa langt det ar mojligt tillverkats
av atervinningsbart material. Ta darfor tillvara
méjligheten att atervinna férpackningen.

Skadade och/eller kasserade elektriska
och elektroniska apparater ska ld&mnas in
enligt géllande miljéregler.

X

Endast for EU-lander

Slang inte elverktyg i hushallsavfallet. Enligt det
europeiska WEEE-direktivet 2012/19/EU for avfall
fran elektrisk och elektronisk utrustning och dess
tillampning nationellt ska elverktyg som inte langre
kan anvandas samlas in separat och kasseras

pa ett miljovanligt satt.

Garanti
Garantivillkoren framgar av det separat bifogade
garantikortet.

Ferm
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FI
- SAHKOHITSAUSKONE 55 - 160A

Tekstin numerot viittaavat kaavioihin sivuilla 2
+ 109
Lue ndmé kéyttéohjeet huolellisesti
ennen tdmén laitteen kdyttdmistd oman
turvallisuutesi ja muiden henkiléiden
turvallisuuden vuoksi. Séilyta tdma
ohjekirja ja koneen mukana toimitetut
asiakirjat tulevaa kéyttdéa varten.

Johdanto

Sulahitsausmenetelmassa tyokappaleen materi-
aalia sulatetaan tuodun I&mmon avulla. Kaarihit-
sauksessa hyddynnetadn myds hitsimateriaalia
(elektrodeja). Hitsi syntyy kiinteytymisen myéta.
Tarvittava [Bmp6 saadaan aikaan sahkodkaarella
elektrodin ja tydkappaleen valilla. Hitsauksessa
tarvitaan suurta virtaa(55-160 A) kayttéden suhteel-
lisen matalaa jannitetta (10—48 V). Hitsauslaitteen
muuntaja alentaa verkkojannitteen (400 V).

Laite ei sovellu ammattikayttoon!

Sisélto

Laiteen tiedot
Turvaohjeet
Lisavarusteiden kiinnitys
Kaytté

Huolto ja kunnossapito

1. Laitteen tiedot

Tekniset tiedot

aoRhwb=

Verkkojannite 230/400V ~
Taajuus 50 Hz
Hitsausvirta 55/140 A (230 V)/ 160 A (400 V)
Tyhjakayntijannite 48V /230V
Virtakerroin 0.62
Elektrodien Iapimitta 2-4mm
Paino 22.1kg
Mitat 56 x 32.5 x 40 cm
Lampdsuojaus 105 °C (15 °C)
Virtajohto HO7RN-F 3x1.5 mm?

Hitsauskaapeli HO1N2-D 1x16 mm?

Pakkauksen sisalto
Hitsauslaite
Hitsausmaski
Terasharja/kuonavasara
Kayttdopas

Turvaohjeet

Takuukortti

_ A

Tarkista, ettéa kone, irto-osat ja varusteet eivat ole
vaurioituneet kuljetuksen aikana.

Tuotetiedot

Kuva 1 & Kuva 2

Lampétilan varoitusvalo
Virtakytkin

Virran saaténuppi
Hitsauskaapeli ja puikonpidin
Maadoituskaapelin ja kiinnike
Kumitassu

Kahva

Tuuletusaukot

. Terasharja/kuonavasara
10. Hitsausmaski

11. Hitsauspuikot

©CEN>ORrWON =

Taulukko: sdadot ja kayttotarkoitus

@ Puikko (mm)  Virta (A) Kayttokohde (esim.):
2 50-75 Ainevahvuus 2 - 3 mm
Hyllyn korjaus

2.5 70-100 Ainevahvuus 4 - 5 mm
Teraskaiteet, puutarhatydkalut

3.2 95-150 Ainevahvuus 6 -7 mm
Portti, autotalli

4 130-160 Ainevahvuus 8 -12 mm

Rakenteet (raskaat)

2. Turvaohjeet
f HD]]] Varoitus! Lue kayttéohje.

Symbolien selitys

Osoittaa loukkaantumisvaaran, hengen-
vaaran tai tybkalun vaurioitumisriskin, jos
tdméan oppaan ohjeita ei noudateta.

Osoittaa sdhkdiskuvaaran.
Irrota pistotulppa vélittbméasti

pistorasiasta, jos johto vaurioituu tai jos
laitetta aletaan huoltaa.

Al& paésta ulkopuolisia ldhelle laitetta.

Ei saa kéyttdé sateessa.

Kéyté suojalaseja ja kuulonsuojaimia.

@D ) IR B> > B>

60

Ferm



@ Kéayta suojakésineita.

Nl

@ Kéyté suojaavaa vaatetusta

Standardi metallien manuaalisen

EN60974-6 kaarihitsaukseen laitteille, joilla on

rajallinen takuu.

EMC-luokitus on IEC 60974-10:n mukainen

$—  Puikonpidin

=\ Maadoitusnapa

Il_ Jénnite laskee

o= Yksivaihemuuntaja

DD Syéttépiiri, vaiheet 1 tai 3 ~50 Hz
J_J,_ Puikon halkaisija

= Sulake 16A

Jimee Ensibpiirin enimmaisvirta (Ampeeria)
|- Toisiopiirin virta (Ampeeria)

Nimellinen enimmadishitsausaika
®®® jaksottaisessa

Nimellinen enimmdishitsausaika
& jatkuvassa kdyt6ssé

IP21S Suojausiuokka. Tiivis yli 12 mm kokoisille

esineille ja pystysuorille vesiroiskeille.
Vesisuojauksessa pyséytystoiminto.

H Eristysluokka

—
EI Kéytéa hitsauksessa aina hitsausmaskia

uU. Nimellinen kuormittamaton jénnite

U-  Nimellinen systtsjannite
U- Tavallisen kuormitusjénnitteen arvot
Jren Suurin mahdollinen tehollinen syéttévirta

Hitsauslaitteiden yleiset turvaohjeet
« Koneen kayttajan on opeteltava koneen

kaytto.

* Huolehdi tyétilan valaistuksesta ja
puhtaudesta.

* Irrota aina pistoke pistorasiasta ennen
huoltotoimia.

* Irrota pistoke pistorasiasta, kun poistut
koneen luota.

«  Ala kéyta konetta, ennen kuin olet koonnut ja
asentanut sen kayttéohjeen mukaisesti.

Hitsauslaitteiden erityiset turvaohjeet

* Hitsaaminen aiheuttaa kipin6ita ja metallin
kuumenemista. Muista, ettd tdmé aiheuttaa
palovaaran. Poista kaikki syttyvat esineet
tyctilasta.

*  Varmista tyétilan riittdva ilmanvaihto.
Hitsauskaasut ovat terveydelle haitallisia.

+ Al hitsaa sailisité tai putkia, joissa on tai on
ollut palavia nesteita tai kaasuja (palo- ja
réjahdysvaara).

+  Ala hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu her-
kasti syttyvilla nesteilla tai joiden pinnat on maa-
lattu (vaarallisten kaasujen kehittymisvaara).

+  Alatydskentele kosteassa tai maréassa
ymparistossa alaka hitsaa sateessa.

*  Suojaa aina silmasi mukana toimitettavalla
hitsausmaskilla.

»  Kayta suojakasineitd ja suojaavaa vaatetusta,
jotka ovat kuivat eika niissa ole 6ljya tai likaa.

* lIrrotettava kuona voi olla hehkuvan kuumaa ja
se voi aiheuttaa vakavia silmavaurioita
irrotettaessa. Kayta aina suojalaseja ja
-késineita.

» Ultraviolettisateily voi aiheuttaa ihon palamista
hitsaamisen aikana. Kayta siksi aina sopivia
suojavaatteita.

» Hitsauslaitteessa on ylikuormitussuoja.
Ylikuormitustilanteessa laite kytkeytyy pois
paalta. Hitsauslaite kaynnistyy automaattisesti
uudelleen, kun se on jaahtynyt riittavasti.

« Tyodkappale voi muuttaa muotoaan hitsauksen
ja jaahtymisen aikana. Ota tdma huomioon.

«  Kayta vain mukana toimitettuja hitsausjohtoja
(@ 10 mm? kuminen hitsausjohto).
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* Tulipalo- ja réjahdysvaarallisia alueita

koskevat erityiset maaraykset.

» Sellaiset hitsausliitokset, jotka joutuvat alttiiksi

suurelle rasitukselle ja joiden tulee tayttaa tietyt
turvallisuusvaatimukset, saa luoda ainoastaan
erityisesti koulutetut ja pateviksi todetut
hitsaajat. Esimerkkeja ovat: painekattilat,
liukukiskot, peravaunukytkennat jne.

*  Huomautus: Kytke nipistin aina mahdollisim-

man lahelle hitsauspaikkaa, jotta hitsausvirral-
la on mahdollisimman lyhyt matka elektrodista
nipistimeen. Ala milloinkaan kytke nipistinta
hitsauslaitteen koteloon! Al& milloinkaan kytke
nipistinta kaukana tydstettavasta kappaleesta
sijaitseviin maadoitettuihin osiin, esim. huo-
neen toisella puolella sijaitsevaan vesiput-
keen. Muussa tapauksessa hitsaushuoneen
suojajohdinjarjestelma voi vaurioitua.

» Pistorasioiden tulokaapeleiden suojausten
tulee olla maaraysten mukaiset (VDE 0100).
Suojakosketinpistorasiat saa suojata max 16
A:n (tyypit ja tekniset tiedot: RT14-20, & 10 x
38, AC 400 V 16A. IEC 60269. Hitaasti
laukeava. Valmistaja: Chint) varokkeilla tai
johdonsuojakytkimilla. Voimakkaammat
suojaukset voivat sytyttaa johdon palamaan
tai aiheuttaa rakennukseen palovaurioita.

Kéturvallisuus

Kytke heti virta koneesta, jos:
*  verkkopistokkeessa tai virtajohdossa
on vika tai johto vahingoittuu.
*  kytkin on viallinen.
»  Savua kehittyy tai haistat eristeen
palavan.

Varoitus! Verkkoliitdnnan tilasta riippuen
hitsauskoneen virtaldhteen kytkeminen
voi aiheuttaa hé&iri6itd muihin
séhkélaitteisiin. Jos tésté on epdilysta,
kysy lisétietoja sahkdyhtiolta.

A

» Varmista, etta hitsauslaitteen sahkokytkennat
on tehty oikein. Vahaisinkin sahkdiskun
mahdollisuus voi olla hengenvaarallinen.

» Varmista aina hyva kytkenta seka
puikonpitimessa etta maadoitusliittimessa.

+  Ala vahingoita sdhkdjohtoja vetamalla. Irrota
johdot, ennen kuin siirrat hitsauslaitetta.

» Valta koskettamasta hitsauslaitteen séhkoa
johtavia osia, puikonpidinta ja maadoitusliitinta.

* Varmista, etta verkkojannite vastaa koneen
tyyppikilven arvoa.

* Kun vaihdat johtoja tai liittimia: Heita aina
vanhat kaapelit ja pistokkeet pois, jos ne on
korvattu uusilla. Valjentyneen pistokkeen
kayttaminen on vaarallista.

«  Kayta 230 voltin hitsauslaitteiden kanssa
vahintdéan 16 A sulaketta.

» Jatkojohtoja kaytettdessa on huomioitava:
Kayta vain koneen teholuokitukseen sopivaa
jatkojohtoa. Johtimien poikkileikkauksen on
oltava vahintdan 1,5 mm2. Veda rullalla oleva
jatkojohto kokonaan ulos.

» Jata verkkojannitepuoleen — kaapelit,
pistokkeet, pistorasiat jne. — kohdistuvat ty6t
sahkodalan ammattilaisen tehtévaksi.

3. Lisavarusteiden kiinnitys

Varmista, etté pistoke on irrotettu
pistorasiasta, kun kiinnitat lisélaitteita.
Koneen asennus
* Asenna hitsauslaite kuivassa ja puhtaassa

tilassa (jossa ei ole teras- tai muuta polya tai
maalia).

» Aseta hitsauslaite lujalle ja vaakasuorassa
olevalle pinnalle vahintéan 20 cm etaisyydelle
seinasta.

» Suojaa hitsauslaite sateelta ja voimakkaalta
auringonvalolta.

Hitsausmaski

Kuva 2

*  Kokoa hitsausmaski kiinnittdmalla kahva
mukana toimitetuilla ruuveilla.

» Aseta valolasi (suojalasi) tumman hitsauslasin
eteen. Aseta lasti ikkunan sisapuolelle ja
lukitse ne.

* Varmista, ettd molemmat lasit estavat
(vahingollisen) valon tulemisen aukosta.

» Vaihda valolasi, kun tytkappale ei enda nay
kunnolla hitsatessa. Tumman hitsauslasin
vaihtaminen on selvasti kalliimpaa kuin
valolasin vaihto.

Uuden puikon kiinnittaminen

Puikko koostuu metalliytimesta, joka on pinnoitettu.
Puikon toisessa paassa ei ole pinnoitetta.

* Paina puikonpitimen kahvaa jousta vasten.
Aseta puikon pinnoittamaton paa (+ 2 cm)
puikonpitimeen. Varmista, etta pinnoittamaton
osa saa hyvan kosketuksen puikonpitimen
metalliosasta (puikko ei saa olla liian syvalla
pitimessa).

*  Vapauta kahva. Puikko on nyt kiinnitetty.
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HUOM! Al& anna puikon palaa
lyhyemméksi kuin 5 cm puikonpitimen
kuumenemisen ja/tai muodonmuutoksen
vélttdmiseksi. Loppuun palanutta puikkoa
on vaikea irrottaa.

A\

Kaytetyn puikon irrotus
Paina puikonpitimen kahvaa jousta vasten, jotta
kaytetty puikko padsee putoamaan pitimesta.

A\
A\
A\

Asennus

Kuva 4

Kytkimen (2) alkuasennoksi on asetettu OFF.

Koneessa on kaksi 2 pistoketta ja sité voidaan

kayttéda 230 V:n tai 400 V:n jannitteella.

» VDE-pistokkeella sita voidaan kayttaa vain
230 V:lla. Kun haluat kayttaa hitsausta 230 V:n
jannitteelld, liitd VDE-pistoke 230 V:n
sahkonsyottoon ja kdanna kytkin (2) OFF-
asennosta 230 V:n asentoon.

* 5-napaisella teollisuuspistorasialla sita
voidaan kayttaa vain 400 V:lla. Liita
teollisuuspistoke 400 V:n sdhkdnsyottdon ja
kaanna kytkin (2) OFF-asennosta 400 V:n
asentoon.

HUOM! Alé irrota puikkoa késin
pitimesta. Puikko on erittédin kuuma.

HUOM! Varmista, ettei putoava kéytetty
puikko sytytd mitdén.

Varoitus: Lue kayttdohjeet ennen
laitteiston kaytt6a ja huoltoa.

Huomioi seuraava tulipalon, sahkdiskun tai

henkilévaurioiden valttamiseksi:

1 Varmista ennen hitsauslaitteen kayttoa, etta
yksikon nimellisjannite vastaa virtalahdetta.

2 Irrota laite virransy6tosta ennen
nimellisjannitteen asetusta.

3 Nimellisjannitetta ei saa saataa hitsauksen
aikana.

4. Kaytto

Ennen kayttoa:

a. Yleista kaarihitsauksesta

Kaaren lampétila voi olla jopa 7000 °C, joten
puikon paa sulaa yhteen tytkappaleen kanssa.
Kaaren palaessa puikko sulaa ja hitsausainetta
siirtyy yhteen liitettaviin osiin. Puikon ja
tybkappaleen on oltava mahdollisimman lahella
toisiaan (noin 1,5 - 4 mm) puikon halkaisijan ja
tyypin mukaan. Hitsaukseen tarvittava virta
saadaan hitsauslaitteesta. Hitsauslaitteen ottama
teho maaraytyy tehtavan tydén mukaan.
Varmista, etta puikot ovat taysin kuivat, koska
kosteus aiheuttaa ongelmia. Jos puikko takertuu
tybkappaleeseen hitsauksen aikana, kaytetty
virta-asetus on liian pieni.

b. Puikko

*  Puikko koostuu metalliytimesta, joka on
pinnoitettu. Pinnoitteen tarkein tehtava on
suojata hitsausaluetta ja siirtyvia pisaroita
ympardivan ilman hapelta ja typelta. Puikko
sulaa hitsauksen aikana. Osa pinnoitteesta
kaasuuntuu muodostaen kaasusuojan.

Osa pinnoitteesta kelluu hitsisulassa (terasta
kevyempana) ja suojaa siten myds jaahtyvaa
hitsia. Jadhdyttyaan pinnoite muuttuu
kiinteaksi, mutta helposti irrotettavaksi
kuonaksi hitsisaumalla.

» Kasittele puikkoja huolellisesti, jotta pinnoite ei
murru. Varmista puikkojen kuivana pysyminen
sailyttdmalla ne kuivassa paikassa.

* Hyvan ja vahvan hitsisauman edellytys on
oikean puikon kayttaminen. Useimmissa
tapauksissa voidaan kayttaa yleispuikkoa.
Puikkopakkauksessa ilmoitetaan, missa
asennoissa silla voidaan hitsata (paan
ylapuolella, alaspain tms. ottaen huomioon
puikon sulamisnopeus).

Erilaisia puikkoja voidaan hankkia
ruostumattoman teréksen ja valuraudan
hitsaamista varten. Kysy myyjalta sopivaa
puikkoa.

c. Suojaavat vaatteet

Kayta peittdvaa vaatetusta, jotta valtyt
ultraviolettisateilyn tai sulan metalliroiskeiden
aiheuttamilta palovammaoilta.

Suositeltavia ovat puuvillahaalarit, hitsauskasineet
ja turvajalkineet. Varmista, etteivat hitsausroiskeet

a. Yleista kaarihitsauksesta paase kasineisiin tai kenkiin.
b. Puikko (Nahkainen) hitsausesiliina estaa kipindiden ja
c. Suojaavat vaatteet tulen paasyn haalareille.
d. Kasvojen suojaaminen
e. Tydymparistd d. Kasvojen suojaaminen
Kuva 2
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Kayta hyvaa hitsausmaskia, jossa on (tumma)
hitsauslasi ja suojalasi. Tarkista, ettd molemmat
lasit on kiinnitetty oikein (tiiviisti, jotta valoa ei
paase ohi).

Hitsausmaski suojaa hitsaajaa sateilylta, kuumuu-
delta ja hitsausroiskeilta hitsauksen aikana. Maski
vahentaa myos hitsaushdyryjen hengittdmista.
Nakymaton ultraviolettisateily aiheuttaa ihon
punoitusta. Tama voi syntya jo muutamassa
sekunnissa valokaarta katsottaessa.

Suojaudu sateilylta ja korkeilta lampétiloilta
kasvojen ja muiden esilla olevien osien, kuten
kaulan ja kasivarsien, alueella.

Suojaudu valokaaren vaarallisilta vaikutuksilta ja
pida tydhon osallistumattomat henkil6t vahintaan
15 m:n etéisyydella valokaaresta.

My®és valokaaren laheisyydessa olevien henkildiden
ja avustajien tulee olla tietoisia vaaroista ja heilla tu-
lee olla tarvittavat suojavarusteet. Tarvittaessa on
asennettava suojaseinat.

e. Tydymparisto

* Huolehdi tyétilan ilmanvaihdosta.
Hitsauskaasut ovat terveydelle haitallisia.

« Poista tyotilasta kaikki syttyvat esineet.
Hitsaaminen aiheuttaa kipindita ja metallin
kuumenemista.

* Varmista, etta tyétilassa on jadhdytysvetta.
Al3 jata juuri hitsattua (kuumaa) tydkappaletta
paikalleen. Jaahdyta tydkappale, ennen kuin
poistut tydtilasta.

Suojautuminen séteiltd ja palovammoilta

«  Aseta tydskentelyalueelle kyltti "Varo! Ala
katso liekkeihin!” merkiksi silmiin
kohdistuvasta vaarasta. Tyoskentelyalueet
tulee mahdollisuuksien mukaan suojata
suojaseinilla lahistolla olevien henkildiden
suojaamiseksi. Asiattomat henkil6t on
pidettava loitolla hitsausalueesta.

* Kiinteiden tydskentelyalueiden valittdmassa
|&heisyydessa olevat seinat eivat saa olla kirk-
kaan varisia tai kiiltavia. Ikkunat on suojattava
vahintaan paan korkeudelle saakka sateiden
|api padsemisen ja takaisin heijastumisen es-
tamiseksi, esim. sopivalla maalikerroksella.

Kayton aloitus

Kuva 3

Vihje: Ennen vaikeiden tytkappaleiden hitsaamis-
ta kannattaa hitsata helpompia koekappaleita.

« Puhdista tydkappale: poista ruoste, rasva ja
maalijaamat.

» S&ada virta hitsauslaitteen etuosassa olevasta
nupista.

Virran voimakkuus maaraytyy tydkappaleesta
ja kaytetysta puikosta.

¢ Aseta puikon pinnoittamatonpaa
puikonpitimeen ja kytke maadoitusliitin
tydkappaleeseen.

»  Kytke hitsauslaitteeseen virta paakytkimesta.

* Pida hitsausmaski kasvoillasi ja liikuta puikon
karkea tyokappaleella siten, kuin sytyttaisit
tulitikun. Tdma on paras tapa sytyttaa
hitsauskaari. Al iske tydkappaletta puikolla.
Puikko voi vahingoittua ja vaikeuttaa
hitsauskaaren syttymista.

*  Kun valokaari syttyy, yrita heti pitda puikon
karjen ja tydkappaleen vélinen etéisyys
vakiona. Puikon halkaisijan mitta on hyva
etaisyys. Pida etdisyys mahdollisimman
vakaana hitsauksen aikana.

» Liikuta puikkoa hitaasti vetéden tydkappaleen
pinnalla.

» Pida puikon ja tydkappaleen valinen kulma
60° - 70° valilla likkeen suunnassa.

*  Kun hitsisauma on valmis, katkaise kaari
vetadmalla puikko irti tydbkappaleesta.

*  Kytke virta pois hitsauslaitteesta.

A\

* Poista kuona hitsisaumasta kuonavasaran
avulla.

&

» Al koskaan hitsaa kuonan paélle: kuona
muodostaa eristédvan ja huonolaatuisen
kerroksen, jolloin tuloksena on heikko sauma
(kuonasulkeuma).

» Harjaa sauma puhtaaksi terasharjalla.

Huom. Jos jétét virran péélle, on
todennékdista, ettd puikko osuu
(tyételineen kautta) maadoitusjohtoon ja
sytyttdé valokaaren.

Varo kuumia sinkoilevia metallisiruja.
Kéyté aina suojalaseja.

Huom. Tybkappale on edelleen erittdin
kuuma. Al4 j&té kuumaa tyékappaletta
ilman valvontaa.

Lampétilan varoitusvalo

Kuva 1

Jos hitsauslaitteen Iampdtila nousee liiaksi, sisaan
rakennettu termostaatti kytkee pois virran
(varoitusvalo syttyy). Sisdanrakennettu tuuletin
jaahdyttaa koneen. Lamppu sammuu, kun laite on
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jadhtynyt riittavasti.

Anna koneen jaahtya riittdvasti. Voimakkaalla
virralla hitsatessa on todennakoista, ettd muutoin
termostaatti katkaisee virran uudelleen muutaman
minuutin kuluttua.

5. Huolto ja kunnossapito
| Irrota aina kone virtaldhteestd ennen

huollon aloittamista.
Koneet on suunniteltu toimimaan pitkaan ja
mahdollisimman pienella huoltotarpeella.

Puhdistamalla ja kayttamalla sita oikealla tavalla
voit itsekin vaikuttaa koneen kayttdikaan.

Viat
Jos kone ei toimi oikein, tarkista alla oleva luettelo,
joka sisaltada mahdollisia syita ja niiden ratkaisuja:

Hitsauslaite ei toimi

* Maadoitusliittimen kosketus tydkappaleeseen
on huono

* Puikko ei ole oikein pitimessaan

*  Lammdnsaato kytketty pois tai lampdsuojaus
hajoaa.

» Viallinen sulake (sulaketaulussa)

* Johto on vioittunut

»  Kytkin on viallinen / ota yhteys jalleenmyyjaan

Puikko takertuu jatkuvasti tyokappaleeseen

» Kayta oikean tyyppista puikkoa (yleis-)

*  Virta-asetus liian pieni/ kierré nuppia 3
myoétapaivaan

Puikko on punahehkuinen
* Virta-asetus liian suuri kyseisen tyyppiselle
puikolle / kierré nuppia 3 vastapaivaan

Puikko roiskii paljon ja pitda kovaa daanta

hitsatessa

*  Virta-asetus liian suuri / kierra nuppia 3
vastapaivaan

Kone on liian kuuma, merkkivalo palaa
*  Tuuletusaukot ovat tukkeutuneet / puhdista
aukot kuivalla kankaalla. Odota muutama
minuutti, ettd lamppu sammuu
Korjaukset on aina teetettévéa
A valtuutetussa huoltoliikkeessa.

Puhdistaminen

* Varmista, etté tuuletusaukot eivat tukkeudu.
Kayta tiukasti kiinnittyneeseen likaan
pehmeaa saippuaveteen kostutettua
kangasta. Ala kayta liuottimia, kuten bensiinia,
alkoholia tai ammoniakkia.

* Pida huolta, ettei puikonpitimeen tai
maadoitusliittimeen muodostu ruostetta hyvan
sahkdisen yhteyden varmistamiseksi.

» Tarkista sdanndllisesti, etta hitsaus- ja
maadoitusjohdot ovat tiukasti kiinni
liittimissaan.

Voitelu
Konetta ei tarvitse voidella.

Viat

Jos kone vikaantuu esimerkiksi osan kulumisen
johdosta, ota yhteys takuukortin huoltopisteeseen.
Taman kayttéoppaan takasivulla on hajotuskuva,
jossa on lueteltu tilattavissa olevat osat.

Ymparisto

Kuljetusvaurioiden valttdmiseksi kone on pakattu
tukevaan laatikkoon. Tama pakkaus on
mahdollisimman ymparistoystavallinen. Kierrata
se.

Vioittuneet tai kdytésté poistettavat
séhkolaitteet on toimitettava
asianmukaiseen Kierrédtyspisteeseen.

Vain EC-maille

Ala havita sahkolaitteita kotitalousjatteen mukana.
Sé&hko- ja elektroniikkaromua koskevan EU-
standardin 2012/19/EU ja vastaavien paikallisten
lakien mukaisesti kaytetyt sahkdlaitteet on
havitettava erilliskerayksessa
ymparistoystavallisesti.

Takuu
Lue takuuehdot koneen mukaan liitetysta
takuukortista.
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m BUESVEISEMASKIN 55 - 160A

Tallene i teksten henviser til diagrammene pa
side 2 + 109

@ For din egen og andres sikkerhets skyld

anbefaler vi at du leser denne bruksan-
visningen ngye for du bruker denne
sagen. Oppbevar denne
bruksanvisningen og dokumentasjonen
som kom sammen med sagen for
fremtidig referanse.

Innledning

Smeltesveisingssprosessen brukes til & smelte
arbeidsstykket under pavirkning av tilfgrt varme.
Med elektrisk buesveising brukes ogsa
sveisemateriale (elektroder). Sveisen oppstar
etter stgrkning.

Nedvendig varme oppnas med en elektrisk bue
mellom elektroden og arbeidsstykket.
Sveiseprosessen krever sterk strom (55-160 A)
med relativ lav spenning (1048 V). En

transformator i sveiseapparatet sgrger for senking

av nettspenningen (400 V).

Apparatet egner seg ikke til ervervsmessig bruk!
Innhold

1. Maskininformasjon

2. Sikkerhetsinstruksjoner

3. Montering av tilbehgr

4. Bruk

5. Service og vedlikehold

1. Maskininformasjon

Tekniske spesifikasjoner

1 Bruksanvisning
1  Sikkerhetsinstruksjoner
1 Garantikort

Undersgk om det har oppstatt skade pa maskinen
eller tilbehgr under transporten.

Produktopplysninger
Fig. 1 & Fig. 2

1. Indikatorlampe for temperatur

2. Palav-bryter

3. Dreiebryter for innstilling av stremstyrke
4. Sveisekabel med elektrodeholder

5. Jordkabel med feste

6. Gummihette

7. Handtak

8. Ventilasjonsspalter

9. Stalbgrste/rusthammer

10. Sveisemaske

11. Elektroder

Tabell: montering og bruk

@ Electrode (mm) Stremstyrke (A) Passer blant annet for:
2 50-75 Materialtykkelse 2-3 mm
Reparasjon av veggstativ

2.5 70-100 Materialtykkelse 4-5 mm
Hagegjerde, hagegjenstander

3.2 95-150 Materialtykkelse 6-7 mm
Carport, garasje

4 130-160 Materialtykkelse 8-12 mm

Konstruksjoner (kraftige)

2.Sikkerhetsinstruksjoner
A I]m]] Forsiktig! Les bruksanvisningen.

Forklaring av symboler

Angir fare for personskade, livsfare eller
skade pa maskinen hvis instruksjonene i
denne bruksanvisningen ikke folges.

Fare for elektrisk stat.

Trekk umiddelbart stopselet ut av
stikkontakten hvis ledningen skades og i
forbindelse med vedlikehold.

Pakkens innholder

1
1
1

Spenning 230 /400 V ~
Frekvens 50 Hz A
Sveisekraft 55/140 A (230 V)/ 160 A (400 V)
Ikke-belastning spenning 48V /230 V
Strgmfaktor 0.62
Diameter elektroder 2-4mm
Vekt 22.1kg
Dimensjoner 56 x 32.5 x40 cm
Termisk beskyttelse 105 °C (15 °C)
Strgmledning HO7RN-F 3x1.5 mm?
Sveiseledning HO1N2-D 1x16mm?
(]

Sveiseapparat
Sveisemaske
Stalbgrste/rusthammer

Hold andre personer pa avstand.
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Beskytte imot regne

Bruk vernebriller og harselsvern.

Bruk vernehansker.

7z @ )

)

4
=)

Bruk alltid sveisemaske sveising

@ Bruk verneklaer

Standard for sveiseapparater for
EN60974-6 manuell metallbuesveising med
begrenset kapasitet.

EMC —klassifisering i henhold til IEC 60974-10

$I—  Elektrodeholder

=V Jordingsklemme

Il_ Synkende spenning

o= Enfases transformator

DD Forsyningskrets, 1- eller 3-fase ~50 Hz
H,_ Elektrodediameter

== Sikring 16A

o Primeer hovedstramstyrke i ampere
I Sekundzer stromstyrke i ampere

Nominell maksimal sveisetid ved
®®® ,yvekslende bruk

Nominell maksimal sveisetid ved
@ kontinuerlig bruk

IP21S Beskyttelsesglass. Tett mot objekter opp
til1 2 mm, og mot loddrett fallende
vanndrypp. Avbrudd med vannkontroll

Isolasjonsklasse
0 Nominell ubelastet spenning
1 Nominell forsyningsspenning

2 Verider av konvensjonell
belastningsspenning

Jren Maksimal effektiv forsyningsstrem

Generelle sikkerhetsinstruksjoner for

sveiseapparater

*  Brukeren av maskinen ma ha fatt oppleering i
bruk av maskinen.

« Sorg for & ha et godt belyst og ryddig
arbeidsmilja.

»  Trekk alltid ut kontakten fer utferelse av
vedlikehold pa apparatet.

*  Trekk ut kontakten nar du forlater apparatet.
» Ikke bruk apparatet fgr det er ferdig montert
og ferdig satt opp slik det er beskrevet i

handboken.

Spesifikke sikkerhetsinstruksjoner for

sveiseapparatet

+ Sveising forer til gnister og oppvarming av
metall. Husk at dette medfgrer brannfare.
Fjern alle brennbare objekter fra
arbeidsomradet.

* Serg for god ventilasjon i arbeidsomradet. Det
frigjgres helseskadelige gasser under
sveising.

» Ikke sveis pa beholdere eller rgr som
inneholder eller har inneholdt brennbare
veesker eller gasser (brann- og
eksplosjonsfare).

» Ikke sveis materialer som er renset med svaert
brennbare vaesker eller som har malt overflate
(fare for farlige gasser).

+ lkke arbeid i et fuktig eller vatt milja. Ikke sveis
hvis det regner pa arbeidsomradet.

+ Beskytt alltid synene med den medfglgende
sveisemasken.

*  Bruk hansker og beskyttelseskleer som er
tarre og som ikke er oljete eller skitne.

+ Slagget som avskalles er av og til gledende
varmt og kan forarsake alvorlige synsskader
under fierning. Bruk alltid beskyttelsesbriller
og -hansker.
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Ultrafiolett straling kan brenne huden under
sveisingen. Beer derfor alltid egnete
beskyttelsesklaer.

Sveiseapparatet er sikret mot overbelastning.
Sveiseapparatet slar seg derfor automatisk av
hvis det overbelastes. Sveiseapparatet slar
seg automatisk pa igjen nar det er tilstrekkelig
avkjalt.

Under sveising og avkjgling kan
arbeidsstykket deformeres pa grunn av
spenninger. Husk alltid dette.

En ma kun bruke de sveiseledningene som
felger med i leveransen (& 10 mm 2
gummisveiseledning).

Spesielle foreskrifter gjelder i brann og
eksplosjonsfarlige rom.

Sveiseforbindelser som er utsatt for stor
belastning og ma oppfylle bestemte
sikkerhetskrav kan bare sveises av
spesialutdannete og faglaerte sveisere.
Eksempler pa dette er: Trykkbeholder,
glideskinner, tilhengerkoplinger osv.

NB: Kople alltid jordingsklemmen sa neert til
sveisestedet som mulig, slik at
sveisestreammen kan ta den kortest mulige
veien fra elektroden til masseklemmen.
Forbind aldri jordingsklemmen med
sveiseapparatkassen! Kople aldri
jordingsklemmen til jordete deler som ligger
langt fra arbeidsstykket, f.eks et vannrer i et
annet hjgrne i rommet. Ellers kan
jordledningssystemet i rommet hvor du
sveiser bli skadet.

Sikringen til tilferselen i stikkontaktene ma
veere i henhold til forskriftene (VDE 0100).
Jordete stgpsel kan med maks 16A (Typer og
tekniske data: RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V
16A. IEC 60269) veere trege. Produsent:
Chint. Sikres (Sicherungen oder
Leitungsschutzschalter). Hoyere sikring kan
fere til ledningsbrann eller bygningsskade.

Elektrisk sikkerhet

)

Sla av maskinen med en gang dersom
det er feil pa stramkontakten og
stromkabelen, eller nar det er skader
pé kabelen.

» deterfeil pa bryteren.

* duserrayk eller lukter brent
isolasjon.

A\

Advarsel! Avhengig av stramforsyningens
tilstand ved tilkoblingspunktet, kan
sveisestrgmkilden forarsake forstyrrelser
pa stromforsyningen til andre
stromforbrukere. Hvis du er i tvil nar det
gjelder dette, bar du kontakte elektriker.

Forsikre deg om at sveiseapparatets
elektriske forbindelser er riktig utfart. Alle
muligheter for elektrisk stat kan medfere
livsfare.

Sgrg alltid for gode forbindelser, bade for
elektrodeholderen og jordingsklemmen.

Ikke trekk i kablene slik at de skades. Koble
fra kablene fgr du flytter apparatet.

Unnga kontakt med den elektrisk ledende
delen av sveiseapparatet, elektrodeholderen
og jordingsklemmen.

Forsikre deg alltid om at nettspenningen
svarer til spenningen som er angitt pa
typebetegnelsesplaten pa apparatet.

Nar kabler og kontakter skal skiftes: Kast
gamle kabler og kontakter nar de er skiftet ut
med nye. Det er farlig & sette inn en lgsnet
kontakt.

| alle sveiseapparater som bruker 230 volt, ma
det brukes minst 16-ampers sikringer.

Nar det brukes skjateledning: Bruk bare en
godkjent skjateledning som passer til
apparatets streamforbruk. Kabelkjernen ma ha
en diameter pa minst 1,5 mm?. Trekk
ledningen helt ut av en eventuell snelle.
Arbeid med nettspenning, f.eks pa ledninger
stikkontakter, stgpsler osv skal kun utfgres av
godkjent elektriker.

3. Montering av tilbehor

/e

Forsikre deg om at kontakten er trukket ut
fer montering av tilbehaor.

Oppsett av apparatet

Plasser sveiseapparatet pa et tort og rent sted
(uten jernspon, stgv og maling).

Plasser sveiseapparatet pa en stgdig og flat
overflate og minst 20 cm fra vegg.

Beskytt sveiseapparatet mot regn og sterkt
sollys.

Sveisemasken
Fig. 2

Monter sveisemasken ved a sette pa
handtaket med de medfelgende skruene.
Plasser det lyse glasset (beskyttelsesglass)
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foran det marke sveiseglasset. Sett glassene i
vinduet og las dem.

* Plasser glassene slik at ikke noe skadelig lys
kommer gjennom apningen.

»  Skift lysbeskyttelsesglass nar sikten mot
arbeidsstykket blir for darlig under sveising.
Det er mye dyrere & skifte det marke
sveiseglasset enn det lyse
beskyttelsesglasset.

Sette pa nye elektroder

Elektroden bestar av en metallkjerne med et
belegg. | den ene enden av elektroden er kjernen
dekket av belegget.

* Press handtaket pa elektrodeholderen mot
fjeeren.
»  Sett en elektrode, med enden uten belegg (+ 2
cm), inn i elektrodeholderen.
Forsikre deg om at den udekte delen far god
kontakt med metalldelen i elektrodeholderen
(elektroden ma ikke skyves for hardt inn i
elektrodeholderen).
» Slipp handtaket. Elektroden er na festet.
N.B! Elektroden mé ikke brennes til
A kortere lengde enn + 5 cm. Dette kan fore
til overoppheting og deformasjon av
elektrodeholderen. Det blir da vanskelig &
ta ut den oppbrente elektroden.

Ta ut brukte elektroder

Press handtaket pa elektrodeholderen mot fjaeren,
slik at den oppbrente elektroden frigjgres fra
holderen.

A\
A\

A\

Installering

Fig. 4

Utgangsposisjon for bryteren (2) er satt til “AV”

(OFF).

Maskinen har to stepsler, den kan brukes pa 230V

eller 400V spenning.

* Med VDE-stgpselet kan den bare brukes pa
230V posisjonen. For a bruke sveiseapparatet

N.B! Ikke ta ut elektroden med hendene.
Elektroden er sveert varm!

N.B! Unnga at elektroden faller ned et
sted der det kan oppsta brannfare og
mulige skader.

Advarsel: Les bruksanvisningen far bruk
av og service pa dette utstyret.

med 230V spenning, koble VDE-stgpselet til
en 230V stikkontakt og sett bryteren (2) fra
“AV” til 230V posisjon.

* Med 5-pins industristgpsel kan den bare
brukes 400V. Koble industristgpselet til en
400V stikkontakt og sett bryteren (2) fra “AV” il
400V posisjon.

Vennligst pass pa felgende for & unngp faren for

brann, elektrisk stgt eller personskader:

1 Ferbruk, pass pa at den innstilte spenningen
stemmer med spenningen pa stremkilden.

2 Vennligst koble fra apparatet fra stremnettet
for du stiller inn nominell spennning.

3 Justering av nominell spenning under bruk er
forbudt.

For bruk:

a. Generelle opplysninger om elektrisk
buesveising

b. Elektroden

c. Beskyttelsesklaer

d. Ansiktsbeskyttelse

e. Arbeidsmiljg

a. Generelle opplysninger om elektrisk
buesveising

Temperaturen pa buen blir omtrent 7000° Celsius,
slik at enden pa elektroden og arbeidsstykket
smelter sammen. Sa lenge buen er tent, smelter
elektroden og forsyner delene som skal sveises
sammen, med sveisemateriale. Avstanden mellom
elektroden og arbeidsstykket ma vaere sa kort som
mulig, omtrent 1,5 - 4 mm avhengig av elektrodens
diameter og type. Ngdvendig strem for sveisingen
tilferes av sveiseapparatet. Hvilken stremstyrke
som kreves av sveiseapparatet, avhenger av
arbeidet som skal utfgres.

Forsikre deg om at elektrodene er helt tgrre.
Fuktige elektroder skaper problemer. Hvis
elektrodene fester til arbeidsstykket under sveising,
skyldes det at stremstyrken er satt for lavt.

b. Elektroden

» Elektroden bestar av en metallkjerne med et
belegg. Beleggets viktigste oppgave er a
beskytte sveiseflaten og overfaringsdrapene
mot oksygen og nitrogen i den omgivende
luften.
Elektroden smelter under sveisingen. Deler av
belegget fordamper og danner et beskyttende
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gassaktig skjold. Deler av belegget flyter pa
sveiseflaten (det er lettere enn stal) og
beskytter ogsa den kjglnende sveisen. Etter
nedkjeling blir dette belegget til et fast slagg pa
skjaten, som er lett & fierne.

» Behandle elektrodene forsiktig slik at belegget
ikke sprekker. Forsikre deg om at elektrodene
er helt terre, og oppbevar dem tort.

» Detersveert viktig & bruke riktige elektroder for
a fa en god og sterk sveiseskjgat. En
universalelektrode kan ofte veere passende for
det arbeidet du skal utfere.
Elektrodeemballasjen er merket med i hvilke
posisjoner sveising med de aktuelle
elektrodene kan utfgres(over hodet, nedover
etc., med tanke pa elektrodens
smeltehastighet). Det er forskjellige elektroder
i handelen, for sveising av forskjellige typer
rustfritt stal og stepejern. Kontakt forhandler
nar det gjelder kjgp av riktige elektroder.

c. Beskyttelsesklaer

Beer godt dekkende kleer, slik at faren for at huden
skal brennes av ultrafiolett straling eller metallsprut
blir minst mulig. Bruk helst bomullskjeledress,
sveisehansker og vernesko. Forsikre deg om at
sveisesprut ikke kommer inn i hansker eller sko.

Et laerforkle hindrer brenning og gnistskader pa
kjeledressen.

d. Ansiktsbeskyttelse

Fig. 2

Bruk en god sveisemaske med markt sveiseglass
og beskyttelsesglass. Sgrg for at begge glassene
er riktig satt inn (godt festet slik at dagslys ikke
kommer inn).

Sveisemasken beskytter brukeren mot straling,
varme og sveisesprut fra sveiseprosessen. Den
reduserer ogsa inhalering av sveisegass.

De usynlige ultrafiolette stralene forarsaker sakalt
sveiseblink. Dette skjer etter bare noen sekunders
kikking pa sveisebuen.

Unnga effektene av denne stralingen og av hay
temperatur pa ansiktet og andre utsatte
kroppsdeler som hals og armer.

Beskytt deg mot lysbuens farlige effekter, personer
som ikke tar del i arbeidet ma holde seg minst 15
m borte fra lysbuen.

Ogsa personer som befinner seg i naerheten av
lysbuen, eller medhjelpere, ma gjeres
oppmerksom pa farene og bruke ngdvendig
beskyttelse. Sett opp beskyttelsesvegger om
ngdvendig.

e. Arbeidsmiljoet

«  Serg for god ventilasjon. Det frigjeres
helseskadelige gasser under sveising.

»  Fjern alle brennbare objekter fra
arbeidsomradet. Sveising farer til gnister og
oppvarming av metall.

« Sorg for at det er tilgjengelig vann til kjgling i
neerheten av arbeidsomradet. lkke forlat nylig
sveisede, varme arbeidsstykker ubevoktet.
Avkjol arbeidsstykket fgr du forlater
arbeidsomradet.

Beskyttelse mot straler og forbrenninger

» P& arbeidsplassen viser skiltet ,Forsiktig! Ikke
se inn i flammene!” til faren. Arbeidsplassene
skal skjermes sa godt som mulig, slik at
personer som befinner seg i naerheten er
beskyttet. Ufagleerte skal holdes vekke fra
sveisearbeider.

* lumiddelbar nzerhet av stedfaste
arbeidsplasser skal veggene ikke veere lyse og
blanke. Vinduer ma minst til hodehgyde veere
sikret mot gjennomtrenging og reflektering av
staler, for eksempel med egnet maling.

Ta i bruk

Fig. 3

Tips: For du sveiser pa vanskelige arbeidsstykker,

ber du teste pa et teststykke.

«  Sorg for at arbeidsstykket er rent: fiern rust,
fett og malingsrester.

«  Still inn riktig stremstyrke med bryteren foran
pa sveiseapparatet.

Valg av stremstyrke avhenger av arbeidsstykket
og hvilken type elektrode som brukes.

»  Sett elektroden med enden uten belegg inn i
elektrodeholderen, og fest jordingsklemmen til
arbeidsstykket.

» Sla pa sveiseapparatet med strgmbryteren.

* Hold sveisemasken foran ansiktet og beveg
enden pa elektroden over arbeidsstykket pa
samme mate som nar du tenner en fyrstikk.
Dette er den beste maten a tenne sveisebuen
pa. lkke sla mot arbeidsstykket med
elektroden. Det kan skade elektroden og
hindre tenning av sveisebuen.

+ Nar sveisebuen er tent, skal du straks forsgke
a holde en jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket. Avstanden skal veere den
samme som diameteren pa elektroden. Hold
denne avstanden sa godt som mulig under
sveisingen.

* Beveg elektroden med en jevn trekkende
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bevegelse over arbeidsstykket.

* Hold vinkelen mellom elektroden og
arbeidsstykket pa 60°-70° i
bevegelsesretningen.

» Nar sveiseskjoten er laget, bryter du
sveisebuen ved & ta elektroden bort fra
arbeidsstykket.

* Slaav sveiseapparatet.

N.B. Hvis du lar sveiseapparatet vaere pa,
er det fare for at elektroden kan skape
kontakt (gjennom arbeidsbenken) med
Jordledningen og starte sveising av seg
selv.

* Fjern slagg fra sveiseskjgten med en
rusthammer.

&

»  Sveis aldri over slaggrester: slagget danner et
isolerende og forurenset lag som gir en
svakere sveis (sakalt slagginnslag).

* Boarst sveisen ren med en stalberste.

Veer obs pa sprut av varme metallpartikler.
Bruk alltid beskyttelsesbriller.

N.B. Arbeidsstykket er fortsatt sveert
varmt. lkke forlat det varme
arbeidsstykket ubevoktet.

Indikatorlampe for temperatur

Fig. 1

Nar sveiseapparatet blir for varmt, slar den
innbygde termostaten det av (indikatorlampen
lyser). Den innbygde ventilatoren avkjgler
apparatet. Etter nedkjgling tennes lampen igjen.
Gi apparatet tilstrekkelig tid til nedkjeling. Under
intens sveising er det sannsynlig at termobryteren
vil sla ut igjen etter noen minutter.

5. Service og vedlikehold

Sarg for at maskinen er spenningslas nar

det skal utfores vedlikeholdsarbeid pa de
mekaniske delene.

Maskinene er konstruert slik at de kan fungere

uten problemer med et minimum av vedlikehold.

Hvis maskinen rengjares regelmessig og

behandles pa riktig mate, bidrar dette til a gi
maskinen en lang levetid.

Feil
Dersom maskinen ikke fungerer som den skal, kan

du se gjennom oversikten over mulige arsaker og
l@sninger nedenfor:

Sveiseapparatet virker ikke

» Jordingsklemmen har ikke god kontakt med
arbeidsstykket

« Elektroden er ikke riktig satt inn i holderen

»  Termisk kontroll er slatt av eller termisk sikring
er utlgst.

»  Sikringen har gatt (i sikringsboksen)

* Deterbrudd pa kabelen

+ Bryteren er gdelagt. Kontakt din forhandler

Elektroden fortsetter a “klebe” til arbeidstykket

»  Brukriktig type elektrode (universell)

+  Stremstyrken er for lav. Drei bryter 3 med
urviseren.

Elektroden blir oransjerod
«  Stremstyrken er for hgy for denne typen
elektrode. Drei bryter 3 mot urviseren

Elektroden spruter veldig mye og lager mye

lyd under sveising

+  Stremstyrken er for hgy. Drei bryter 3 mot
urviseren

Apparatet er for varmt; indikatorlampen er pa

» Ventilasjonsspaltene er blokkert. Rengjgr dem
med en tarr klut. Vent noen minutter til lampen
slukker

A\

Vedlikehold

« Sorg for at ventilasjonsspaltene ikke er stgvete
eller skitne.

Bruk en myk klut fuktet med sapevann for &
fijerne smuss som har satt seg fast. lkke bruk
lgsemidler som bensin, alkohol, ammoniakk
eller lignende.

+  Sorg for at elektrodeholderen og
jordingsklemmen er fri for korrosjon, slik at de
oppnar god elektrisk kontakt.

» Undersok regelmessig at ledningene til
sveiseapparatet og arbeidsstykket er godt
tilkoblet.

La alltid reparasjoner utfares av en
anerkjent installator eller service-bedrift!

Smering
Maskinen trenger ikke ekstra smgring.

Feil
Hvis det oppstar feil som fglge av for eksempel
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utslitte deler, skal du kontakte serviceadressen pa
garantikortet. Bakerst i denne bruksanvisningen
finner du en splittegning som viser deler som kan
bestilles.

Miljo

For & unnga transportskader leveres maskinen i
solid emballasje. Emballasjen er i den grad dette er
mulig fremstilt av resirkulerbart materiale. Benytt
derfor anledningen til a resirkulere emballasjen.

Defekte og/eller kasserte elektriske eller
elektroniske apparater ma avhendes ved
egnete returpunkter.

Gjelder kun i EU-landene.

Elektriske verktgy ma ikke kastes sammen med
husholdningsavfall. | henhold til EU-direktiv
2012/19/EU for elektrisk og elektronisk avfall,
samt implementering av direktivet i nasjonal
lovgivning, skal elektriske verktgy som ikke lenger
kan brukes kastes separat og pa en miljgvennlig
mate.

Garanti
Garantibetingelsene er a finne pa det vedlagte
garantikortet.

LYSBUESVEJSNING 55 - 160A

Numrene i den nedenstaende tekst henviser til
illustrationerne pa side 2 + 109

©

For din egen og andres sikkerhed
anbefaler vi at du lseser denne
brugsanvisning ngje igennem, far
maskinen tages i brug. Opbevar denne
brugsanvisning og den gvrige
dokumentation ved maskinen.

Indledning

Svejsesmeltningsprocessen anvendes til at
sammensmelte arbejdsmaterialer under pavirkning
af den tilfgrte varme. Ved elektrisk buesvejsning
anvendes ogsa svejsematerialer (elektroder).
Svejsningen skabes efter stgrkning. Den
nedvendige varme opnas ved at opretholde en
elektrisk bue mellem elektroden og arbejdsstykket.
Svejsningsprocessen kraever meget strem (55-160
A) med en forholdsvis lav spaending (10—48 V). En
transformer mellem svejsetilbehgret sikre at
hovedstremmen mindskes (400 V).

Apparatet er ikke egnet til industriel anvendelse!

Indhold

Maskindata
Sikkerhedsforskrifter
Tilpasning af tilbehgr
Betjening

Service & vedligeholdelse

1. Maskindata

Tekniske data

arwON =

Spaending 230/400V ~
Frekvens 50 Hz
Svejseeffekt 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Ubelastet spaending 48V /230 V
Effektfaktor 0.62
Elektrodediameter 2-4mm
Veegt 22.1kg
Dimensioner 56 x 32.5 x40 cm
Varmebeskyttelse 105 °C (5 °C)
Strgmkabel HO7RN-F 3x1.5 mm?
Svejsekabel HO1N2-D 1x16 mm?
Pakkeinhold

1 Svejsetilbehegr
1 Svejsemaske
1 Stalberste/rusthammer
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1 Brugervejledning
1  Sikkerhedsinstruktioner
1 Garantibevis

Kontroller maskinen, Izsdele og tilbehar for
transportskade.

Komponenter
Fig. 1 & Fig. 2

. Indikationslampe for temperatur
Afbryder
Drejeknap til at indstille spaendingsintensitet.
Svejsekable med elektrodeholder
Jordforbindelse med tilbehgr
Gummilag
Handtag
Ventilationshuller
. Stalbgrste/rusthammer
0. Svejsemaske
1. Elektroder

220NN

Tabel 1: Indstilling samt anvendelse

@ Electrode (mm) Spaendingsintensitet (A) Anvendelige for, bl.a.:

2 50-75 Materialetykkelse 2-3 mm
Reparation af vaegstand

2.5 70-100 Materialetykkelse 4-5 mm
Havehegn, udendgrslegetgj

3.2 95-150 Materialetykkelse 6-7 mm
Carport, garage

4 130-160 Materialetykkelse 8-12 mm

Bygningskonstruktion (tung)

2. Sikkerhedsforskrifter
A ﬂ[ﬂ]] Forsigtig!

Lees instruktionsvejledningen.
Beskrivelse af symboler

Betegnelse for risiko for personskader,
dedsfald eller beskadigelse af veerktgjet i
tilfeelde af at du er uopmaerksom pa
instruktioner i denne manual.

Indikerer farer for elektrisk stad.
Tag straks stikket ud af stikkontakten,

hvis ledningen beskadiges og i
forbindelse med vedligeholdelse.

Hold omkringstaende pa afstand.

Sikre imod regn

Brug beskyttelsesbriller og hareveaern.

Beer beskyttelseshandsker.

% @

— Anvend altid en svejsemaske under
El svejsning

Nl

Standard for svejseudstyr for
EN60974-6 manuelt buesvejsning i metal med
begreenset anvendelse.

Beer beskyttende toj

EMC-klassificering i overensstemmelse med
IEC 60974-10

$T—  Elektrodeholder

Jordforbindelse

Aftagende spaending

Enkelt sidet transformer
Forsyningskredslgb, faser 1 eller 3

~50 Hz

Diameter pa elektrode

—Dﬂ—;—

== Smeltesikring 16A

Jimee Maksimalt hovedspeendingsintensitet i
ampere

2 Sekundeer spaendingsintensitet i Ampere
Nominel maksimal svejsetid i

®®® ntermitterende
Nominel maksimal svejsetid i kontinuerlig

e tjlstand
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ﬂ IP21S Beskyttelsesglas. Plomberet for

genstande pa op til 12 mm og mod
perpendikuleert dryppende vand.
Standsning med vandkontrol.
Isoleringsklasse

Nominel spaending i ubelastet tilstand

Nominel forsyningsspeending

Veerdier af den konventionelle
belastningsspaending

Maksimal effektiv forsyningsspaending

Generalle sikkerhedsinstruktioner for
svejseudstyr

Brugeren af maskinen skal have veeret vejledt
i brug samt betjening af maskinen.

Sorg for at have et godt belyst og ryddet
arbejdsmilja.

Fjern altid stikket fra stikkontakten fer du udferer
vedligeholdelsesarbejde med maskinen.

Fjern stikket fra stikkontakten nar du efterlader
maskinen.

Anvend ikke maskinen fgr du har samlet og
installeret maskinen totalt, som beskrevet i
brugervejledningen.

Sarlige sikkerhedsinstruktioner for
svejseudstyr

Svejsning forarsager gnister og varmt metal.
Husk at dette udger en brandfare, og fiern alt
brandbare genstande fra arbejdsmiljoet.
Sgrg for at have en god ventilation i
arbejdsmiljget. Gasser udlgses under
svejsning som kan veere til fare for dit helbred.
Svejs ikke beholdere eller rar som indeholder
eller har indeholdt brandbare materialer eller
gasarter (fare for brand eller eksplosion).
Svejs ikke i materialer som er blevet rengjort
med meget brandbare materialer, eller som
har malede overflader (kan udlgse meget
farlige gasarter).

Arbejd ikke i et fugtigt eller vadt arbejdsmiljg,
og svejs ikke i regnvejr.

Beskyt altid dine gjne med den leverede
svejsemaske.

Anvend handsker og beskyttende arbejdstaj som
er tort og ikke gennemvaedet af olie eller snavs.
Slagger som skydes af er nogen gange
gledende varmt og kan forarsage alvorlige
gjenskader ved fiernelse. Baer altid

beskyttelsesbriller og handsker.

»  Ultraviolet straling kan forbreende din hud
under svejsning. Anvend derfor altid passende
arbejdstg;.

» Dit svejseudstyr er beskyttet mod overbelast-
ning. Svejseenheden slukkes derfor automatisk
hvis det overbelastes. Svejseenheden teendes
automatisk igen efter det har kalet nok af.

* Under svejsning og afkgling kan dit
arbejdsstykke deformere pga. stress. Vaer
altid opmeerksom pa dette.

* Man ma kun anvende de medfalgende
svejsekabler (& 10 mm? gummisvejsekabel).

» | brand- og eksplosionsfarlige rum gaelder
seerlige forskrifter.

»  Svejseforbindelser, der indebaerer store risici
og skal opfylde bestemte
sikkerhedsforanstaltninger, ma kun udferes af
uddannede og treenede svejsere. Som
eksempel: Trykbeholder, Iabeskinner,
tilkoblinger, osv.

*  Advarsel: Tilslut jordklemmen sa teet som
muligt pa svejsestedet, sa svejsestrammen
har den korteste vej fra elektroden til
jordklemmen. Forbind aldrig jordklemmen
med svejseapparathuset! Tilslut aldrig
jordklemmen til jordafledte dele, der ligger
langt fra arbejdsemnet, f.eks. et vandrer i den
anden ende af rummet. | modsat fald kan det
medfgre, at rummets beskyttelsesledersystem
bliver beskadiget under svejsning.

»  Sikringerne til tilkoblingerne til stikkontakten
skal stemme overens med forskrifterne (VDE
0100). Isolerede jordkontakter ma kun sikres
med max. 16A (typer og tekniske data: RT14-
20, 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269.
Forsinket udlgsning. Fabrikant: Chint)
(sikringer eller ledningsbeskyttelseskontakt).
Hgjere sikringer kan medfere kabelbrand eller
brandskader pa bygninger.

Elektrisk sikkerhed

Sluk for maskinen gjeblikkeligt hvis:

» Derfindes en defekt pa hovedstik,
ledning eller der er beskadigelser pa
kablet.

»  Defekt afbryder.
*  Du serrag eller lugter breendt
isoleringsmateriale.

Advarsel! Afhaengigt af hovedstromforsy-
ningens tilstand ved tilslutning, kan
svejsestremkilden forarsage forstyrrelser
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ved stremforsyningen til andre elektriske
brugere. Hvis der skulle vaere nogen tvivl
angaende dette spargsmal, ber du kontak-
te dit elselskab.

»  Sorg for at svejseudstyret og den elektriske
kabelforbindelse er sikkert installeret. Enhver
fare for elektriskchok kan veere livsfarligt.

»  Sikre altid tilslutninger, bade pa
elektrodeholderen og jordforbindelsen.

» Tillad ikke elektriske kabler at blive beskadiget
ved at traekke i dem. Frakobl kabler for du
flytter svejseenheden.

* Undga kontakt med elektrisk ledende dele af
svejseenheden, elektrodeholderen og
jordforbindelsen.

»  Check altid at den hovedspaending du
anvender stemmer overens med veerdien pa
typepladen pa maskinen.

» Ved udskiftning af kabler og stik: Smid
gjeblikkeligt gamle kabler og stik ud, nar de er
blevet udskiftet med nye. Indseetning af et lgst
kabelstik i stikkontakten er farligt.

* Ved alle svejseenheder som arbejder pa 230
Volt anvend mindst 16 Ampere sikringer

»  Nar der anvendes forlaengerledninger: Anvend
kun en godkendt forleengerledning som er
anvendelig med maskinstreammen. Ledningen
skal have et tveersnit pa mindst 1,5 mm?. Hvis
forleengerledningen er pa en rulle, skal denne
rulles helt ud.

* Lad arbejde pa netspeendingssiden, f.eks. pa
kabler, stik, stikdaser, osv., udfgre af elektrikere.

3. Tilpasning af tilbehor

Installation af maskinen

» Installér svejseenheden pa et tart og ryddeligt
sted (fri for metalstov, stev og maling).

» Placér svejseenheden pa en fast og flad
overflade, og mindst 20 cm fra vaeggen.

» Beskyt svejseenheden mod regn og steerk
sollys.

Sikre at hovedstikket er fjernet fra
stikkontakten under montering af tilbehaor.

Svejsemasken

Fig. 2

*  Montér svejsemasken ved at fastgere
handtaget med de leverede skruer.

» Placér det lyse glas (beskyttelsesglas) foran
det marke svejseglas. Anbring glasset i

vinduet og las det.

* Sorg for at glassene er placeret sadan at intet
(skadeligt) lys nu kan treenge igennem
abningen.

»  Udskift det lyse beskyttelsesglas nar synet af
arbejdsstykket bliver utilstraekkeligt under
svejsning. Udskiftning af det marke
beskyttelsesglas er betydeligt dyrere end
udskiftning af det lyse beskyttelsesglas.

Montering af nye elektroder

Elektroderne bestar af en metalkerne omgivet af
en beleegning. Pa den ene ende af elektroden er
kernen ikke omgivet af en belaegning.

*  Tryk handtaget pa elektrodeholderen mod
fiederen.

*  Placér em elektrode med en ubelagt ende (+ 2
cm) i elektrodeholderen. Sgrg for at den
ubelagte del har god kontakt med metaldelen
af elektrodeholderen (elektrode er ikke
skubbet for langt ind i elektrodeholderen).

« Friger handtaget pa grebet. Elektroden er nu
fastsat.

Bemeerk! Lad ikke elektroden breende

A ned til en liengde pa mindre en +5cm

pga. overophedning og/eller misdannel-

ser pa elektrodeholderen. Den udbreendte
elektrode vil herefter vaere sveer at fjerne.

Fjernelse af brugte elektroder
Tryk grebet pa elektrodeholderen mod fjederen,

sadan at den udbraendte elektrode kan falde ud af
holderen.

A\
A\

Bemeerk! Fjern ikke elektroden fra
holderen med handen. Elektroden er
meget varm!

Bemeerk! Hold gje med hvor den gamle
elektrode falder, séadan at brandfare og
muligheden for skader minimeres.

Advarsel: Lees instruktionsvejledninger,
inden du betjener og udfarer service pa
dette udstyr.

Installation

Fig. 4

Startpositionen af kontakten (2) star pa "OFF”
(Sluk).

Maskinen har 2 stik og kan bruges ved en
spaending pa 230 V eller 400 V.
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* Med VDE-stikket kan den kun bruges i
positionen 230 V. For at betjene
svejsemaskinen ved en spaending pa 230 V
skal VDE-stikket sluttes til stramforsyningen
pa 230V, og kontakten (2) skal derefter drejes
fra "OFF” (Sluk) til positionen 230 V.

* Med det industrielle stik pa 5 ben kan den kun
bruges ved 400 V. Slut det industrielle stik til
stremforsyningen pa 400 V, og drej derefter
kontakten (2) fra "OFF” (Sluk) til positionen
400 V.

Bemeerk falgende for at undga risiko for brand,

elektrisk stad eller personskader:

1 Serg ogsa for, at enhedens nominelle
speending stemmer overens med
strgmkildens, inden du betjener
svejsemaskinen.

2 Kobl enheden fra stremforsyningen, inden du
indstiller den nominelle spaending.

3 Det erforbudt at justere den nominelle
spaending under betjeningen af
svejsemaskinen.

4. Betjening

For brug:
a. Generel information omkring elektrisk
lysbuesvejsning

b. Elektroden

c. Beskyttende arbejdstgj
d. Ansigtsbeskyttelse

e. Arbejdsmiljg

a. Generel information omkring elektrisk
lysbuesvejsning

Temperaturen pa buens maengde er ca. 7000°
Celsius, nar elektroden og arbejdsstykket smeltes
sammen. Sa lang tid buen bibeholdes, vil elektroden
smelte og give de ngdvendige svejsematerialer
sadan et delene kan sammenfgjes. Afstanden
mellem elektroden og arbejdsstykket skal vaere sa
kort s& muligt (ca. 1,5 - 4 mm), afhaengig af diameter
og elektrodetype. Den ngdvendige spaending for
svejsning ydes af svejseenheden. Den kreevede
maengde strgm for svejseenheden, afhaenger af
arbejdet der skal udferes.

Sarg for at elektroderne er helt tarre, da fugtige
elektroder kan forarsage problemer. Hvis
elektroderne kleeber til arbejdsstykket under
svejsning, er din spaendingsintensitet for lav.

b. Elektroden

» Elektroderne bestar af en metalkerne omgivet
af en belaegning. Belaegningen har den
vigtigste hensigt at beskytte svejsepglen og
overfgrelsesdraberne mod oxygen og nitrogen
i den omgivende luft.

Elektroderne smelter under svejsning. En del
af beleegningen fordamper, sadan at et
beskyttende skjold bestaende af gas opstar.
En del at belaegningen flyder i svejsepglen
(det er lettere end stal), og beskytter ogsa den
afkelede svejsning. Efter afkgling bliver denne
beleegning en fast, men let flytbar slagger pa
de svejsede dele.

» Handtér elektroderne med forsigtighed, sadan
at beleegningen ikke braekker. Sgrg for at
elektroderne er helt tarre, dvilke positioner
svejsning kan udfgre med de aktuelle
elektroder (over hovedet, nedad, osv. Husk pa
smeltehastigheden pa elektroderne).
Separate elektroder kan kebes i forreterfor ber
du opbevare dem et fugtsikkert sted.

» Deter meget vigtigt at anvende de rigtige
elektroder for at sikre en god og staerk
svejsning. En universal elektrode vil i mange
tilfeelde veere anvendelig til dit arbejde.
Elektrodepakningen beskriver i hninger,
beregnet pa svejsning af nogle typer rustfrit
stal og stebejern. Sperg din forhandler
angaende kgb af de rigtige elektroder.

c. Beskyttende arbejdstoj

Bezer komplet beklaedning, sadan at muligheden for
at din hud bliver forbraendt af ultraviolette straler
eller steenk af metal minimeres. Foretrukket er
bomuldsoveralls, svejsehandsker og sikkerheds-
sko. Sgrg for at svejsestaenk ikke kan ende nede i
handsker eller sko.

Et (leeder) svejseforkleede stopper breendende
materiel og gnister i at beskadige overalls.

d. Ansigtsbeskyttelse

Fig. 2

Anvend en god svejsemaske med (markt)
svejseglas samt beskyttelsesglas. Sgrg for at
begge glas er korrekt monteret (sikkert fastgjort og
tillader ikke sollys at treenge igennem).
Svejsemasken beskytter svejseren mod straling,
varme og svejsesteenk der frigives under
svejseprocessen. Denne reducerer ogsa
indandingen af svejsedampe. De usynlige
ultraviolette straler kan forarsage de sa kaldte
“svejsergjne”. Dette opstar allerede efter at have
set pa elektrodebuen et par sekunder. Undga
effekterne af denne straling og de hgje

76

Ferm



temperaturer mod ansigtet samt mod andre
kropsdele sdsom nakken og armene.

Beskyt dig mod den farlige lysbuen og serg for at
personer, der ikke tager del i arbejdet, er mindst
15 m veek fra lysbuen.

Personer og hjeelpere, der befinder sig i naerheden
af lysbuen, skal ggres opmaerksomme pa farerne
og veere udstyret med de pakraevede
beskyttelsesmidler. Opszet om ngdvendigt
beskyttelsesveaern.

e. Arbejdsmiljo

* Sorg for at have et godt ventileret
arbejdsmiljg. Gasser udlgses under svejsning
som kan veere til fare for dit helbred.

* Fjern alle brandbare genstande fra
arbejdsmiljget. Svejsning forarsager gnister
og varmt metal.

» Sorg for at vand til afkeling er tilgaengelig i
nzerheden af arbejdsstedet.

Efterlad ikke nysvejsede (varmt)
arbejdsstykker uden opsyn pa arbejdsstedet.
Afkgl arbejdsstykket for det efterlades pa
arbejdsstedet.

Beskyttelse mod straler og forbrandinger

» Paarbejdsstedet med skiltningen “Forsigtig!
Se ikke ind i flammerne!” henvises til farer for
gjnene. Arbejdspladserne skal indhegnes
saledes, at de omkringstaende personer er
beskyttet. Uvedkommende skal holdes vaek
fra svejsearbejdet.

* lden umiddelbare omkreds af arbejdsstedet
ma veeggene ikke veere i lyse og skinnende
farver. Vinduer skal op til hovedhgjde vaere
sikret mod gennemtraengning eller
tilbagekastning af straler, f.eks. ved passende
overtraek.

Anvendelse

Fig. 3

Tip: Far du starter med at svejse komplicerede
arbejdsstykker, er det bedste forst at afprave
svejseapparatet pa et pravestykke.

» Sorg for at have et rent arbejdsstykke: Fjern
alt rust, fedt og malingsrester.

» Indstil til den rette spaendingsintensitet ved at
avende knappen foran pa svejseapparatet.
Valget af spaendingsintensitet atheenger af
arbejdsstykket, og den type elektrode som
anvendes.

» Placér den del af elektroden uden beleegning i
elektrodeholderen, og tilslut jordforbindelsen
til arbejdsstykket.

*  Teend for svejseapparatet ved at teende for
stikkontakten.

* Hold svejsemasken foran dit ansigt og bevaeg
enden af elektroden over arbejdsstykket, som
hvis du ville teende en taendstikker. Pa denne
made starter du svejsebuen. Stryg ikke
arbejdsstykket med elektroden. Dette vil
beskadige elektroden og hindre
frembringelsen af svejsebuen.

+ Forsag gjeblikkeligt efter at have frembragt
svejsebuen, at holde den samme afstand
mellem elektrodens spids og arbejdsstykket.
Hold denne afstand den sammen som
elektrodens diameter. Hold denne afstand sa
konstant som muligt under svejsning.

* Bevaeg elektroden i en gradvis
traekkebeveegelse over arbejdsstykket.

* Hold vinklen mellem elektroden og
arbejdsstykket mellem 60° og 70° i retningen
af beveegelsen.

» Nar den svejsede sammensmeltning er

Pas pa flyvende varme metalpartikler.

foretaget, stoppes svejsebuen ved at fijerne

elektroden fra arbejdsstykket.

»  Sluk for svejseapparatet.

Bemezerk. Hvis du efterlader

A Svejseapparatet teendt, er der stor

mulighed for at elektroden vil fa kontakt

(gennem arbejdsbaenken) med jordkablet

og uvilkarligt begynde at svejse.

» Fjern slageren fra svejsepunktet med en

rusthammer.

@ Beer altid beskyttelsesbiriller.

»  Svejs aldrig over slaggerrester: Slaggeren
former et isolerende og forurenet lag, og som
et resultat sveekkes svejsningen (sa kaldt

slaggeindslag).

« Borst svejsningen af med en stalberste.

Bemaerk. Arbejdsstykket er stadig ved
meget hgj temperatur. Efterlad ikke det
varme arbejdsstykke uden opsyn.

Indikationslampe for temperatur

Fig.1

Nar svejseapparatets temperatur bliver for hgj, vil
den indbyggede termostat slukke (indikatorlys
teendes). Den indbyggede ventilator afkgler
maskinen. Efter afkgling slukkes lamperne igen.
Lad helst maskinen kgle af i tilstraekkelig lang tid;
ved intensiv svejsning er der stor mulighed for, at
den termiske slukkemekanisme starter igen efter
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nogle fa minutter.

5. Service & Vedligeholdelse
| Serg for at maskinen ikke star under

strom, nar der udfgres

vedligeholdelsesarbejder pa mekanikken.
Maskinerne er udviklet til at fungere leenge uden
problemer med et minimum af vedligeholdelse.
Ved at reng@re maskinen regelmaessigt og

behandle den korrekt, bidrager De til en leengere
levetid for maskinen.

Fejloversigt

For det tilfeelde, at maskinen ikke fungerer korrekt,
er herunder angivet en reekke mulige arsager med
tilherende lgsningsforslag:

Svejseapparatet fungerer ikke

» Jordforbindelse har ikke god kontakt med
arbejdsstykket

» Elektrode er ikke korrekt placeret i dens holder

»  Termisk kontrol slaet fra, eller termisk
beskyttelse gdelagt.

»  Sammensmeltning defekt (i meter boks)

* Kablet er gdelagt

»  kontakten er defekt/kontakt din forhandler

Elektrode fortsaetter med at ‘klabe’ til

arbejdsstykket

» Anvend den rette type elektrode (universal)

»  Speendingsintensitet for lav/drej knap 3 med
uret.

Elektrode er orangerad

» Anvend den rette type elektrode (universal)

»  Speendingsintensitet for lav/drej knap 3 med
uret.

Elektrode er orangerad
+ Speendingsintensitet for hgj for denne type
elektrode/drej knap 3 mod uret.

Elektrode sprojter meget, og laver en masse

staj under svejsning

+  Speendingsintensitet for hgj/drej knap 3 mod
uret.

Maskinen er for varm; indikatorlampe er teendt

+ Ventilationsabning er blokeret/renger dem
med en ter klud; vent nogle fa minutter indtil
lampen slukkes.

Reparationer ma udelukkende udferes af
en autoriseret installatar eller et
autoriseret serviceveerksted.

Vedligeholdelse

»  Sorg for at ventilationsabningen er fri for stav
og snavs. Anvend en blgd fugtig klud med
saebevand for at renggre for genstridigt snavs.
Anvend aldrig nogen former for
oplgsningsmidler sdsom, petroleum, alkohol,
ammoniak osv.

»  Sorg for at elektrodeholderen og
jordforbindelse forbliver rustfri, sadan at de
fortsaet kan have god elektrisk kontakt.

* Regelmaessig check om svejse- og
arbejdskabler er sikkert tilsluttet i deres
forbindelser.

Smering
Maskinen behgver ingen ekstra smaring.

Fejl

Skulle en fejl opsta, f.eks. pga. slidtage af en
enhed, kontakt venligst serviceadressen pa
garantibeviset. Pa bagsiden af denne manual
finder du en tegning med alle dele, der kan
bestilles.

Miljo

For at undga transportbeskadigelse leveres
maskinen i en solid emballage. Emballagen er sa
vidt muligt lavet af genbrugsmateriale. Genbrug
derfor emballagen.

A

Kun for EU-lande

Smid ikke el-vaerktgjer ud sammen med
almindeligt affald. | henhold til de europaeiske
direktiver 2012/19/EU for elektrisk og elektronisk
udstyr og er implementeret i henhold til nationale
rettigheder, el-veerktaj som ikke leengere er
anvendelig skal indsamles separat og genbruges
pa en miljgvenlig made.

Defekte og/eller kasserede elektriske
eller elektroniske maskiner skal afleveres
péa en genbrugsplads.

Garanti
Lees det separat vedlagte garantikort for
garantibetingelserne.
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IVHEGESZTO 55 - 160A

Aszévegben levo szamok a 2+109 oldalakon
levo abrakra vonatkoznak.

Asajat és masok biztonsaga érdekében a
@ furész hasznéalata elott javasoljuk, hogy

olvassa el figyelmesen az alabbi
hasznélati utmutatot. Ahasznalati
utmutatot és a furészhez tartozé
dokumentaciot a jévobeni hivatkozas
érdekében tartsa meg.

Bevezetés

Aflziés hegesztési eljarast hasznaljak a
munkadarab anyaganak a megolvasztasara a
biztositott h6 hatasaval. Elektromos ivhegesztés
hasznalatesetén hegeszt6 anyagot (elektrodakat)
is alkalmaznak. A varrat a megszilardulas utan
keletkezik.

A szukséges hét az elektroda és a munkadarab
kozott fennallé elektromos iv biztositja. A
hegesztési eljaras nagy aramerdsséget igényel
(55-160 A) viszonylag alacsony fesziiltséggel (10—
48 V). Ahegesztd készilékben levé
transzformator biztositja a halézati fesziltség (400
V) lecsokkentését.

A hegesztd készllék ipari alkalmazasokra nem
hasznélhato!

Tartalom

Gépinformacio
Biztonsagi el6irasok
Kiegészitd tartozékok
Mikodtetés

Szerviz és karbantartas

1. Gép informacié

Miszaki adatok

arwON =

Fesziltség 230/400V ~
Frekvencia 50 Hz
Hegesztési aram 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Fesziltség Uresben 48V /230V
Teherfaktor 0.62
Elekréda-atméré 2-4mm
Suly 22.1kg
Méretek 56 x 32.5 x40 cm
Hévédelem 105 °C (5 °C)

HO7RN-F 3x1.5 mm?
HO1N2-D 1x16 mm?

Csatlakoztaté kabel
Hegesztési kabel

A készlet tartalma

Hegeszt6 készulék
Hegeszt6 alarc
Drotkefe/salakold kalapacs
Hasznalati utasitas
Biztonsagi el6irasok
Jotallasi jegy

RN WL W I G

Ellenérizze, hogy a gép illetve a kiegészitd elemek
és a tartozékok nem sérlltek-e a szallitas soran.

Termékinformacioé

1. Abra & 2. Abra

H6émérséklet jelz6lampa

Ki- és bekapcsolé gomb
Forgogomb az aramerésség beallitdsahoz
Hegeszt6 kabel elektrédatartéval
Foldkabel rogzitett tartozékkal
Gumisapka

Fogantyu

Szell6z6ényilasok

. Drotkefe/salakold kalapacs

0. Hegeszt6 alarc

1. Elektrodak

20N~ ON =

Tablazat: beallitas és hasznala

Tobbek kozt a
kovetkezokre alkalmas:

@ Elektréda (mm) Aram intenzitasa (A)

2 50-75 Anyagvastagsag 2-3 mm
Fali tart6 javitasa

2.5 70-100 Anyagvastagsag 4-5 mm
Kerti kerités, kerti jatékok

3.2 95-150 Anyagvastagsag 6-7 mm
Gépkocsibedlld, garazs

4 130-160 Anyagvastagsag 8-12 mm

Epitmény (nehéz)

2. Biztonsagi elairasok
f II[D]] Vigyazat! Olvassa el a hasznalati

utmutatot.
A jelolések magyarazatai

A\
A

A jelen hasznélati utasitasban leirtak be
nem tartasa esetén sériilés, életveszély,
és gépsérlilés kovetkezhet be.

Aramiités veszélye.

A csatlakozodugot hiuzza ki a
konnektorbol.
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Az illetéktelen személyeket tartsa tavol a
munkahelytél.

Megvéd ellen esé

Hasznaljon véddszemiiveget és
hallasvédé eszkozt.

Hasznaljon véddkesztyit.

7z @ ) |

A hegesztés soran mindig viseljen
hegesztbalarcot

Te

@ Viseljen védéruhazatot
Korlatozott teljesitményi kézi fém
EN60974-6 egesztésre zolgald hegesztd
késziilékek szabvanya.
A megadott EMC-besorolasi osztaly az IEC
60974-10 szabvany szerint értendé

$—  Elektrédatarto

Féldel6 csatlakozo
Leesé fesziiltség

Egyfézisu transzformator
Tapellaté aramkér (1 vagy 3 fazisa,

50 Hz)

H.  Elektroéda atméré

Biztositék 16A

I1 max

Maximalis primer aramerésség Amper-
ben

I Szekunder dramer6sség Amper-ben

Maximalis névieges hegesztési id6
Sszakaszos modban

Maximalis névleges hegesztési id6

folytonos médban

S Védelmi osztaly. Legfeljebb 12 mm-es
targyakkal és merdlegesen hull6 csepegé
vizzelszemben témitett. Dugulas
vizszabalyzoval.

Szigetelési osztaly

Névleges terhelésmentes feszliltség

Névleges tapfesziiltség

Hagyomanyos terhelési fesziiltség
értékei

Maximalis tényleges taparam

Hegeszt6 késziilékekre vonatkozo altalanos
biztonsagi utasitasok

A gép felhasznaldjanak tajékozddnia kell a
gép hasznalatarol és mikodésérdl.

Jol megvilagitott és rendes munkakornyezetet
kell biztositani.

Mindig tavolitsa el a dugaszt a
dugaszoldaljzatbdl, mielétt karbantartast
végez a gépen.

Tavolitsa el a dugaszt a dugaszoldaljzatbdl,
ha otthagyja a gépet.

Ne hasznalja a gépet, miel6tt teljesen 6ssze
nem szerelte és Uzembe nem helyezte a jelen
hasznélati utasitdsban leirtak szerint.

Hegeszt6 késziilékre vonatkozo kiilonleges
biztonsagi utasitasok

Ahegesztés szikrakat és forré fémet okoz.
Emlékezzen ra, hogy ez tizveszélyt jelent,
ezért tavolitson el minden gyulékony targyat a
munkakdrnyezetbdl.

Gondoskodjon j6 szell6zésrél a
munkakdrnyezetben. Hegesztés kdzben
gazok szabadulnak fel, amelyek artalmasak
az egészsegre.

Ne hegesszen olyan tartalyokat vagy
csOveket, amelyek gyulékony folyadékokat
vagy gazokat tartalmaznak vagy tartalmaztak
(tiz- vagy robbanasveszély).

Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyeket
erésen gyulékony folyadékkal tisztitottak,
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vagy amelyeknek festett a fellletlik (veszélyes
gazok kibocsatasanak valészinisége).

Ne dolgozzon paras vagy nedves
kdrnyezetbe, és ne hegesszen esdben.
Mindig védje a szemét a biztositott hegeszt6
alarccal.

Hasznaljon kesztyit és védéruhazatot, amely
szaraz, és nem olajos vagy szennyezett.
Alepattogzé salak néha izzéan forro, és az
eltavolitas soran sulyos szemseériléseket
okozhat. Mindig viseljen véd6szemuveget és
kesztyit.

Ahegesztés soran az ultraibolya sugarzas
égetheti a bért. Tehat mindig viseljen
megfelelé védéruhazatot.

Ahegesztd készulék tulterhelés ellen védett.
Ezért tulterhel6dés esetén a hegesztd
készilék automatikusan lekapcsol. Miutan
elégge lehilt, a hegeszt6 készulék
automatikusan ujra bekapcsol.

Ahegesztés és lehilés soran a munkadarab a
feszlltségek kovetkeztében deformalédhat.
Ezt mindig tartsa észben.

A hegesztéshez csak a készulékhez mellékelt
vezetékeket szabad hasznalni (O/ 10 mm?,
gumiszigetelési hegesztd vezetékek).

Atiz- és robbanasveszélyes helyeken valo
hegesztéskor tartsa be az idevonatkoz6
Osszes el6irast.

Anagy terhelésnek kitett hegesztési
varratokat (amelyekre kiilon biztonsagi
eléirasok vonatkoznak) csak megfeleld
hegesztdi mindsitéssel rendelkezb és
tapasztalt hegeszték készithetik el. Példaul:
kazanok, sinek, nyomastartalyok, fliggesztett
készulékek tartoi stb.

Figyelem: a foldel6 csipeszt a hegesztési
helyhez minél kdzelebb helyezze el, hogy a
hegesztd aram utja minél kisebb legyen a
hegesztd elektrodatol a csipesz csatlakozasi
helyéig. A hegeszt6 csipeszt ne
csatlakoztassa a hegesztd készllék hazahoz!
A hegesztd csipeszt ne csatlakoztassa
azokhoz a foldelt targyakhoz, amelyek tul
messze vannak a hegesztés helyétdl, pl. a
helyiség masik végében levd vizvezetékhez.
Mert ilyen esetben eléfordulhat, hogy annak a
helyiségnek a védbvezeték rendszere
amelyben hegeszt, tdnkremehet.

A halozati csatlakozodugo és a konnektor
csak a VDE 0100 el6iras szerinti lehet. A
konnektor védelmét ugy kell biztositani, hogy
azon 16 A-nal nagyobb aram ne
aramolhasson (biztositék, vagy kismegszakité

—tipus és miszaki adatok: RT 14-20, O/ 10 x

38,AC 400V 16 A, IEC 60269. Lassu. gyarto:
Chint). Az ennél nagyobb értéki halézati agon
valé munka esetén a vezeték eléghet.

Erintésvédelem

Azonnal kapcsolja ki a gépet az alabbi
esetek barmelyikében:

Ha hiba van a halozati dugaszban, a
tapkabelben, vagy a kabel megsériilt.
* Ha hibas a kapcsold.
*  Haflistét észlel vagy a szigetelés
égésére utalo szagot érez.

* Bizonyosodjon meg rola, hogy a hegesztd
késziilék és az elektromos vezetékezés
csatlakozasai helyesen kerultek bekdtésre. Az
aramutés barmely valészinisége
veszélyeztetheti az életet.

* Mindig gy6z6djon meg a csatlakozasok jo
allapotardl, az elektrodatarton és a foldeld
csatlakozon egyarant.

* Ne engedje, hogy az elektromos kabelek
huzas miatt megsériljenek. A hegesztd
készllék mozgatasa el6tt kapcsolja le a
kabeleket.

« Kerllje el az érintkezést a hegeszt6 készulék
elektromosan vezetd részével, az
elektrodatartdval és a foldel6 csatlakozoval.

*  Mindig ellenérizze, hogy a haldzati feszliltség
megfelel-e a gép tipustablajan levd értéknek.

* Kabelek vagy dugaszok cseréjével: Dobja ki a
régi kabeleket és dugaszokat, amint azokat
kicserélte Ujakra. A laza kébeldugasz
behelyezése a dugaszoldaljzatba veszélyes.

*  Minden 230 Volt-on mikddd hegesztd
készulékhez legalabb 16 amperes biztositékot
kell hasznalni

* Hosszabbito vezetékek hasznalata esetén:
Csak olyan engedélyezett hosszabbitéd
vezetéket hasznaljon, amely megfelel a gép
teljesitményének. Az erek keresztmetszetének
legaldbb 1,5 mm2-esnek kell lennie. Teljesen
tekerje le a vezetéket, ha az kabeldobon van.

* Az elektromos berendezéseken és annak
tartozékain (kabelek, csatlakozok,
konnektorok stb.) végzendé munkakat bizza
villanyszerel6 szakemberre.
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3. Kiegészata tartozékok

Bizonyosodjon meg réla, hogy a dugasz
eltavolitasra kerlilt a dugaszoloaljzatbol a
tartozékok 6sszeszerelése soran.

A gép lizembe helyezése

*  Ahegeszt§ készulléket szaraz és tiszta
(vasportdl, portol és festéktél mentes) helyen
helyezze (izembe.

*  Helyezze a hegesztd készuléket egy szilard és
sik felliletre, és legalabb 20 cm-re a faltdl.

* Védje a hegeszt6 készlléket az es6tél és az
erés napfénytol.

A hegeszt6 alarc

2. Abra

*  Ahegesztémaszk felszerelése soran a
markolatot a berendezéshez mellékelt
csavarokkal régzitse.

* Helyezze a vilagos liveget (véddiiveget) a sotét
hegeszt liveg elé. Helyezze az Uveglapokat
az ablakon belllre, majd régzitse 6ket.

« Bizonyosodjon meg réla, hogy az lvegek ugy
helyezkednek el, hogy semmilyen (karos) fény
nem képes behatolni a nyilason.

*  Cserélje ki a vildgos védbiiveget, ha a
munkadarabot a hegesztés soran elégtelenil
latja. A sotét hegesztd Uveg cseréje jelentsen
dragabb, mint a vilagos védélveg cseréje.

Uj elektrédak behelyezése

Az elektréda egy bevonattal ellatott fémmagbdl all.
Az elektroda egyik végén a magot nem boritja a
bevonat.

*  Nyomija le az elektrédatartd fogantyujat a rugo
ellenében.

» Tegyen egy elektrodat a bevonat nélkdli
végével (+/- 2 cm) az elektrédatartoba.
Gy6z6djon meg rola, hogy a bevonat nélkdili
rész jol érintkezik az elektrodatartd
fémrészével (az elektréda nincs tul messzire
betolva az elektrédatartoba).

*  Engedje el a markolat fogantyujat. Az
elektroda régzitésre kerdlt.

Megjegyzés! Ne hagyja, hogy az elektroda

A +/- 5 cm-nél révidebb hosszusagira

égjen, a tilmelegedés és/vagy az

elektrédatarté deformalédasa miatt. Az
elégett elektrodat nehezen lehet
eltavolitani.

Hasznalt elektrodak eltavolitasa

Nyomja meg az elektrodatarté markolatat a rugd
ellenében, igy az elégett elektroda ki tud esni a
tartobol.

A\
A\
A\

Uzembe helyezés

4. Abra

Akapcsol6 (2) kezdéallasa ,OFF-ra (kikapcsolt)

van beallitva.

A gépnek 2 dugasza van, 230 V-r6l vagy 400 V-rol

hasznalhato.

* AVDE dugasszal csak 230 V-rél mikaodik. Ha
230 V-rol szeretné miikddtetni a
hegesztégépet, csatlakoztassa a VDE
dugaszt 230 V-os aramforrasra, majd forditsa
at a kapcsolot (2) ,OFF” (kikapcsolt) allasbdl
230 V-o0s poziciéba.

* Az 5 érintkez8s ipari dugasszal csak 400 V-rol
hasznalhat6. Csatlakoztassa az ipari dugaszt
400 V-os aramforrasra, majd forditsa at a
kapcsolot (2) ,OFF” (kikapcsolt) allasbol 400
V poziciéba.

Megjegyzés! Az elektrédat ne kézzel
tavolitsa el a tartébol. Az elektroda nagyon
forrd!

Megjegyzés! A tizveszély és az esetleges
sérlilés megel6zéséhez figyelje, hogy
hové esik a hulladék elektréda.

Figyelmeztetés: A berendezés
lizemeltetése és javitasa el6tt olvassa el a
hasznalati utmutatot.

Atz és elektromos aramutés veszélye, illetve a

személyi sérllések elkerllése érdekében kérjuk,

vegye figyelembe az alabbiakat:
Ahegesztégép Uzemeltetése elbtt gy6z6djon
meg rola, hogy a berendezés és a tapforras
névleges fesziiltsége megegyezik.

2 Kérjuk, hogy a névleges feszliiltség bedllitasa
elétt aramtalanitsa a berendezést.

3 Ahegeszt6gép névleges fesziiltségét tilos
mikddés kézben modositani.

4. Mukodtetés

Hasznalat el6tt:

a. Altalanos informaciok az elektromos
ivhegesztésrél

b. Az elektréda

c. Véd6ruhazat
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d. Arcvédelem
e. Munkakoérnyezet

a. Altalanos informaciok az elektromos
ivhegesztésrol

Az iv hémérséklete megkozelitéleg 7000° Celsius,
igy az elektroda vége és a munkadarab megolvad.
Mindaddig, amig az iv fennall, az elektréda
megolvad, és biztositja a sziikséges hegesztd
anyagot az sszekapcsolandé részekhez. Az
elektroda és a munkadarab kdzotti tavolsagnak a
lehet6 legrévidebbnek kell lennie (kortlbelll 1,5 - 4
mm), az elektroda atméréjétél és tipusatdl fliggden.
Ahegesztéshez szukséges aramot a hegesztd
készulék szolgaltatja. A hegesztd készulék altal
igényelt teljesitmény a végzend6é munkatdl fligg.
Bizonyosodjon meg rola, hogy az elektrodak
szarazak, mivel a nedves elektrédak problémakat
okoznak. Ha az elektroda a hegesztés soran
hozzaragad a munkadarabhoz, az aramerdsség tul
alacsonyra van beallitva.

b. Az elektroda

» Az elektréda egy bevonattal ellatott fémmagbal
all. A bevonat legfontosabb célja, hogy védije a
hegesztéanyagot és az atadasra keruld
cseppecskéket a kdrnyez6 levegb oxigénjétél
és nitrogénjétol.

Az elektroda a hegesztés soran megolvad. A
bevonat egy része elparolog, igy egy védé
gazpajzs keletkezik.

Abevonat egy része a hegesztéanyagon lebeg
(kbnnyebb az acélnal), és szintén védi a lehilé
varratot. Lehilés utén ez a bevonat szilard, de
kdnnyen eltavolithato salakka valik a
hegesztett kapcsolaton.

«  Ovatosan kezelje az elektrédakat, hogy a
bevonat ne torjon el. Bizonyosodjon meg rola,
hogy az elektrodak teljesen szarazak, ezért
tarolja azokat nedvességtél mentes helyen.

*  Ajo és erBs hegesztett kapcsolat készitéséhez
nagyon fontos a megfelel elektroda
hasznalata. Az univerzalis elektroda sok
esetben megfelel a munkahoz.Az elektréda
csomagolasan feltlintetésre keril, hogy mely
helyzetekben lehet az adott elektrodakkal
hegeszteni (fej folott, lefelé, stb., észben tartva
az elektroda leolvadasanak sebességét). Kulon
elektrédak kaphatok kereskedelmi forgalomban
rozsdamentes acél és ontoéttvas tipusok
hegesztéséhez. A megfeleld elektréda
vasarlasahoz konzultaljon a kereskeddvel.

c. Védéruhazat

Viseljen teljesen fedd ruhazatot, hogy a bér
ultraibolya sugéarzas vagy fémfroccsenések altali
megégéseének a valdszinisége minimalis legyen.
Leginkabb pamut kezeslabast, hegeszt6 kesztyit
és biztonsagi cipét viseljen. Bizonyosodjon meg
réla, hogy a hegesztési froccs nem tud bejutni a
kesztyibe vagy a cip6be.

A (bér) hegeszté kétény megallitia az égést és a
kezeslabasokat kérosito szikrakat.

d. Arcvédelem

2. Abra

Hasznaljon j6 hegesztd alarcot (sotét) hegesztd
Uveggel és védbuveggel. Ellendrizze, hogy mindkét
liveg megfeleléen van-e betéve (jol rogziil-e és
nem teszi lehetévé a napfény bejutasat). A
hegeszt6 alarc megvédi a hegesztét a sugarzastol,
a hétél és a hegesztési folyamat soran kibocsatott
hegesztési froccstdl. Ez a hegesztési gazok
belélegzését is csokkenti.A lathatatlan ultraibolya
sugarak ugynevezett “hegeszté villanast” okoznak.
Ez mar néhany masodperccel az ivfénybe torténd
belenézés utan keletkezik. Kerllje el ennek a
sugarzasnak és a magas hémérsékletnek a
hatasait az arcon és egyéb kitett testrészeken, mint
példaul a nyakon és a karokon.

Védekezzék a hegesztdiv egészségre karos
hatasai ellen (véddpajzs, védéruha), és a
munkaban nem részvevd személyeket legalabb 15
m tavolsagra kuldje el.

Amunkahely kdzelében tartozkod6 személyeket ok-
tassa ki a hegeszt6iv egészsegkarositd hatasairol és
az egyéb veszélyekrdl, valamint lassa 6ket el a szuk-
séges munkavédelmi eszkdzokkel. Ha szikséges,
akkor a hegesztés helyén allitson fel paravant.

e. Munkakornyezet

» Biztositson jol szell6z6tt munkakdrnyezetet.
Hegesztés kozben gazok szabadulnak fel,
amelyek artalmasak az egészségre.

« Tavolitson el minden gyulékony targyat a
munkakornyezetbdl. A hegesztés szikrakat és
forré fémet okoz.

»  Gondoskodjon réla, hogy legyen hitéviz a
munkahely szomszédsagaban. Ne hagyja az
éppen 6sszehegesztett (forrd)
munkadarabokat felligyelet nélkil a
munkahelyen. A munkahely elhagyasa el6tt
hitse le a munkadarabot.

Védelem a sugarzassal és a tizzel szemben.

*  Amunkahelyen ki kell tenni a ,Figyelem!
Szemsériilés veszélye” tablat, illetve ,A
villamos ivbe nézni tilos!” feliratot. A
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munkahelyet lehetbleg hegesztd paravannal
kell kérbevenni, hogy a kdzelben tart6zkodokat
ne érhesse karos sugarzas. Az illetéktelen
személyeket kuldje el a hegesztés helyétdl.

* Az allando hegesztési munkahelyen a falakat
lehetbleg sotét és matt festékkel fesse be. Az
ablakokat legalabb szemmagassagig a
visszatlkrozédést, és a kisugarzast
megakadalyoz6 matt festékkel kell befesteni.

Hasznalatba vétel

3. Abra

Tipp: Bonyolult munkadarabok hegesztésének
elkezdése elétt a legjobb el6szor kiprobalni a
hegesztést egy tesztdarabon.

*  Gondoskodjon egy tiszta munkadarabrol:
tavolitson el minden rozsdat, zsirt és
festékmaradvanyt.

+  Allitsa be a kivant aramerésséget a hegeszté
készulék elején talalhatdo gomb hasznalataval.
Az dramerésség megvalasztasa a
munkadarabtdl és a hasznalt elektréda tipustol
fligg.

* Helyezze az elektroda bevonat nélkuli részét
az elektrodatartéba és csatlakoztassa a foldeld
csatlakozo6t a munkadarabhoz.

»  Af6kapcsoldval kapcsolja be a hegeszté
készlléket.

» Tartsa a hegeszt6 alarcot az arca elétt és
mozgassa az elektréda hegyét a munkadarab
folott, mintha egy gyufat gyujtana meg. Ez a
legjobb mddja a hegesztd iv elinditdsanak. Ne
Usse meg a munkadarabot az elektrodaval. Ez
karositja az elektrodat és gatolja a hegesztd iv
létrejottét.

*  Ahegesztd iv létrejotte utan azonnal probalja
meg egyenletesen tartani a tavolsagot az
elektroda hegye és a munkadarab koézott.
Akkora tavolsagot tartson, amely egyenl6 az
elektroda atméréjével. Ezt a tavolsagot a
hegesztés soran prébalja annyira allandoként
tartani, amennyire csak lehet.

* Az elektrédat fokozatos hiizé6 mozgassal
mozgassa a munkadarab fol6tt.

* Azelektroda és a munkadarab kdzotti szoget
tartsa 60° és 70° k6z6tt a mozgas iranyaban.

*  Ahegesztett kapcsolat elkészitése utan
szakitsa meg az ivet ugy, hogy eltavolitja az
elektrodat a munkadarabtol.

« Kapcsolja le a hegeszt6 készuléket.

Megjegyzés: Ha a hegesztd készliléket

A bekapcsolva hagyja, nagy a

valészinisége, hogy az elektroda
érintkezni fog (a munkapadon keresztiil) a
foldel6 kabellel és spontan médon elkezd
hegeszteni.

*  Ahegesztett kapcsolatrdl a salakot salakold
kalapaccsal tavolitsa el.

Vigyazzon a forré repiilé
fémrészecskékre. Mindig viseljen
véddszemliveget.

*  Soha ne hegesszen salakmaradvanyok folott:
a salak szigetel6 és szennyezett réteget alkot,
és ennek eredményekeént gyengiti a varratot
(ugynevezett salakzarvany).

»  Drotkefével kefélje tisztara a varratot.

A\

Hémérséklet jelzélampa

1. Abra

Amikor a hegeszt6 készulék hémérséklete tul
magassa valik, a beépitett termosztat lekapcsol (a
jelzélampa felgyullad). A beépitett ventilator lehiti a
gépet. Lehilés utan a lampa Ujra kialszik.Inkabb
hagyjon a gépnek elegendd idét a lehilésre;
intenziv hegesztés esetén nagy a valoszinisége,
hogy a hékapcsolé néhany perc utan ismeét
mikddésbe I1ép.

5. Szerviz és karbantartas

Ugyeljen, hogy a motor karbantartésa
soréan a faré mindig le legyen véalasztva az
elektromos hél6zatrol.
A gépek megtervezésiknek és 6sszedllitasuknak
kdszdnhetden hosszu ideig és minimalis
karbantartassal Gizemeltetheték. A folyamatos jo

mikodés a gép helyes kezelésével és rendszeres
tisztitasaval biztosithato.

Megjegyzés: A munkadarab még mindig
nagyon magas hémérsékleti. Ne hagyja a
forré munkadarabot feliigyelet nélkdil.

Meghibasodasok

A gép esetleges hibas mikddésének lehetséges
okait és a megfelel6 megoldasokat az alabbiakban
kozoltik.

A hegeszt6 késziilék nem mikodik

»  Afoldel6 csatlakozé nem érintkezik jol a
munkadarabbal

* Az elektrdda nincs jol betéve a tartéjaba
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* Ahé&szabalyozas ki van kapcsolva, vagy a
hévédelmi funkcié meghibasodott.

»  Abiztositék hibas (a mérédobozban)

*  Akabel megszakadt
Akapcsol6 hibas/Iépjen kapcsolatba a
kereskedével

Az elektroda folyton ‘hozzaragad’ a

munkadarabhoz

» Hasznaljon megfelel tipusu elektrédat
(univerzalist)

* Az daramerésség tul alacsony/forgassa a 3-as
gombot az éra jarasaval megegyez6 iranyba

Az elektréda narancsvoros

* Az aramer@sség tul magas ehhez a tipusu
elektrodahoz/forgassa a 3-as gombot az éra
jarasaval ellenkez6 iranyba

Az elektroda tulzottan frocskol és sok zajt kelt

a hegesztés soran

* Az aramerésség tul magas/forgassa a 3-as
gombot az éra jarasaval ellenkezd iranyba

A gép tul forro; a jelz6lampa bekapcsolt

*  Aszell6zényilasok eldugultak/tisztitsa meg
ket egy szaraz ruhaval; varjon par percet,
amig a lampa ujra kialszik

A\

Karbantartas

*  Gy6z6djon meg rola, hogy a szell6zényilasok
por- és szennyezédésmentesek. A makacs
szennyez&dések eltavolitasahoz hasznaljon
szappanos vizzel megnedvesitett, puha
térlékendét. Ne hasznaljon olddszereket, pl.
benzint, alkoholt vagy amméniat, stb.

*  Gy6z6djon meg rola, hogy az elektrodatarté és
a foldel6 csatlakozo korrézidmentes maradt,
igy tovabbra is j6 elektromos érintkezést
tudnak létrehozni.

* Rendszeresen ellendrizze, hogy a hegesztd és
a munkadarab kabelek szilardan rogzitve
vannak-e a csatlakozésaikban.

A gép csinaltatasat csakis elismert
elektromos mliszerészre bizza!

Olajozas
A gép kildn olajozast nem igényel.

Meghibasodas

Ha meghibasodas fordulna el6, pl. egy alkatrész
kopasa utan, kérjlk, forduljon a garanciajegyen

feltiintetett szervizhez. Ennek a kézikonyvnek a

hatuljan talal egy perspektivikus bontott
részabrazolast, amely a rendelhet6 alkatrészeket
mutatja.

Kornyezet

A szallitas soran bekovetkezd esetleges sérulések
elkerllése érdekében a gép meglehetdsen erés
csomagolasban kerll leszallitasra. A
csomagolashoz felhasznalt anyagok nagy része
Ujrafeldolgozhaté. Kérjlk, hogy ezeket az
anyagokat vigye a megfelelé szemétfeldolgozé
telepekre.

A meghibasodott vagy hasznalhatatlanna
valt elektromos berendezéseket adja le
Ujrafeldolgozasra.

Csak az Eurépai K6z6sség orszagaiban

Az elektromos eszkdzoket ne dobja a haztartasi
hulladékok kézé. Az 2012/19/EU Eurépai Iranyelv
- Elektromos és elektronikus berendezések
hulladékai - és ennek nemzeti szabalyozasa
alapjan, azokat az elektromos eszkdzoket, melyek
tdbbé mar nem hasznalhatoak, kuldn kell
osszegylijteni, és kdérnyezetbarat modon kell
megszabadulni télUk.

Garancia
A garancialis feltételeket a kézikonyvhoz csatolt
garanciakartya tartalmazza.
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CS
- OBLOUKOVA SVARECKA 55 - 160A

Cisla v textu se odvoldvaji na diagramy na
stranach 2+109

Pro va$i vlastni bezpecnost a pro

bezpecnost ostatnich vam
doporucujeme, aby jste si pred poZitim
pily pozorne precetli tento navod k
pouZiti. Tento navod k pouZiti
adokumentaci k pile si odloZte pro
pozdejsi pouZiti.

Uvod

Proces tavného svarovani je zalozen na tom, Ze
pod vlivem dodaného tepla se opracovavany
material roztavi. Pouziva se zde svareci material
(elektrody) stejne jako u svareni elektrickym
obloukem. Svar vznika po ztuhnuti.

Potrebné teplo se ziska elektrickym obloukem
mezi elektrodou a obrobkem. Proces svareni
vyzaduje vysoky proud (55-160 A) s relativne
nizkym napetim (10—48 V). Transformator ve
svarecim pristroji zabezpecuje sniZzeni napeti site
(400 V).

Agregat neni vhodny pro Zivnostenské nasazeni!

Obsah

1. Informace o stroji

2. Bezpecnostni pokyny
3. Upevneni prislusenstvi
4. Obsluha

5. Servis a udrzba

1. Informace o stroji

Technické udaje

Napéti 230/400V ~
Frekvence 50 Hz
Svarovaci proud 55/ 140 A (230 V)/ 160 A (400 V)
Napéti naprézdno 48V /230 V
Zatézovy faktor 0.62
Pramér elektrod 2-4mm
Hmotnost 22.1kg
Rozméry 56 x 32.5 x40 cm

Tepelna ochrana
Napajeci kabel
Svarovaci kabel

105 °C (5 °C)
HO7RN-F 3x1.5 mm?
HO1N2-D 1x16 mm?

Obsah baleni

1 Svareci pristroj

1 Svareci maska

1 Drateny kartac/oklepavadlo

1 Navod k pouziti
1 Bezpecnostni predpisy
1 Zarucni list

Zkontrolujte, jestli pri preprave nedoslo k
poskozeni pristroje, prilozenych soucasti nebo
prislusenstvi.

Informace o vyrobku

Obr. 1 & Obr. 2

. Kontrolka teploty

. Vypinac

. Otocny knoflik pro nastaveni intenzity proudu
. Svareci kabel s drzakem elektrody
Uzemnovaci kabel s prislusenstvim
Gumova nozicka

. Rukojet

. Ventilacni pruduchy

. Drateny kartac/oklepavadlo

10. Svareci maska

11. Elektrody

Stul: nastaveni a pouziti

@ elektrody (mm) Intenzita proudu (A) Vhodné krome jiného pro:

2 50-75 Tloustka materialu 2-3 mm
Oprava drzaku na zdi

2.5 70-100 Tloustka materialu 4-5 mm
Zahradni plot, zahradni hracky

3.2 95-150 Tloustka materialu 6-7 mm
PristreSek pro auto, garaz

4 130-220  Tloustka materialu 8-12 mm

Konstrukce (tezka)

2. Bezpecnostni pokyny
f HD]]] Pozor! Prectéte si navod k

obsluze.
Vysvetleni symbolu

A\
A

Oznacuje riziko osobniho zraneni, ztraty
Zivota nebo poSkozeni nastroje v pripade
nedodrzeni pokynu v tomto navodu.

Oznacuje nebezpeci elektrického Soku.

Vyjmete zastrcku ze site.
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Udrzujte okolo stojici osoby v dostatecné
vzdalenosti.

Chranit proti dést

Noste ochranné rukavice.

@ > TP

Behem svareni vzdy pouZivejte svareci
ochrannou masku

)

4
=)

PouZzivejte ochranny odev

Norma pro svareci pristroje pro
EN60974-6 manuélini svareni kovu obloukem s
omezenym vykonem.

EMC classification in accordance with IEC
60974-10

1— Drzéak elektrody

Koncovka uzemneni
Klesavé napeti
Jednofazovy transformator

Napéjeci okruh, 1 nebo 3 faze, ~50 Hz

u Prumer elektrody

=3 Taveni 16A

Jimoe Maximalni intenzita primarniho proudu v
ampérech

- Intenzita sekundarniho proudu v
ampérech

Noste bezpecnostni bryle a usni ochranu.

Maximalni jmenovita doba svarovani v
®®® pieruSovaném rezimu

Maximalni jmenovita doba svarovani v
e nepretrzitém reZimu

IP21S STrida ochrany. Utesneno vuci
predmetum do 12 mm a proti kolmému
kapani vody. PreruSeni s kontrolou vody.

Trida izolace
0 Jmenovité napéti naprazdno

' Jmenovité napajeci napéti

H
U
U
U: Hodnoty napéti pri béZném zatizeni

[ Maximalni efektivni napajeci proud

Vseobecné bezpecnostni pokyny pro svareci

pristroje

« Uzivatel stroje musi byt pouceny o pouziti a
obsluze stroje.

« Zaijistete dobre osvetlené a cisté pracovni
prostredi.

*  Pred provadenim udrzby stroje vzdy vytahnete
zastrcku z elektrické zasuvky.

*  Kdyz stroj opoustite, vytahnete zastrcku z
elektrické zasuvky.

»  Stroj nepouzivejte, dokud neni stroj Uplne
poskladany a nainstalovany podle popisu v
tomto navode.

Specifické bezpecnostni pokyny pro svareci

pristroj

»  Svareni zpusobuje jiskry a horky kov.
Nezapomente, Ze to tvori pozarni riziko a
odstrante z
pracovniho prostredi vSechny horlavé
predmety.

*  Zabezpecte dobrou ventilaci pracovniho
prostredi. Pri svareni se uvolnuji plyny, které
jsou
nebezpecné pro zdravi.

* Nesvarujte nadoby nebo trubky, které obsahuji
nebo by mely obsahovat horlavé kapaliny
nebo plyny (nebezpeci pozaru nebo exploze).

* Nesvarujte materialy, které byly vyciSteny
vysoce horlavymi kapalinami nebo maji
natrené
povrchy (pravdepodobnost uvolneni
nebezpecnych plynu).
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Nepracujte v mokrém nebo vihkém prostredi a
nesvarejte v desti.

Vzdy si chrante oci dodanou svareci maskou.
Pouzivejte rukavice a ochranny odev, ktery
musi byt suchy a neznecisteny olejem nebo
jinymi necistotami.

Struska, kterou je treba odstipnout, je nekdy
rozpalena a muze pri odstranovani zpusobit
vazna zraneni oci. Vzdy pouzivejte ochranné
bryle a rukavice.

Behem svareni muze vasi pokozku spalit
ultrafialové zareni. Proto vzdy pouzivejte
vhodny ochranny odev.

Vassvareci pristroj je chranen proti pretizeni.
Svareci pristroj se proto pri pretizeni
automaticky vypne. Svareci pristroj se znovu
automaticky zapne, kdyz se dostatecne
vychladi.

Behem svareni a chlazeni vaseho obrobku se
muze obrobek kvuli namahani deformovat.
Toto mejte vzdy na pameti.

Smi se pouzivat jen svarovaci vodice, které
jsou v rozsahu dodavky (O/ 10 mm? pryzi
chranené svarovaci vodice).

V prostorach ohroZenych nebezpecim pozaru
a vybuchu plati zvlastni predpisy.

Svarované spoje, které jsou vystaveny
velkému namahani a musi splnovat urcité
bezpecnostni pozadavky, se smi provadet jen
zvlast vyskolenymi a zkouSenymi svareci.
Napriklad: tlakové kotle, kolejnice, zavesna
zarizeni navesu atd.

Pozor: pripojujte uzemnovaci svorku vzdy co
mozna nejbliZze ke svarovanému mistu, takze
svarovaci proud muze probihat nejkratsi
moznou cestou od elektrody k uzemnovaci
svorce. Nikdy nepripojujte uzemnovaci svorku
s telesem svarovaciho agregatu! Nikdy
nepripojujte uzemnovaci svorku na uzemnené
soucasti, které jsou prili§ vzdaleny od
obrobku, napr. na vodovodni trubku v jiném
rohu mistnosti. Jinak by mohlo dojit k tomu, Zze
se poskodi systém ochranného vedeni v
mistnosti, ve které svarujete.

Zabezpeceni pripojek k sitové zasuvce musi
odpovidat predpisum (VDE 0100). Ochranné
kontakty zasuvek smi byt zabezpeceny
(pojistkami nebo ochrannymi spinaci vedeni) s
max. 16A(Typy a technické udaje: RT14-20,
0O/ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269. Malo
aktivni. Vyrobce: Chint). Vy$Si jisteni mohou
mit za nasledek pozar vedeni, prip. poSkozeni
budovy.

Elektricka bezpecnost

Stroj okamzite vypnete, pokud:

Je chyba v elektrické zasuvce, napajecim

kabelu nebo pokud je poSkozen kabel.

e jevadnyvypinac.

*  vidite dym nebo citite zapach
zpusobeny spalenou izolaci.

* Presvedcte se, Ze zapojeni svareciho pristroje
a elektrické instalace je radne provedeno.
Nebezpeci elektrického Soku muze ohrozit
Zivot.

» Vzdy zabezpecte dobré spojeni drzaku
elektrody a koncovky uzemneni.

* Nedovolte, aby se elektrické kabely znicily
tazenim. Pred presunutim svareciho pristroje
odpojte kabely.

* Vyhnete se kontaktu s elektricky vodivymi
castmi svareciho pristroje, drzaku elektrody a
koncovky uzemneni.

* Vzdy zkontrolujte, zda napeti ve vasi siti
odpovida hodnote na typovém §titku pristroje.

*  Privymene kabelu nebo zastrcek: Staré
kabely a zastrcky odhodte okamzite po jejich
vymene za nové. VloZeni uvolnené zastrcky
do zasuvky je nebezpecné.

*  Pro v8echny svareci pristroje pracujici na 230
voltu pouzijte nejméne 16 ampérovou pojistku.

*  Pri pouZiti prodluzovacich kabelu: Pouzivejte
pouze schvalené prodluzovaci kabely vhodné
pro napajeni tohoto pristroje. Jadro musi mit
prumer nejméne 1,5 mm?2. Pokud je
prodluZovaci kabel na civce, Uplne ho
odrolujte.

e Préace na strane sitového napeti, napr. na
kabelech, zastrckach, zasuvkach atd. nechte
provést jen odbornymi elektrikari.

3. Upevnenl prislusenstvl

Pri montazi prislusenstvi se presvedcte,
zda byla vytahnuta zastrcka z elektrické

Z4suvky.

elektrické siti v pripojném bode, zdroj
svarovaciho vykonu muze ru$it dodavku
elektriny jinym uZivatelum. Pokud mate
pochybnosti ohledne této otazky,
odpoved byste meli hledat u dodavatele
elektrické energie.

f Upozorneni! V zavislosti od podminek
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Instalace pristroje

»  Svareci pristroj nainstalujte na suchém a
cistém miste (bez Zelezného prasku, prachu a
nateru).

»  Svareci pristroj umistete na pevny a rovny
povrch nejméne 20 cm od zdi.

»  Svareci pristroj chrante pred deStem a silnym
slunecnim svetlem.

Svareci maska

Obr. 2

»  Sestavte svarovaci masku upevnénim rukojeti
pomoci dodanych $roubd.

»  Svetlé sklo (ochranné sklo) umistete pred
tmavé svareci sklo. Umistéte do pruhledu skla
a zajistéte je.

* Presvedcte se, Ze skla jsou umisteny tak, ze
pres otvory nemuZze prechazet zadné
(Skodlivé) svetlo.

* Kdyz se vyhled na obrobek behem svareni
stane nedostatecnym, vymente svetlé
ochranné sklo. Vymena tmavého svareciho
skla je omnoho drazsi nez vymena svetlého
ochranného skla.

Upevneni novych elektrod

Elektroda pozustava z kovového jadra uloZzeného
v pouzdre. Na jednom konci neni jadro elektrody
pokryto pouzdrem.

«  Zatlacte rukojet drzaku elektrody proti pruzine.
»  Elektrodu vlozte nepokrytym koncem (+/- 2
cm) do drzaku elektrody. Presvedcte se, Ze
nekryta cast je v dobrém kontaktu s kovovymi
castmi drzéku elektrody (elektroda neni
zatlacena prili§ hluboko v drzaku elektrody).
* Uvolnete rukojet prichytky. Elektroda je tim
upevnena.
Poznamka! Nedovolte, aby elektroda
A shorela do délky mensi nez +/- 5 cm kvuli
prehrati a/nebo deformaci drzaku
elektrody. Shorenou elektrodu by bylo
tezké vyjmout.

Vyjmuti pouzitych elektrod

Stisknete prichytku drzaku elektrody proti pruzine,
aby vyhorena elektroda mohla z drzaku
vypadnout.

A Poznamka! Elektrodu nevyjimejte z
drzaku rukou. Elektroda je velmi horka!

Poznamka! Davejte pozor, kam vyhorena
elektroda padne, abyste zabranili riziku
poZaru a mozného zraneni.

A\
A\

Instalace

Obr. 4

Vychozi polohou spinace (2) je nastaveni v poloze

VYPNUTO (OFF).

Tento stroj je vybaven 2 zastr€kami, které mohou

byt pouzity pro napajeci napéti 230 V nebo 400 V.
Se zastrékou VDE mUlze byt pouZzit pouze v
poloze 230 V. Chcete-li, aby svarecka
pracovala s napétim 230 V, pfipojte zastr¢ku
VDE k napajecimu zdroji s napétim 230 V a
potom nastavte spinac (2) z polohy VYPNUTO
(OFF) do polohy 230 V.

» S prumyslovou zastrékou s 5 koliky muze byt
pouzit pouze v poloze 400 V. Pfipojte
pramyslovou zastréku k napajecimu zdroji s
napétim 400 V a potom nastavte spinac (2) z
polohy VYPNUTO (OFF) do polohy 400 V.

Varovani: Pred pouZzitim tohoto zafizeni a
prfed provadénim jeho udrzby si pfectéte
navody k obsluze.

Dodrzujte prosim niZze uvedené pokyny, abyste

zabranili riziku zplsobeni pozaru, Grazu

elektrickym proudem nebo jinému zranéni osob:

1 Pred pouzitim tohoto svafovaciho zafizeni se
prosim ujistéte, zda se jmenovité napajeci
napéti tohoto zafizeni shoduje s napajecim
napétim v siti.

2 Pred nastavenim poZadovaného jmenovitého
napéti prosim odpojte toto zafizeni od
napajeciho napéti.

3 Nastavovani jmenovitého napajeciho napéti
b&hem provozu tohoto zafizeni je zakazano.

4. Obsluha

Pred pouzitim:

a. VsSeobecné informace o svareni elektrickym
obloukem

Elektroda

Ochranny odev

Chranic obliceje

Pracovni prostredi

pooo

a. VSeobecné informace o svareni elektrickym
obloukem

Teplota oblouku dosahuje priblizne 7000°C, stejne
jako konec elektrody a taveni obrobku.

Dokud se oblouk udrzuje, elektroda se bude tavita
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tim dodavat nezbytny svareci material na casti,
které je treba spojit. Vzdalenost mezi elektrodou a
obrobkem musi byt co nejmensi (priblizne 1,5 - 4
mm), v zavislosti od prumeru a typu elektrody.
Proud potrebny pro svareni se dodava ze svareciho
pristroje. Energie, kterou potrebuje svareci pristroj,
zavisi od prace, ktera se bude delat.

Presvedcte se, Ze elektrody jsou uplne suché,
protoZe vihkost na nich zpusobuje problémy.
Pokud se elektroda prilepi behem svareni k
obrobku, intenzita proudu je nastavena prili$ nizko.

b. Elektroda

» Elektroda pozustava z kovového jadra
uloZeného v pouzdre. Pouzdro ma
nejdulezitejSi smysl chranit tavnou lazen a
prenasené kapicky proti kysliku a dusiku v
okolnim vzduchu. Elektroda se behem svareni
tavi. Cast pouzdra se vyparuje, aby se vytvoril
ochranny plynovy §tit. Cast pouzdra vytéka do
tavné lazne (je lehci nez ocel) a taky chrani
chladnouci svar. Po vychlazeni toto pouzdro
ztuhne, ale Ize ho snadno ze svaru odstranit.

*  Selektrodami manipulujte opatrne, aby se
pouzdro nezlomilo. Presvedcte se, Ze
elektrody jsou Uplne suché, proto je
uschovavejte na miste, kde neni vihkost.

« Je velmi dulezité pouzit spravnou elektrodu,
aby byl vytvoren dobry a pevny svar. V. mnoha
pripadech bude pro vasi praci vhodna
univerzalni elektroda. Obal elektrody uvadi, ve
které pozici je mozné provadet svareni s
danymi elektrodami (nad hlavou, smerem dolu
atd., coz bere v uvahu rychlost taveni
elektrody). Samostatné elektrody jsou
komercne dostupné pro svareni ruznych typu
nerezové oceli a slitiny. Obratte se na svého
prodejce, aby vam poradil pri vyberu spravné
elektrody.

c. Ochranny odev

Pouzivejte odeyv, ktery vas Uplne zahali, abyste
minimalizovali riziko spaleni pokozky
ultrafialovym zarenim nebo vystriknutym kovem.
Nejlépe je pouzit bavineny overal, svareci
rukavice a ochranné boty. Ujistete se, Ze odlitnuté
kapky ze svareni nemohou skoncit v rukavicich
nebo botéach.

(Kozena) svareci zastera zastavi horeni a jiskry,
které mohou poskodit overal.

d. Ochrana obliceje
Obr. 2
Pouzijte dobrou svareci masku s (tmavym)

svarecim sklem a ochrannym sklem. Zkontrolujte,
zda jsou obe skla spravne namontované (dobre
upevnené a nepropoustejici Zadné svetlo).
Svareci maska chrani svarece pred zarenim,
teplem a ulomky, které se uvolnuji behem
procesu svareni. Zaroven snizuje inhalaci vyparu
ze svareni.

Neviditelné ultrafialové paprsky zpusobuji
takzvané “svarecské zablesky”. Ty vznikaji jiz po
nekolika vterinach divani se do elektrického
oblouku.

Vyhnete se ucinkum tohoto zareni a vysokych
teplot na oblicej a jiné vystavené casti tela, jako je
krk a ramena.

Chrante se pred nebezpecnymi efekty svetelného
oblouku a vzdalte osoby, které se nezucastni
prace, nejméne do vzdalenosti 15 m od
svetelného oblouku.

Také osoby nebo pomocnici nachazejici se v
blizkosti svetelného oblouku musi byt pouceny o
nebezpecich a vybaveny potrebnymi ochrannymi
pomuckami. Kdyz je zapotrebi, postavi se
ochranné steny.

e. Pracovni prostredi

«  Zajistete dobre ventilované pracovni prostredi.
Pri svareni se uvolnuji plyny, které jsou
nebezpecné pro zdravi.

*  Zpracovniho prostoru odstrante vSechny
horlavé predmety. Svareni zpusobuije jiskry a
horky kov.

* Presvedcte se, Ze v blizkosti pracovniho
prostoru je k dispozici chladici voda.
Nenechavejte prave svarené (horké) obrobky
na pracovisti bez dozoru. Pred opustenim
pracoviste obrobek vychladte. Ochrana proti
zareni a popaleninam.

»  Na pracovisti musi byt umisteny tabule
poukazujici na nebezpeci poskozeni oci
“Pozor! Nedivat se do plamene!” Pracoviste je
nutné pokud mozno odstinit tak, aby se
chranily osoby, které se nachazeji v blizkosti.
Nepovolané osoby se musi vzdalit od
svarovacich praci.

* V bezprostredni blizkosti stabilnich pracovist
by steny nemely byt svetlobarevné a lesklé.
Okna se musi zajistit nejméne az do vyse
hlavy proti propousteni nebo zpetného
zrcadleni zéreni, napr. vhodnym naterem.

Uvedeni do provozu

Obr. 3

Tip: Pred zahajenim svareni narocnych obrobku je
nejlépe vyzkouset si svareni na pokusném kusu.
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» Zaijistete cisty obrobek: odstrante rez,
mastnotu a zbytky nateru.

« Nastavte potrebnou intenzitu proudu pomoci
ovladace na predni strane svareciho pristroje.
Vyber intenzitu proudu zavidi od obrobku a
typu pouzité elektrody.

» Cast elektrody bez pouzdra umistete do
drzaku elektrody a koncovku uzemneni
pripojte k obrobku.

»  Svareci pristroj zapnete hlavnim vypinacem.

»  Svareci masku si drzte pred oblicejem a
posunte hrot elektrody pres obrobek, jako
byste zapalovali zapalku. Je to nejlepSi
zpusob pro spusteni svareciho oblouku.
Obrobek elektrodou neskrtejte. Poskodi se tim
elektroda a zabrani to vytvoreni svareciho
oblouku.

»  Po vytvoreni svareciho oblouku se okamzite
snazte udrzovat vzdalenost mezi hrotem
elektrody a obrobkem na stejné urovni. Tuto
vzdalenost udrzujte tak, aby odpovidala
prumeru elektrody. Tuto vzdalenost udrzujte
behem svareni co nejvice konstantni.

» Elektrodu nad obrobkem posouvejte
postupnym tazenim.

+  Uhel mezi elektrodou a obrobkem udrzuijte
mezi 60° - 70° ve smeru pohybu.

* Po vytvoreni svaru preruste svareci oblouk
odejmutim elektrody od obrobku.

»  Svareci pristroj vypnete. Poznamka Pokud
nechate svareci pristroj zapnuty, je vysoka
pravdepodobnost, Ze elektroda se dostane do
kontaktu (pres pracovni stul) s uzemnovacim
kabelem a spontanne zacne svareni.

* Pomoci oklepavadla odstrante ze svaru
strusku. Davejte pozor na horké letici kovové
castecky. VZdy pouzivejte ochranné bryle.

* Nikdy nesvarujte pres zbytky strusky: struska
vytvari izolacni a kontaminovanou vrstvu a tim
oslabuje svar (takzvany vnik strusky).

»  Svar obruste docista pomoci drateného
kartace. Poznamka Obrobek ma stéle velmi
vysokou teplotu. Nenechavejte horky obrobek
bez dozoru.

Kontrolka teploty

Obr. 1

Kdyz se teplota svareciho pristroje prilis zvysi,
zabudovany termostat ho vypne (rozsviti se
kontrolka). Zabudovany ventilator pristroj ochladi.
Po vychlazeni kontrolka opet zhasne.

Radeji nechte pristroji dostatecny cas, aby se
vychladil. Pri intenzivnim svareni je velka

pravdepodobnost, Ze tepelna pojistka pristroj po
nekolika minutach znovu odstavi.

5. Servis a udrzba

Ujistete se, Ze pristroj neni zapnuty a je
odpojen od site, jestlize provadite tdrzbu
motoru.
Pristroje znacky sou konstruovany pro
dlouhodobé pouzivani pri minimalni udrzbe.
Budou fungovat bez problému, pokud se jim bude

venovat nalezita péce a pokud budou pravidelne
cisteny.

Zavady
Pokud stroj nefunguje spravne, nize je uvedeno
nekolik moznych pricin a prislusna reseni.

Svareci pristroj nefunguje

* Koncovka uzemneni nema dostatecny kontakt
s obrobkem

» Elektroda neni radne umistena v drzaku

» Tepelna kontrola vypnuta nebo poskozeni
tepelné ochrany.

» Vadné taveni (v merici skrini)

* Kabel je zlomeny

» Vypinac je vadny/obratte se na prodejce

Elektroda se stale “lepi” na obrobek

»  Pouzijte spravny typ elektrody (univerzalni)

» Intenzita proudu je prili§ nizka/otocte ovladac
3 ve smeru hodinovych rucicek

Elektroda je oranzove-cervena

* Intenzita proudu je prili$ vysoka pro tento typ
elektrody/otocte ovladac 3 proti smeru
hodinovych rucicek

Zelektrody se behem svareni nadmerne jiskri

a vznika velky hluk

* Intenzita proudu je prili§ vysoka/otocte
ovladac 3 proti smeru hodinovych rucicek

Pristroj je prili§ horky; kontrolka sviti
»  Ventilacni pruduchy jsou zablokované/-

vycistete je suchym hadrem, pockejte nekolik
minut, dokud kontrolka znovu nezhasne

A\

Udrzba

Opravy pristroju muze provadet pouze
kvalifikovany opravar nebo servisni
stredisko.
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» Presvedcte se, Zze ventilacni pruduchy jsou
bez prachu a necistot. Pouzijte mekky hadr
namoceny do mydlové vody, abyste odstranili
zatvrdnuté necistoty. Nepouzivejte zadna
rozpoustedla jako benzin, alkohol, cpavek,
atd.

* Presvedcte se, Ze drzak elektrody a koncovka
uzemneni nejsou zkorodovany, aby vytvarely
dobry elektricky kontakt.

*  Pravidelne kontrolujte, zda svareci kabel a
kabel obrobku je pevne prichycen na miste.

Mazani

Pristroj nevyZaduje zadné dodatecné mazani.

Zavady

Vznikne-li zavada na nekteré soucastce, napriklad
vlivem opotrebeni, kontaktujte prosim

servisni adresu uvedenou na zarucni karte. Na
zadni strane navodu naleznete schematicky
nakres, které soucastky Ize objednat.

Zivotni prostredi

Pristroj je dodavan v odoIlném baleni, které
zabranuje jeho poSkozeni behem prepravy.
VetSinu z materialu, které jsou na baleni pouzity,
Ize recyklovat. Zbavujte se jich proto pouze na
mistech urcenych pro odpad prislusnych latek.

Vadny a nebo vyhozeny elektricky ci
elektronicky pristroj musi byt dodan na
prislu$né recyklacni mist.

Pouze pro krajiny ES

Elektricky napajené zafizeni neodhazujte do
domovniho odpadu. Ve smyslu evropské
smérnice 2012/19/EU o elektrickém a
elektronickym odpadu a jeji implementace do
narodniho prava, se musi elektrické nastroje,
které se jiz déle nepouzivaji, shromazdovat
oddélené a likvidovat pouze zplsobem, jenz
neposkozuje Zivotni prostredi.

Zaruka

Zaruka je poskytovana za podminek, jez najdete
na samostatném zarucnim listu, ktery je

priloZen k vyrobku.

OBLOCNI VARILNI STROJ 55 - 160A

Stevilke v besedilu ustrezajo diagramom na
straneh 2+109

©

Uvod

Spostopkom talilnega varjenja se tali material
obdelovanca pod vplivom dobavljene vrocine. Z
elektricnim oblocnim talilnim varjenjem se
uporablja tudi varilni material (elektrode). Var
nastane po strditvi.

Temperaturo, ki je potrebna za varjenje, ustvarja
elektricni oblok med elektrodo in
obdelovancem.

Zapostopek varjenja se zahteva mocen tok (55-
160 A) z razmeroma nizko napetostjo

(10-48 V). Pretvornik v varilni napravi zniza
omrezno napetost (400V).

Za vaso varnost in varnost drugih vam
priporocamo, da pred uporabo Zage
natancno preberete ta navodila.
Prirocnik in priloZeno dokumentacijo
shranite za nadaljnjo referenco.

Agregat ni primeren za obrtnisko uporabo.

Vsebina

1. Informacije o stroju
2. Varnostna navodila
3. Montazni dodatki

4. Obratovanje

5. Servis in vzdrzevanje

1. Informacije o stroju

Tehnicni podatki

Napetost elektricnega toka 230/400V ~
Frekvenca 50 Hz
Jakost toka varjenja 55/ 140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Napetost pri neobremenitvi 48V /230 V
Koeficient jakosti toka 0.62
Premer elektrode 2-4mm
Teza 22.1kg
Dimenzije 56 x 32.5 x40 cm

Toplotna zascita
Elektricni kabel
Varilni kabel

105 °C (5 °C)
HO7RN-F 3x1.5 mm?
HO1N2-D 1x16 mm?

Vsebina paketa

e Varilna naprava

*  Varilna maska

+  Zicna krtaca/kladivo za ci$cenje kotlovca
e Prirocnik za uporabnika
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* Varnostna navodila
*  Garancijski list

Prepricajte se, da izdelek in njegovi nastavki niso
bili poSkodovani med transportom.

Tehnicni podatki
Slika 1 & Slika 2

220NN

Svetlobni kazalnik temperature

Stikalo ON/OFF (vklop/izklop)

Vrtilni gumb za nastavljanje jakosti toka
Varilni kabel z drzalom za elektrodo
Ozemljitven kabel z napeljavo

Gumast pokrov

Rocaj

Ventilacijske reze

. Zicna krtaca/kladivo za ci$cenje kotlovca
0. Varilna maska

1. Elektrode

Tabela: nastavitev in uporaba

@ Elektroda (mm) Jakost toka (A)

Primerno za med drugim:

2 50-75 Debelina materiala 2-3 mm
Popravilo stenskega stojala

2.5 70-100 Debelina materiala 4-5 mm
Vrtna ograja, vrtna igrala

3.2 95-150 Debelina materiala 6-7 mm
Stranska garaZa, garaza

4 130-160  Debelina materiala 8-12 mm

Konstrukcija (tezka)

2. Varnostnanavodila

Pozor! Preberite navodila za
uporabo.

Pomen simbolov

A\

A\

Naprava Il. razreda — dvojna izolacija —
Ne potrebujete vtikaca z ozemljitvijo.

Oznacuje nevarnost poskodb, smrti ali

materialnih $kod na napravi in predmetih
zaradi neupo8tevanja navodil, ki so zajeta

v tem prirocniku.

Oznacuje nevarnost elektricnega udara.

Vtikac izviecite iz vticnice na zidu.

2B

% @

Ea

@

EN60974-6

Druge osebe v blizini morajo stati v varni
razdalji.

braniti pred dez.

Uporabljajte zaScitna ocala in zaScito za
sluh.

Uporabljajte zaScitne rokavice.

Med varjenjem uporabljajte varilno
masko.

Uporabljajte zaScitna oblacila.

Standard za varilne naprave za
rocno kovinsko oblocno varjenje z
omejeno storilnostjo.

EMC razvrstitev v skladu z IEC 60974-10

o

=

I1 max

Drzalo za elektrode

Prikljucna sponka za ozemljitev

Padajoca napetost

Enofazni pretvornik

Napajanje, 1-fazni ali 3-fazni tokokrog
~50 Hz

Premer elektrode

Talilni vioZek 16A

Najvecja primarna jakost toka, merjena v

amperih

Sekundarna jakost toka, merjena v amperih
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Maksimalni ¢as varjenja v pretrganem
®®® nacinu

Maksimalni ¢as varjenja v nepretrganem
@ nacinu

IP21S SZascitni razred; zatesnjeno za predmete
do 12 mm in proti navpicnemu padanju
kapljajoce vode. Zaustavitev z regulacijo
vode

Izolacijski razred
o Nazivna napetost brez obremenitve

' Nazivna napetost - dovodna

H
U
U
U: Napetost pri obi¢ajni obremenitvi

Jren Najvecja efektivna vrednost toka

Splo$na varnostna navodila za varilne

naprave

» Uporabnik stroja mora prejeti ustrezna navodila
o tem, kako uporabljati in obratovati stroj.

»  Zagotovite dobro osvetljeno in cisto delovno
okolje.

* Pred izvajanjem vzdrZevalnih del na stroju
vedno najprej izvlecite vtic iz omrezne vticnice.

* lzvlecite vtic iz omrezne vticnice, ko zapustite
stroj.

»  Stroja ne zapustite, preden ga v celoti ne
sestavite in montirate v skladu z navodili v
prirocniku. Posebna varnostna navodila za
varilne naprave

»  Privarjenju se iskri in nastajajo vroce kovine.
Pomnite, da obstaja nevarnost pozara, zato
odstranite vse vnetljive predmete iz delovnega
okolja.

* Vdelovnem okolju zagotovite dobro zracenje.
Pri varjenju se sproscajo plini, ki so nevarni za
zdravje.

* Ne varite posod ali cevi, ki vsebujejo ali drzijo
vnetljive tekoce in pline (nevarnost pozara ali
eksplozije).

= Ne varite materialov, ki so ociSceni s hitro
vnetljivimi tekocinami ali materialov z barvanimi
povrsinami (moZno spro$canja nevarnih plinov).

* Ne delajte v vlaznem ali mokrem okolju in ne
varite na dezju.

* Vedno zaScitite oci s priloZzeno masko za
varjenje.

Uporabljajte suhe rokavice in zaScitna
oblacila, ki ne smejo biti onesnazena z oljem
in drugo umazanijo.

Zlindra, ki se mora od$cipniti, je vcasih Zarece
vroca in lahko med odstranjevanjem povzroci
resne poskodbe oci. Vedno uporabljajte
zacitna ocala in rokavice.

Ultravijolicno sevanje lahko med varjenjem
ozge kozo. Za delo oblecite primerno zascitno
oblacilo.

Varilna naprava je zasScitena pred
preobremenitvijo. Varilna naprava se
samodejno izklopi, ko je preobremenjena.
Varilna naprava se samodejno vklopi, ko se
zadostno ohladi.

Med varjenjem in ohlajanjem lahko
obdelovanec pod stresi spremeni obliko.
Upostevaijte to.

Lahko se uporabljajo samo varilni prevodniki,
ki so sestavni del dobave (O/ 10 mm? zgumo
zasciteni varilni prevodniki).

V prostorih, kjer grozi nevarnost pozZara in
eksplozije veljajo posebni predpisi.

Varilni spoji, ki so izpostavljeni visokemu
naporu in morajo izpolnjevati dolocene
varnostne zahteve, lahko izvajajo samo
posebej izuceni in preverjeni varilci. Na
primer: tlacni kotli, tirnice, obeSalne naprave
prikolic, itd.

Pozor: ozemljitven prizemnik vedno
prikljucujte kar se da najbliZje k variinemu
mestu, tako, da tok varjenja lahko poteka po
najkrajSi mozni poti od elektrode k
ozemljitvenemu prizemniku. Nikoli ne
prikljucujte ozemljitvenega prizemnika skupaj
s trupom varilnega agregata! Nikoli ne
prikljucujte ozemljitvenega prizemnika na
ozemljene dele, ki so prevec oddaljeni od
obdelovanca, npr.navodovodno cev v drugem
kotu prostora. Lahko pride do poSkodbe
sistem zaScitne napeljave v prostoru, kjer se
vari.

Zascita prikljuckov k omrezni vticnici mora
odgovarijati predpisom (VDE 0100). ZaScitni
kontakti vticnic morajo biti zasciteni (z
varovalkami ali zascitnimi stikali napeljave) z
maks. 16A(Vrste in tehnicni podatki: RT14-20,
O/ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269. Man;j
aktivni. Proizvajalec: Chint). Mocnejse
varovanje lahko povzroci pozZar napeljave,
oziroma poskodbo zgradbe.
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Elektricna varnost

A\

Stroj nemudoma izklopite:

Okvara v omreZnem vticu, napajalnem

kablu ali poSkodbe kabla.

»  Defektno stikalo.

e Prisoten dim oziroma vonj po
osmojeni izolaciji.

motnje dobave elektricne energije drugim
porabnikom, odvisno od pogojev

omreZne napeljave na tocki povezave. Ce

ste v kakrsnihkoli dvomih v zvezi s tem,
poiscite nasvet pri tehnicnih delavcih s
podrocja dobave elektricne energije.

Varilna naprava in elektricno ozicenje morata
biti pravilno povezana. Vsaka moznost
elektricnega udara lahko ogrozi Zivljenje.
Zagotovite dobre povezave za drzalo in tudi
prikljucno sponko za ozemljitev.

Preprecite poSkodbe elektricnih kablov in jih
ne vlecite. Pred premikanjem varilne naprave
prekinite povezave kablov. Preprecite stik z
elektricnim prevodnim delom varilne naprave,
drzalom in prikljucno sponko za ozemljitev.
OmreZna napetost mora ustrezati vrednosti, ki
je oznacena na ploScici s tehnicnimi podatki
ostroju.

Menjava kablov ali vticev: Stare kable in vtice
nemudoma zavrzite, takoj ko ste jih zamenjali
z novimi. Vstaviti vtic zrahljanega kabla v
vticnico je nevarno.

Za vse varilne naprave, ki delujejo na 230
voltov, uporabljajte vsaj talilni viozek 16A.
Uporaba podaljSkov: Uporabljajte le podaljSke
z ustreznim potrdilom, ki ustrezajo moci stroja.
Najmanjsi premer jedra je 1,5 mm?2. Ce
uporabljate podaljSek na motku, vedno letega
odvijte do konca. Dela, ki se nanasajo na
elektricno napetost, npr. kabli, vtikala, vticnice,
itd. lahko izvajajo samo strokovni elektricariji.

Pred montazo dodatkov je treba vtic
izvleci iz vticnice.

Montaza stroja

Varilno napravo instalirajte v suhem in cistem
prostoru (kjer ni Zeleznega praska, prahu in
barv).

Opozorilo! Vir varilne moci lahko povzroci

Varilno napravo namestite na trdo in ravno
podlago, vsaj 20 cm od stene.

Varilno napravo zascitite pred dezjem in
mocno soncno svetlobo.

Varilna maska
Slika 2

Sestavite zas¢itno varilno masko tako, da
pritrdite rocaj s priloZzenimi vijaki.

Lahko steklo (zascitno steklo) namestite pred
temno varilno steklo. Vstavite stekla variline
maske v okno in jih pritrdite.

Stekli morata biti namesceni, tako da
preprecita prodor (Skodljive) svetlobe v
odprtino.

Ko med varjenjem pogled na obdelovanca
postane nezadosten, zamenjajte lahko
zascitno steklo. Menjava temnega varilnega
stekla predstavlja obcutno vecji stroSek kot
menjava lahkega zascitnega stekla.

Namestitev novih elektrod

Elektroda je sestavljena iz kovinskega jedra, ki ga
obdaja prevleka. Na enem koncu elektrode je
jedro prekrito s previeko.

A\

Pritisnite rocaj drzala za elektrodo ob vzmet.
Konec elektrode, ki nima prevleke (+/- 2 cm),
namestite v drzalo. Del, ki nima prevleke,
mora vzpostaviti dober stik s kovinskim delom
drzala (elektroda se ne sme potisniti predalec
v drzalo).

Sprostite rocaj. Elektroda je pritriena.

Pomni! Elektroda ne sme zgoreti na manj
kot +/- 5 cm zaradi pregrevanja in/ali
spremembe oblike drzala. Zgorela
elektroda se teZko odstrani.

Odstranjevanje izrabljenih elektrod
Pritisnite rocaj drzala ob vzmet, tako da zgorela
elektroda pade iz drzala.

A\
A\

A\

Pomni! Elektrode ne odstranite iz drzala z
roko. Elektroda je zelo vroca!

Pomni! Bodite pozorni na to, kam pade
odpadna elektroda in preprecite
nevarnost poZara in poskodb.

Opozorilo: Pred uporabo in servisiranjem
te naprave preberite navodila za uporabo.
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Instalacija

Slika 4

Zacetni polozaj stikala (2) je nastavljen v polozaju

“OFF” (IZKLOP).

Naprava je opremljena z dvema vti¢ema, zato ima

moznost priklopa na 230 V ali 400 V elektricno

omrezje.

«  Ce zelite uporabiti vti& VDE, mora biti stikalo v
polozaju 230 V. Za priklop varilne naprave na
230V elektricno omrezje, najprej priklopite vti¢
na 230 V omrezno napetost in nato
spremenite polozaj stikala (2); iz polozaja
“OFF” v polozaj 230 V.

«  Ce uporabite 5-polni industrijski vti&, lahko
napravo priklopite na 400 V elektri¢no
omrezje. Najprej priklopite industrijski vti¢ na
400 V omrezno napetost in nato spremenite
polozaj stikala (2); iz polozaja “OFF” v polozaj
400 V.

Upostevajte naslednja navodila, da se izognete
nevarnosti pozara, elektricnega udara in telesnih
poskodb.

1 Pred vklopom varilne naprave se prepricajte,
da se nastavitev nominalne napetosti ujema s
priklju¢no napetostjo.

2 Pred spreminjanjem/nastavljanjem nominalne
napetosti, vedno odklopite napravo iz
omreznega napajanja.

3 Prepovedano je spreminjanje napetosti med
delovanjem varilne naprave.

4. Obratovanje

Pred uporabo:

a. Splosne informacije o delovanju oblocnega
varjenja

Elektroda

Zascitno oblacilo

Zascita za obraz

Delovno okolje

pooyo

a. Splosne informacije o delovanju oblocnega
varjenja

Temperatura obloka se dvigne do priblizno 7000
°C, tako da se koncni del elektrode in obdelovanec
stalita. Dokler se ohranja oblok, elektroda tali in
dobavlja potrebni varilni material na dele, ki se
spajajo. Razdalja med elektrodo in obdelovancem
mora biti cim kraj$a (priblizno 1,5 - 4 mm), odvisno
od premera in vrste elektrode. Zahtevani tok za
varjenje dobavlja varilna naprava. Napetost, ki jo
zahteva varilna naprava, je odvisna od vrste dela.

Elektroda mora biti popolnoma suha, saj lahko
mokra povzroci tezave. Ce se elektroda med
varjenjem prilepi na obdelovanca, je nastavljena
jakost toka prenizka.

b. Elektroda

» Elektroda je sestavljena iz kovinskega jedra, ki
ga obdaja prevleka. Prevleka pomembno Sciti
talino in prena8a kapljice ob kisiku in dusiku v
okoliSkem zraku. Elektroda se med varjenjem
topi. Del previeke izpari, tako da nastane
zascitni plinski Scit. Del previeke plava na talini
(je lazji od jekla) in tudi Sciti hladilni var. Po
hlajenju prevleka postane trdna Zlindra na
zvarnem spoju, ki se enostavno odstrani.

*  Zelektrodami delajte skrbno, tako da se
previeka ne zlomi. Elektrode morajo biti
popolnoma suhe, torej jih skladiScite v suhem
prostoru.

* Zadober in mocen zvarni spoj je pomembna
uporaba pravilne elektrode. Univerzalna
elektroda je v veliko primerih primerna za
posamezna dela. Na embalazi elektrode je
oznaceno, v katerih polozZajih se lahko izvaja
varjenje (nad glavo, proti tlom itn.; pri tem se
uposteva hitrost taljenja elektrode).
Posamezne elektrode so v prosti prodaji za
varjenje vrst nerjavecega jekla in litega Zeleza.
O nakupu primerne elektrode se posvetujte s
prodajalcem.

c. Zascitno oblacilo

Oblecite enodelno oblacilo in s tem zmanj$ate
nevarnost opeklin zaradi ultravijolicnega

sevanja ali préenja kovine.

Priporocamo enodelno delovno obleko (pajaca) iz
bombaza, varilne rokavice in zaScitno obuvalo.
Skropljenje ne sme koncati v rokavicah ali cevljih.
Predpasnik za varjenje (usnje) prepreci, da bi
gorenje in iskre poskodovali oblacilo.

d. ZaScita za obraz

Slika 2

Uporabljajte dobro masko za varjenje z varilnim
(temnim) steklom in za$citnim steklom. Obe
stekli morata biti pravilno nastavljeni (dobro
pritrjeni in nepropustni za soncno svetlobo).
Maska Sciti varilca pred sevanjem, vrocino in
varilnim Skropljenjem, ki nastaja med postopkom
varjenja. S tem se tudi ublazi vdihavanje varilnih
hlapov.

Nevidni ultravijolicni Zarki povzrocajo tako
imenovan »varilni blisk«. Tonastane po dveh
sekundah gledanja v elektricni oblok.
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Preprecite ucinke sevanja in visokih temperatur na
obraz in druge izpostavljene dele telesa, kot

so vrat in roke.

Zavarujte se pred nevarnimi ucinki svetlobnega
loka in osebe, ki ne delajo, naj se nahajajo v
razdalji 15 m od svetlobnega loka.

Prav tako morajo biti osebe ali pomocniki, ki se
nahajajo v blizini svetlobnega loka, obvesceni o
nevarnostih in opremljeni s potrebnimi zascitnimi
pripomocki. Ce je potrebno, se zgradijo

zadcitne stene.

e. Delovno okolje

»  Zagotovite dobro zracenje delovnega okolja.
Pri varjenju se sproscajo plini, ki so nevarni za
zdravije.

» Odstranite vse vnetljive predmete. Pri varjenju
se iskri in nastajajo vroce kovine.

* Voda za hlajenje mora biti pripravljena v blizini
delovnega mesta. Ne zapustite ravno
zvarjenih (vrocih) obdelovancev
nenadzorovano v delovnem prostoru.
Obdelovanca ohladite in Sele nato zapustite
delovno mesto. ZaScita pred sevanjem in
opeklinami.

* Nadelovnem mestu morajo biti namescene
table, na katerih je ocitno prikazana nevarnost
poskodbe oci “Pozor! Ne glejte v plamene!”
Delovno mesto je nujno potrebno (ce je le
mogoce) osenciti tako, da se zaScitijo osebe,
ki se nahajajo v blizini. Nepoklicane osebe se
ne smejo nahajati v blizini varilnih del.

* V neposredni blizini stabilnih delovnih mest
naj stene ne bodo svetle barve in bleScece.
Okna se morajo zavarovati vsaj do viSine
glave in to proti prepuscanju in povratnemu
zrcaljenju sevanja, npr. s primernim
premazom.

Uporaba

Slika 3

Nasvet: Pred zacetkom varjenja tezkih
obdelovancev najprej preizkusite varjenje na
poskusnem kosu.

*  Obdelovanec mora biti cist: odstranite rjo,
ostanke masti in barv.

* Zgumbom na spredniji strani varilne naprave
nastavite Zeleno jakost toka. Jakost toka je
odvisna od obdelovanca in vrste elektrode.

* Namestite del elektrode brez previeke v drzalo
in povezite prikljucno sponko za ozemljitev na
obdelovanca.

»  Zglavnim stikalom vkljucite varilno napravo.

*  Drzite masko pred obrazom in premaknite
konico elektrode preko obdelovanca tako, kot
bi Zeleli prizgati vzigalico. To je najboljSi nacin
za zacetek varilnega obloka. Obdelovanca ne
udrihajte z elektrodo. Na ta nacin se
poskoduje elektroda in prepreci oblikovanje
varilnega obloka.

* Ko nastane varilni oblok, poskusite ohraniti
enako razdaljo med konico elektrode in
obdelovancem. Ohranite to razdaljo enako
glede na premer elektrode. Torazdaljo
poskusite med varjenjem ohraniti po najboljsih
moceh.

» Elektrodo premikajte s postopno vieko preko
obdelovanca.

»  Ohranite kot med elektrodo in obdelovancem
med 60° in 70° v smeri premikanja.

» Ko nastane zvarni spoj, prekinite varilni oblok
tako, da odstranite elektrodo z obdelovanca.

*  Varilno napravo izkljucite.

A\

»  Skladivom za ciScenje kotlovca odstranite
Zlindro z zvarnega spoja.

S

*  Nikoli ne varite preko ostankov Zlindre: Zlindra
ustvarja izolacijsko in onesnazeno plastin
tako slabi var (tako imenovana Zlindrin
vkljucek).

»  Skovinsko krtaco ocistite var.

Pomni! Ce pustite varilno napravo
vkljuceno, lahko elektroda pride v stik
(skozi delovni pult) z ozemljitvenim
kablom in se varjenje spontano zaZene.

Bodite pozorni na letece kovinske dele.
Vedno uporabljajte zaScitna ocala.

Pomni! Obdelovanec je $e vedno zelo
vroc. Vrocega obdelovanca ne pustite
nenadzorovano.

Svetlobni kazalnik temperature Slika 1

Ko postane temperatura varilne naprave
previsoka, se vgrajeni termostat izkljuci (svetlobni
kazalnik se vklopi). Vgrajeni ventilator ohladi stroj.
Po ohladitvi svetlobni kazalnik ponovno

ugasne.

Pustite stroj, da se ohladi; z intenzivnim varjenjem
se lahko po nekaj minutah toplotni izklop
pPONOVNO Sprozi.
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5. Servis & vzdrzevanje

Preden se lotite vzdrZevalnih del na
mehanskih delih, se prepricajte, da ste
orodje izklopili iz elektricnega omreZja.

Stroji so narejeni tako, da delujejo dolgo in
potrebujejo le malo vzdrzevanja. Konstantno
dobro delovanje je pogojeno s pravilno nego stroja
in rednim ciScenjem.

Napake
Mozni vzroki in reSitve v primeru nepravilnega
delovanja stroja:

Varilna naprava ne deluje.

*  Prikljucna sponka za ozemljitev ni v dobrem
stiku z obdelovancem.

« Elektroda ni pravilno nameScena v drzalo.

*  Termalno stikalo je izklopljeno ali termalna
varovalka je pregorela.

» Defektna varovalka (merilna $katla).

* Kabel je poskodovan.

»  Stikalo je v okvari/poklicite zastopnika.

Elektroda se stalno »lepi« na obdelovanca.

«  Uporabite pravilno vrsto elektrode
(univerzalno).

» Jakost toka je prenizka/gumb 3 zavrtite v
smeri urnega kazalca.

Elektroda je oranzno rdeca.

» Jakost toka je previsoka za to vrsto elektrode/
gumb 3 zavrtite v nasprotni smeri urnega
kazalca.

Elektroda med varjenjem prekomerno prsi in

ustvarja veliko hrupa.

» Jakost toka je previsoka/gumb 3 zavrtite v
nasprotni smeri urnega kazalca.

Vzrok/reSitev

Stroj je prevroc; svetlobni kazalnik sveti.

Vzrok/reSitev

* Ventilacijske reze so blokirane/ocistite reze s
suho krpo; pocakajte nekaj minut, da ponovno
zasveti svetlobni kazalnik.

A

Vzdrzevanje
* Na ventilacijskih rezah ne sme biti prahu in
umazanije. Z mehko krpo, ki ste jo namocili v

Popravila opravi usposobljeni tehnik oz.
pooblaSceni servis.

milnico, s stroja ocistite trdovratno umazanijo.
Ne uporabljajte topil, kot so petrolej, alkohol,
salmiak tn.

» Drzalo za elektrode in prikljucna sponka za
ozemljitev ne smeta korodirati, tako da lahko
Se naprej ustvarjata dober elektricni stik.

* Redno pregleduijte, ali so kabli varjenja in
obdelovanca varno povezani.

Mazanje
Naprava ne potrebuje dodatnega mazanja.

Okvare

Vprimeru okvare, t.j. obrabe posameznega dela,
poklicite servisno sluzbo. Naslov je oznacen

na garancijskem listu. Na zadnji strani tega
prirocnika je povecan prikaz posameznih delov, ki
jih lahko narocite.

Okolje

Orodje transportiramo v krepki embalazi da ga
zavarujemo pred poSkodbami. Vecino
embalaze je mogoce reciklirati zato jo odnesi na
zbiraliSce taksnih odpadkov oz. v za to
namenjen kontejner, da bo reciklirana.

Vadny a nebo vyhozeny elektricky ci
elektronicky pristroj musi byt dodan na
prisludné recyklacni mist.

Samo za drzave ES

Elektri¢nih orodij ne vrzite stran v domace

za smeti. Po Evropski smernici 2012/19/EU

za WEEE (Odpadna elektri¢na in elektronska
oprema) in njeno Siritev v narodno pravo, je
potrebno elektricna orodja, ki niso ve¢ uporabna,
zbrati posebej in se jih znebiti na okolju prijazen
nadin.

Garancija
Garancijski pogoji so opisani na prilozenem
garancijskem listu.
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SPAWARKA LUKOWA 55 - 160A

Liczby w tekscie odnosza sie do schematéow
na stronach 2. + 109.

Zuwagi na bezpieczenstwo wtasne oraz

innych 0séb przed uzyciem pilarki
nalezy doktadnie zapoznac sie z
instrukcja obstugi. Instrukcja obstugi
oraz dokumentacja powinny byc
przechowywane wraz z urzadzeniem.

Wstep

Spawanie stanowi proces polegajacy na
roztopieniu obrabianego materiatu pod wptywem
goraca. Przy spawaniu fukiem elektrycznym
wykorzystywane sa materiaty spawalnicze
(elektrody). Po zastygnieciu materiatu powstaje
spaw. Wymagane ciepto uzyskiwane jest poprzez
wytworzenie i utrzymanie tuku elektrycznego
pomiedzy elektroda a obrabianym materiatem.
Proces spawania wymaga wysokiego

natezenia pradu (55-160 A) przy stosunkowo
niskim napieciu (10-48 V). Zamontowany w
spawarce transformator zapewnia obnizenie
napiecia sieciowego (400 V).

Agregat nie jest przeznaczony do stosowania w
drobnym przemysle!

Spis tresci

1. Informacje dotyczace urzadzenia
2. Instrukcje bezpieczenstwa

3. Zaktadanie akcesoriow

4. Obstuga

5. Serwis i konserwacja

1.Informmacje dotyczace

Dane techniczne

Napiecie 230/400V ~
Czestotliwos$¢ 50 Hz
Moc spawania 55/140 A (230 V) / 160 A (400 V)
Napiecie jatowe 48V /230V
Wspétczynnik mocy 0.62
Srednica elektrod 2 -4mm
Waga 22.1kg
Wymiary 56 x 32.5 x40 cm
Ochrona termiczna 105 °C (5 °C)
Przewod zasilajgcy HO7RN-F 3x1.5 mm?

Przewdd spawalniczy HO1N2-D 1x16 mm?

Zawartosc opakowania
1 Spawarka
1 Maska spawalnicza
Szczotka druciana/mtotek do czyszczenia
2 Elektrody (2 mm)
Instrukcja obstugi
Instrukcje bezpieczenstwa
Karta gwarancyjna

[EENRE W G QN

Nalezy sprawdzic urzadzenie, czesci luzem oraz
akcesoria pod katem uszkodzen w czasie
transportu.

Informacje dotyczace produktu

Rys 1& Rys. 2

Lampka wskaznika temperatury

Wytacznik

Pokretto regulacji natezenia pradu

Kabel spawalniczy z uchwytem do elektrod
Kabel uziemiajacy z uchwytem

Nakrywka gumowa

Uchwyt

Otwory wentylacyjne

Szczotka druciana / mtotek do czyszczenia
10 Maska spawalnicza

11. Elektrody

©CEeNOOhWN =

@ elektrody (mm) Natezenie pradu (A) Odpowiednie miedzy
innymi dla nastepujacych prac:

2 50-75 Grubosc materiatu 2-3 mm
Naprawa stojakow i wieszakow

2,5 70-100 Grubosc materiatu 4-5 mm
Ploty i wyposazenie ogrodowe

3,2 95-150 Grubosc materiatu 6-7 mm
Wiaty, garaze

4 130-160 Grubosc materiatu 8-12 mm

Elementy budowlane (ciezkie)

2.Instrukcjebezpieczenstwa
f I][D]] Przestroga! Przeczytac instrukcje

obstugi.
Objasnienie symboli
Wrazie nie przestzegania danej instrukcji
obstugi moze powstac ryzyko zranienia
oraz zginiecia personelu lub uszkodzenia
narzedzia.

Wskazuje na niebezpieczenstwo
porazenia pradem elektrycznym.

A
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Styk (wtyczke) odtaczyc od gtéwnego
przewodu.

Obserwatorzy powinny sie znajdowac w
oddaleniu.

Bronia w stosunku do deszczu.

Nosic okulary ochronne oraz ochraniac
uszy.

Nosic rekawiczki ochronne.

Podczas spawania zawsze uzywac maski
spawalniczej

Nosic odziez ochronna

Norma dotyczaca spawalniczych
zrédet energii do recznego

Spawania tukowego o
ograniczonym czasie obciazenia.

Klasyfikacja zgodno$ci elektromagnetycznej
zgodnie z IEC 60974-10

- —

— e
oF

I1 max

Uchwyt do elektrod

Koncowka uziemienia

Topienie 16A

Napiecie spadkowe

Transformator jednofazowy

Obwéd zasilania, 1 lub 3 fazy ~50 Hz

Srednica elektrody

Maksymalne natezenie pradu

pierwotnego w Amperach
Natezenie pradu wtérnego w Amperach

Znamionowy maksymalny czas spawania
w trybie przerywanym

Znamionowy maksymalny czas spawania

w trybie ciggtym

SKlasa ochrony. Uszczelka zapobiegajaca
przedostawaniu sie przedmiotéw do 12
mm oraz kapiacej z gory wody.
Zatrzymanie z kontrola wody.

Klasa izolacji

Nominalni napon bez opterecenja

Znamionowe napiecie zasilania

Wartosci napigcia przy konwencjonalnym
obcigzeniu

Maksymalne skuteczne natezenie
zasilania

Ogolne instrukcje bezpieczenstwa dotyczace
urzadzen spawalniczych

Uzytkownik urzadzenia musi znac zasady
jego funkcjonowania i obstugi.

Otoczenie robocze powinno byc dobrze
oswietlone i uprzatniete.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac
konserwacyjnych nalezy wytaczycurzadzenie
z pradu.

Przed pozostawieniem urzadzenia bez
nadzoru nalezy wyjac wtyczke z gniazdka.
Nie uzywac urzadzenia, jesli nie zostato w
petni zmontowane i zainstalowane w sposéb
opisany w niniejszej instrukcji. Szczegoétowe
instrukcje bezpieczenstwa dotyczace
urzadzen spawalniczych

Spawanie moze powodowac powstawanie
iskier i nagrzewanie metalu. Nalezy zawsze
pamietac o niebezpieczenstwie pozaru i
usunac z otoczenia roboczego wszelkiego
rodzaju materiaty tatwopalne.

Otoczenie robocze powinno posiadac dobra
wentylacje. Podczas spawania wydzielaja sie
gazy niebezpieczne dla ludzkiego zdrowia.
Nie nalezy spawac zbiornikéw lub rur, w
ktorych znajduja sie lub znajdowaty ciecze lub
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gazy tatwopalne (niebezpieczenstwo pozaru
lub eksplozji).

Nie nalezy spawac materiatéw, ktore byty
czyszczone cieczami tatwopalnymi oraz
posiadajacymi pomalowana powierzchnie
(niebezpieczenstwo wydzielania
niebezpiecznych gazéw).

Nie nalezy pracowac w otoczeniu wilgotnym
lub mokrym oraz na deszczu.

Zawsze chronic oczy za pomoca dostarczonej
wraz z urzadzeniem maski spawalniczej.
Uzywac suchych, nie nasaczonych olejem lub
zabrudzonych rekawic i odziezy ochronne;j.
Powstajacy zuzel moze byc goracy i
spowodowac powazne uszkodzenie oczu
podczas prob jego usuwania. Nalezy zawsze
nosic okulary i rekawice ochronne.

Podczas spawania powstaje promieniowanie
ultrafioletowe, ktére moze poparzyc skére.
Wzwiazku z powyzszym nalezy zawsze nosic
odpowiednia odziez ochronna.

Spawarka jest zabezpieczona przed
przegrzaniem. W przypadku przegrzania
urzadzenie automatycznie wytaczy sie.
Urzadzenie automatycznie wiaczy sie po
schtodzeniu.

Podczas spawania i chtodzenia obrabiany
materiat moze ulec deformacji z powodu
istniejacych naprezen. Nalezy zawsze o tym
pamietac.

Mozna uzywac wytacznie przewodow
spawalniczych, ktére wchodza w zakres
dostawy (O/ 10 mm? przewody spawalnicze
chronione guma).

W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarem
lub wybuchem obowiazuja specjalne przepisy.
Ztacza spawane, ktore sa poddane duzemu
obciazeniu, a ktére powinny spetniac
stosowne warunki bezpieczenstwa, moze
wykonywac wytacznie specjalnie wyszkolony i
doswiadczony spawacz. Na przyktad: kotty
cisnieniowe, szyny, urzadzenia zaczepowe
przyczep itd.

Uwaga: spinacz uziemiajacy nalezy
przytaczac zawsze jak najblizej miejsca
spawanego, tak zeby prad do spawania miat
jak najkrotsza droge od elektrody do spinacza
uziemiajacego. Nigdy nie wolno przytaczac
spinacza uziemiajacego do korpusu agregatu
spawalniczego! Nigdy nie wolno przytaczac
spinacza uziemiajacego do czesci
uziemionych, ktore sa zbyt oddalone od
elementu spawanego, np. do rurociagu w
odlegtym rogu pomieszczenia. W przeciwnym

A\

razie moze dojsc do uszkodzenia systemu
ochronnego w pomieszczeniu, w ktorym
przebiega spawanie. Zabezpieczenie taczy do
gniazdka sieciowego musi odpowiadac
przepisom (VDE 0100). Ochronne styki
wtyczkowe musza byc zabezpieczone
(bezpiecznikami lub ochronnymi facznikami
przewodoéw) z maks. 16A(Typy i dane
techniczne: RT14-20, O/ 10 x 38,AC 400
V16A. IEC 60269. Mato aktywne. Producent:
Chint). Nadmierne zabezpieczenie moze
spowodowac spalenie przewodow, ewent.
uszkodzenie pomieszczenia.

Bezpieczenstwo elektryczne

Nalezy natychmiast wytaczyc urzadzenie

w nastepujacych przypadkach:

Uszkodzenie gniazdka sieciowego,

wtyczki lub kabla zasilajacego.

*  Uszkodzenie wytacznika.

*  Widoczny jest dym lub czuc zapach
spalenizny pochodzacy z izolacji.

waga! W zaleznosci od stanu sieci
zasilania w miejscu podtaczenia spawarki
moze dojsc do zaktécen w dostawie
energii elektrycznej do innych
uzytkownikow. W razie jakichkolwiek
watpliwosci co do powyzszej kwestii
nalezy zasiegnac opinii u dostawcy
energii elektrycznej.

Nalezy zawsze upewnic sie, ze elektryczne
podfaczenia urzadzenia zostaty wykonane
prawidtowo. Porazenie pradem elektrycznym
stanowi niebezpieczenstwo dla ludzkiego zycia.
Nalezy zawsze zapewnic prawidtowe
podtaczenie uchwytu do elektrod oraz
koncéwki uziemienia.

Nie ciagnac za kable elektryczne, gdyz moze to
spowodowac ich uszkodzenie. Przed
przenoszeniem spawarki nalezy odtaczyc kable.
Nalezy unikac kontaktu z przewodzacymi prad
elementami spawarki, uchwytem do elektrod
oraz koncowka uziemienia.

Nalezy zawsze upewnic sie, ze napiecie
zasilania odpowiada napieciu wskazanemu na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Wymiana kabli lub wtyczek: Zuzyte przewody i
wtyczki powinny zostac wyrzucone
natychmiast po dokonaniu wymiany. Wiozenie
poluzowanej wtyczki do gniazdka sieciowego
jest niebezpieczne.
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*  We wszystkich urzadzeniach spawalniczych o
napieciu 230 Wolt powinny byc uzywane
bezpieczniki co najmniej 16-amperowe.

» Jezeli uzywane sa przedtuzacze: Nalezy
uzywac wytacznie przedtuzacza
przeznaczonego do pracy z urzadzeniami o
takiej mocy. Rdzen (zyta) przewodu musi
posiadac srednice co najmniej 1,5 mm?2. Jezeli
uzywany jest przedtuzacz bebnowy, kabel
powinien zostac w petni rozwiniety.

* Prace zwiazane z napieciem sieciowym, np.
na przewodach, wtyczkach, gniazdkach itd.
moze wykonywac wytacznie wykwalifikowany
elektryk.

3. Zaktadanie akcesoriow

Przed przystapieniem do zaktadania
akcesoriow upewnic sie, ze wtyczka
zostata wyjeta z gniazdka.

Instalacja urzadzenia

* Urzadzenie powinno byc instalowane w
miejscu suchym i czystym (wolnym od opitkdw
zelaza, brudu i farby).

* Urzadzenie powinno zostac ustawione na
stabilnej, ptaskiej powierzchni, w odlegtosci co
najmniej 20 cm od sciany.

* Urzadzenie powinno byc zabezpieczone
przed dziataniem deszczu oraz silnego swiatta
stonecznego.

Maska spawalnicza

Rys. 2

* Zmontowa¢ maske spawalniczg,
przymocowujgc uchwyt dostarczonymi
Srubami.

»  Umiescic jasne szkio (ochronne) przed szktem
ciemnym. Umiescic szkta w okienku i
zablokowac je.

* Upewnic sie, ze szkta ochronne znajduja sie w
potozeniu zapewniajacym brak dostepu
swiatta przez otwor.

» Jasne szkto zabezpieczajace powinno zostac
wymienione, kiedy widok obrabianego
materiatu podczas pracy nie jest
wystarczajacy. Wymiana ciemnego szkta
ochronnego jest o wiele bardziej kosztowna
niz jasnego szkta ochronnego.

Zaktadanie nowych elektrod

Elektroda skfada sie z zyly metalowej pokrytej
odpowiednia powtoka. Na zakonczeniu elektrody
zyfa nie jest pokryta powtoka.

» Docisnac uchwyt do elektrod w kierunku
sprezyny.

» Umiescic elektrode z odstonieta koncéwka (+/-
2 cm) w uchwycie do elektrod. Upewnic sie, ze
odstonieta koncowka elektrody pozostaje w
kontakcie z metalowym elementem uchwytu
do elektrod (elektroda nie powinna byc
wsunieta do uchwytu zbyt daleko).

*  Zwolnic uchwyt. Elektroda jest zatozona.

UWAGA! Nie wolno dopuscic, aby

A elektroda ulegata spaleniu w odlegtosci

mniejszej niz +/- 5 cm od uchwytu ze

wzgledu na niebezpieczenstwo jego
rozgrzania i deformacji. Spalona elektroda
moze wowczas byc trudna do usuniecia.

Wyjmowanie zuzytych elektrod
Docisnac uchwyt do elektrod w kierunku sprezyny,
tak aby zuzyta elektroda mogta wypasc z uchwytu.

A\
A\

A\

Instalacja

Rys. 4

Wyjsciowe potozenie przetgcznika (2) to “WYL.”.

Maszyna jest wyposazona w dwie wtyczki i mozna

jej uzywac z napigciem 230 V lub 400 V.

W przypadku wtyczki VDE, maszyny mozna
uzywac tylko w potozeniu 230 V. Aby
korzystac z urzgdzenia z napieciem 230 V,
podigczy¢ wtyczke VDE do gniazda zasilania
230V, a nastepnie przestawi¢ przetgcznik (2)
z potozenia “WYL.” na potozenie 230 V.

* W przypadku 5-bolcowej wtyczki
przemystowej, maszyny mozna uzywac z
napieciem 400 V. Podtgczy¢ wtyczke
przemystowg do gniazda zasilania 400 V, a
nastepnie przestawi¢ przetgcznik (2) z
potozenia “WYL.” na 400 V.

UWAGA! Nie nalezy wyjmowac elektrody z
uchwytu reka. Elektroda jest bardzo goraca!

UWAGA! Pilnowac, gdzie spada elektroda
usuwana z uchwytu, aby uniknac
niebezpieczenstwa pozaru lub poparzenia.

Ostrzezenie: przeczyta¢ instrukcje obstugi
przed rozpoczeciem obstugi i serwisowania
tego urzadzenia.

Zwrdci¢ uwage na ponizsze, aby unikng¢ ryzyka

pozaru, porazenia prgdem lub obrazenia ciata:

1 Przed uzyciem spawarki dopilnowac, aby
napigecie znamionowe ustawione na urzadzeniu
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byto dopasowane do napiecia zrddta zasilania.
2 Odtaczy¢ urzadzenie od zasilania przed
przestawieniem napigcia znamionowego.
3 Regulacja napigcia znamionowego podczas
pracy spawarki jest zabroniona.

4. Obstuga

Przed przystapieniem do pracy:

a. Informacje ogdlne dotyczace spawania tukiem
elektrycznym

Elektroda

Odziez ochronna

Ochrona twarzy

Otoczenie robocze

PpaooT

a. Informacje ogoélne dotyczace spawania
tukiem elektrycznym

Temperatura tuku elektrycznego wynosi ok. 7000°C,
dzieki czemu koncéwka elektrody oraz spawany
element topia sie. Tak diugo jak tylko tuk elektryczny
jest utrzymywany, elektroda topi sie i dostarcza
niezbednego materiatu spawalniczego,
umozliwiajacego potaczenie elementdw. Odlegtosc
pomiedzy elektroda a spawanym elementem musi
byc jak najmniejsza (ok. 1,5 - 4 mm), w zaleznosci
od srednicy i typu elektrody. Prad niezbedny do
spawania dostarczany jest przez spawarke. Moc
pobierana przez spawarke zalezy od rodzaju
wykonywanej pracy.Nalezy upewnic sie, ze
elektrody sa catkowicie suche, poniewaz ich
zawilgocenie moze spowodowac problemy. Jezeli
elektroda przywiera do spawanego elementu
podczas spawania, oznacza to, ze natezenie pradu
jest zbyt niskie.

b. Elektroda

» Elektroda sktada sie z zyly metalowej pokrytej
odpowiednia powtoka. Powtoka ma na celu
zabezpieczenie jeziorka spawalniczego i
kropelek przed dziataniem tlenu i azotu,
znajdujacych sie w otaczajacym powietrzu.
Podczas spawania elektroda topi sie. Czesc
powtoki odparowuje, co powoduje powstanie
ochronnej warstewki gazu. Czesc powtoki unosi
sie na powierzchni jeziorka spawalniczego (jest
ona lzejsza od stali), chroniac spoine ulegajaca
schtodzeniu. Po schtodzeniu powtoka zamienia
sie w fatwa do usunieciavwarstwe stata na
powierzchni spoiny.

» Zelektrodami nalezy obchodzic sie ostroznie,
aby nie spowodowac uszkodzenia powtoki.
Elektrody powinny pozostawac suche, nalezy
wiec przechowywac je w miejscu

zabezpieczonym przed wilgocia.

* W celu uzyskania wysokiej jakosci, silnej spoiny
bardzo wazne jest zastosowanie odpowiedniej
elektrody. W wiekszosci przypadkéw do
wykonywanej pracy wystarczy elektroda
uniwersalna.Na opakowaniu elektrod znajduja
sie informacje dotyczace pozycji, wjakich
mozna wykonywac spawanie przy uzyciu danej
elektrody (nad gtowa, w dét itd.), w zaleznosci
od predkosci jej topienia. W handlu dostepne sa
specjalne rodzaje elektrod przeznaczone do
spawania roznych rodzajow stali nierdzewnej i
zeliwa. Przy zakupie elektrody mozna zawsze
zasiegnac opinii sprzedawcy.

c. Odziez ochronna

Nalezy nosic odpowiednia odziez ochronna,
zabezpieczajaca przed poparzeniem skory
spowodowanym promieniowaniem ultrafioletowym
lub goracymi rozpryskami metalu.

Zalecane jest noszenie bawetnianego
kombinezonu, rekawic spawalniczych i obuwia
ochronnego. Nalezy upewnic sie, ze rozpryski nie
moga przedostac sie do rekawic lub butow.
Skérzany fartuch spawalniczy zapobiega
poparzeniom oraz uszkodzeniu kombinezonu przez
iskry.

d. Ochrona twarzy

Rys. 2

Nalezy uzywac odpowiedniej maski spawalniczej z
ciemnym i jasnym szktem ochronnym.

Upewnic sie, ze oba szkta ochronne zostaty
wiasciwie zatozone (dobrze zamocowane i nie
przepuszczajace swiatta).

Maska spawalnicza zabezpiecza spawacza przed
promieniowaniem, goracem i rozpryskami
powstajacymi podczas spawania. Umozliwia takze
ograniczenie wdychania

oparow.Niewidoczne promieniowanie ultrafioletowe
moze spowodowac tzw. “slepote

spawacza”. Pojawia sie ona juz po kilku sekundach
patrzenia gotym okiem na tuk elektryczny.

Nalezy zawsze pamietac o odpowiednim
zabezpieczeniu twarzy i innych odstonietych
czesciach ciata, takich jak kark i ramiona, przed
dziataniem promieniowania i wysokiej

temperatury.

Chronic przed niebezpiecznymi efektami tuku
elektrycznego i utrzymywac w bezpiecznej
odlegtosci co najmniej 15 m od tuku elektrycznego
osoby, ktore nie biora udziatu w pracy.

Roéwniez osoby lub pomocnicy znajdujacy sie w
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poblizu tuku elektrycznego powinni byc
zaznajomieni z zagrozeniem i wyposazeni w
potrzebne pomoce ochronne. W razie potrzeby
ustawic sciany ochronne.

e. Otoczenie robocze

*  Otoczenie robocze powinno posiadac dobra
wentylacje. Podczas spawania wydzielaja sie
gazy niebezpieczne dla ludzkiego zdrowia.

» Zotoczenia roboczego nalezy usunac wszelkie
przedmioty tatwopalne. Spawanie moze
powodowac powstawanie iskier i nagrzewanie
metalu.

*  Upewnic sie, ze w poblizu miejsca pracy
znajduje sie dostep do zimnej wody. Nie
pozostawiac dopiero co spawanych (goracych)
elementéw bez nadzoru. Przed opuszczeniem
miejsca pracy nalezy schtodzic spawane
elementy.

Ochrona przed promieniowaniem i

poparzeniem.

* Na stanowisku pracy musza byc umieszczone
tablice zwracajace uwage na
niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku
“Uwaga! Nie patrzec na ptomien!” Stanowisko
pracy nalezy w miare mozliwosci ostonic tak,
aby chronic osoby, ktére znajduja sie w poblizu.
Niepowotane osoby powinny oddalic sie od
prac spawalniczych.

*  Wbezposredniej bliskosci stanowisk
spawalniczych sciany powinny byc
jasnokolorowe z potyskiem. Okna powinny byc
zabezpieczone przeciw przepuszczaniu lub
odzwierciedlaniu promieniowania, na przyktad
odpowiednim lakierem na wysokosc gtowy.

Rozpoczecie pracy

Rys. 3

Porada: Przed rozpoczeciem spawania o trudnym
charakterze nalezy wykonac spawanie

probne na niewielkim kawatku materiatu.

e Zapewnic czystosc w miejscu pracy: usunac
pozostatosci rdzy, smardw lub farb.

» Ustawic wymagane natezenie pradu za pomoca
pokretta regulacyjnego urzadzenia. Wiasciwe
ustawienie natezenia pradu zalezy od
spawanego przedmiotu oraz rodzaju
wykorzystywanej elektrody.

»  Umiescic czesc elektrody bez powtoki w
uchwycie do elektrod i podtaczyc do
spawanego elementu koncowke uziemienia.

*  Wiaczyc spawarke za pomoca wytacznika

gtéwnego.

»  Trzymajac maske spawalnicza przed twarza,
poprowadzic koncowke elektrody wzdtuz
spawanego elementu, tak jak przy zapalaniu
zapalki. Jest to najlepszy sposéb wytworzenia
tuku elektrycznego. Nie uderzac elektroda o
spawany element. Spowoduje to uszkodzenie
elektrody i nie pozwoli na wytworzenie tuku
elektrycznego.

* Po wytworzeniu fuku elektrycznego nalezy
natychmiast odsunac koncéwke elektrody na
odpowiednia, stata odlegtosc od spawanego
elementu. Odlegtosc ta powinna byc réwna
srednicy elektrody. Podczas catego spawania
nalezy starac sie zachowac te odlegtosc.

»  Stopniowo przesuwac elektrode nad spawanym
elementem.

« Kat pomiedzy elektroda a spawanym
elementem powinien stale wynosic 600 do 700
w stosunku do kierunku ruchu.

» Kiedy spoina zostata wykonana, ztamac tuk
elektryczny, oddalajac elektrode od spawanego
elementu.

*  Wytaczyc spawarke.

UWAGA: Pozostawienie urzadzenia
A wtaczonego moze spowodowac, ze
elektroda wejdzie w kontakt (poprzez stot

roboczy) z kablem uziemiajacym i

nieoczekiwanie rozpocznie spawanie.

* Usunac zuzel ze spoiny postugujac sie
miotkiem dostarczonym wraz z urzadzeniem.
Uwazac na odpadajace, gorace kawatki metalu.
Nalezy zawsze nosic okulary ochronne.

* Nie nalezy nigdy spawac nad zuzlem: stanowi
on warstwe izolacyjna i zanieczyszczajaca, co
powoduje ostabienie spoiny (tzw. wtracenie
zuzlowe).

»  Oczyscic spoine za pomoca szczotki druciane;j.

UWAGA: Spawany przedmiot jest wciaz
bardzo goracy. Nie nalezy pozostawiac go
bez nadzoru.

Lampka wskaznika temperatury

Rys. 1

Jezeli temperatura spawarki bedzie zbyt wysoka,
wbudowany termostat spowoduje

wytaczenie urzadzenia (lampka zapali sie).
Wbudowany wentylator schtodzi urzadzenie. Po
schiodzeniu lampka ponownie zgasnie.Nalezy
zaczekac na odpowiednie schtodzenie
urzadzenia; przy intensywnym spawaniu mozliwe
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jest, ze automatyczne wytaczenie nastapi po
kolejnych kilku minutach.

5. Serwis i konserwacja

Przed przystapieniem do konserwacji

silnika, sprawdz czy wtyczka jest
odfaczona od sieci.

Urzadzenia zaprojektowano tak, aby dziataty

bezproblemowo przez dtugi czas i wymagaty

konserwacji jedynie w niewielkim zakresie. State

poprawne dziatanie urzadzenia zalezy od

jego whasciwej konserwacji i regularnego
czyszczenia.

Nieprawidtowosci

Jezeli urzadzenie nie dziata prawidtowo, nalezy
sprawdzic, czy nie zaistniata jedna z
ponizszych sytuaciji, ktérych rozwiazania
ZamieszCczono ponizej:

Naprawy i prace serwisowe powinny byc
wykonywane jedynie przez osoby

posiadajace odpowiednie kwalifikacje lub firmy
serwisowe.

Spawarka nie dziata

»  Koncowka uziemienia nie posiada odpowiedniego
kontaktu ze spawanym elementem

»  Elektroda nie jest odpowiednio zatozona
wuchwycie

*  Przetgcznik termiczny wytgczony lub ochrona
termiczna uszkodzona.

»  Uszkodzenie bezpiecznika (w obudowie miernika)

* Kabel jest przerwany

*  Wytacznik jest uszkodzony: nalezy skontaktowac
sie z autoryzowanym serwisem

Elektroda “przykleja sie” do spawanego

elementu

* Nalezy uzyc odpowiedniego rodzaju elektrody
(uniwersalnej)

» Natezenie pradu zbyt niskie: przekrecic pokretto
3 w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara

Elektroda przybrata kolor

pomaranczowo-czerwony

* Natezenie pradu jest zbyt wysokie dla tego
rodzaju elektrody: przekrecic pokretto 3 w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

Elektroda rozpryskuje sie gwaltownie i

powoduje duzy hatas podczas spawania

»  Natezenie pradu zbyt wysokie: przekrecic
pokretto 3 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara

Urzadzenie jest przegrzane; swieci sie

lampka wskaznika

«  Otwory wentylacyjne zatkane: nalezy wyczyscic
je sucha szmatka, a nastepnie poczekac kilka
minut, az lampka zgasnie

Naprawy i prace serwisowe powinny byc
wykonywane jedynie przez osoby
posiadajace odpowiednie kwalifikacje lub
firmy serwisowe.

Konserwacja

*  Upewnic sie, ze otwory wentylacyjne sa wolne
od pytu i brudu. Do usuwania zabrudzen mozna
uzyc miekkiej szmatki nawilzonej woda z
mydtem. Nigdy nie nalezy uzywac
rozpuszczalnikéw, takich jak nafta, alkohol, woda
amoniakalna itp.

*  Upewnic sie, ze uchwyt do elektrod i koncowka
uziemienia nie sa skorodowane, aby kontakt
elektryczny byt wiasciwy.

*  Wregularnych odstepach czasu sprawdzac, czy
kable sa odpowiednio podtaczone.

Smarowanie
Urzadzenie nie wymaga dodatkowego smarowania.

Awarie

Wprzypadku wystapienia awarii (n.p. zuzycie czesci)
nalezy skontaktowac sie z punktem

serwisowym — adresy punktow serwisowych znajduja
sie na karcie gwarancyjnej. Na koncu

niniejszej instrukcji zamieszczony zostat schemat
czesci zamiennych, ktére moga byc

zamawiane.

Ochrona srodowiska
Aby zapobiec uszkodzeniom w czasie transportu,
urzadzenie dostarczane jest w sztywnym
opakowaniu sktadajacym sie gtownie z materiatéw
nadajacych sie do ponownego
przetworzenia. Prosimy o skorzystanie z mozliwosci
ponownego przetworzenia opakowania.
Uszkodzone oraz /lub wybrakowane
E urzadzenie elektryczne lub elektroniczne
musi byc utylizowane w odpowiedni
Sposob.
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- Tylko dla krajéw Komisji Europejskiej

Nie wolno wyrzucac¢ elektronarzedzi do
domowych $mietnikéw. Zgodnie z Dyrektywg
Europejska nr 2012/19/EU dotyczacg Utylizaciji
Wyposazenia Elektrycznego i Elektronicznego

i jej wdrozeniem w krajowe prawo, nieuzywane
elektronarzedzia nalezy gromadzi¢ oddzielnie

i utylizowa¢ w sposob przyjazny dla Srodowiska.

Gwarancja

Prosze zapoznac sie z warunkami umowy
gwarancyjnej zamieszczonymi na zataczonej karcie
gwarancyjne;j.

JYroBOW CBAPOYHbIN ATPETAT
55 - 160A

Ludppoenie 0603HaveHuUs1 8 mekcme
OMHOCAMCS K U306paXKeHUsIM Ha cmpaHuyax 2
+109

[insi obecne4yeHus cobcmeeHHoU
b6e3onacHocmu u 6e3onacHocmu
Opyaux Mbl peKoMeHOyem
8HUMameJsibHO 03HaKOMUMCSI ¢
O0aHHoU uHcmpykyuel neped Ha4yarnom
ucnonb3oeaHus uzdenus. He
ebibpacbisalime OaHHY0 UHCMPYKUUIO
u Opyaue npunazaemsle K U30enuto
0oKyMeHMbI 01151 BO3MOXHOCMU UX
ucrosnb3o08aHusi 8 bydyuiem.

Beenexue

MpoLecc cBapku NnaBneHMeM Ucnonb3yeTcs Ans
nnaeku obpabaTbiBaemMoro matepuana nog
[AencTBrem nogaBaemMoro Hakana. [lyrosas
arekTpocBapKa Takke NPpoV3BOANTCS C MOMOLLbIO
cBapo4Horo matepuana (anektpogos). Mocne
3aCTbIBaHVA CBapka cYMTaeTcs 3aBepLUEeHHON.
Heobxoanmblii Hakan JocTUraeTcst NoaaepXXMBaHMEM
3NEeKTPUYECKON AYrit MeXY SNeKTPOAOM 1
obpabaTbiBaeMbiM MaTepuanom. MpoLecc cBapkut
TpebyeT BonbLuoii cunbl Toka (55-160 A) n
OTHOCWTENBHO HWU3KOro HanpsixeHns (10-48 B).
TpaHcdopmaTtop B cBapo4HOM annapare obecneynsaet
NOHKEHNE OCHOBHOTO HanpsixeHus (400 B).

Arperat He npefHasHayeH ans
nNpogeCccrMoHanbLHOro NCMNornb30BaHMs!

CopepxxaHue

MHdopmaums o6 ycTpoiictee
PykoBoacTBo no 6e3onacHocTu
YcTaHoBKa akceccyapoB
®yHKUMOHMPOBaHWE

CepBsuc 1 obcnyxreaHme

1. UHdpbopmaumsaob YcTtponcrtse

TexHMYecKkue xapakTepucTmKku

arwON =

HanpsipkeHve 230/400B ~
Yacrtota 50y
CBapoYyHbIi TOK 55/ 140 A (230 B) / 160 A (400 B)
HanpsikeHve 6e3 Harpysku 48 B /230 B
PakTop Harpysku 0.62
[AvnameTp anekTpoaos 2-4mMm
Bec 22.1 kr
Pasmepbl 56 x 32.5 x40 cm
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Tennosas 3awmTa 105 °C (5 °C)
CerteBoii kabenb HO7RN-F 3x1.5 mm?
CBapoyHblil kabenb HO1N2-D 1x16 mm?

Copaepkumoe ynakoBKu

1 CeapoyHblit annapaT

1 CeapoyHas macka

1 MeTtannuyeckas npoBonoYHasi wetka/
rpagaumoHHBIN MorioTo4ek

1 PykoBoacTBo nomnb3oBaTtens

1 WHcTpykums 6esonacHocTu

1 T[apaHTUAHbIN TanoH

Y6eamtecs, Y4To MaLlnHa, He3akpeniéHHble
AeTanu 1 NPUHaANexXHOCTU He yTepsiHbl U He
NOBPEXAEHbI MPU TPAHCMOPTUPOBKE.

WUHdopmaum o6 napgenuun
Puc. 1 & Puc. 2

Py4ka

CoNoORA~ONM=

Jlamna nHaukaTopa Temnepartypbl

KHonka BKn/BbIKI

[MoBopoTHas pyyka Ans HACTPOWKM CUIbl TOKa
CBapouyHblli kabernb ¢ AepxaTenem anekTpoga
Kabenb 3a3eMneHuns ¢ KpenreHnem
Pe31HOBbIN HAKOHEYHUK

OTBepCTMﬂ Ona BeHTunnagmmn
MeTannuyeckasi npoBoroYHas wetka /

rpagaunoHHbIA MOMOTOYEK
10. CeapoyHas macka
11. OnekTtpoapbl

Ta6nuua: YcTaHOBKa U Ucnonb3oBaHue

@ f Anextpoa (Mm) Cuna Toka (A)  MopxoAswui, cpeam apyrux:
2

50-75 TonwmHa matepuana 2-3 MM
[NoYMHKa HaCTEHHOWN NOACTaBKU

25

70-100 TonwwmHa matepuana 4-5 Mm
CapoBblil 3a6op, cagoBble 6e3genyLuku

3.2

95-150 TonwwmHa matepuana 6-7 Mm
HaBec gns aBTomo6unsi, rapax

4

130-160 TonwwuHa matepuana 8-12 Mm
KoHcTpykums (Tsbxenas)

2. PykoBogcTBO no beszonacHoctu

BHumaHue! lNMpoyumadme
pyKkosodcmeo o
aKcnnyamayuu.

PacwundpoBka 0603Ha4YeHUM

Puck nospexdeHusi uHcmpymeHma u/
A unu mpasm, cMepmu 6 criy4ae
HecobnrdeHus UHecmpyKkyul 0aHHO20

RU
pykosodcmea.

BepossmHocmb nopaxeHusi
3/71eKmpu4eCcKUM MmoKom.

B cnyyae nospexdeHusi npogoda
HemedneHHO 8bIHbME 8UJIKY U3
UCMOYHUKa 371IeKmponumaHusi;
omksoyalime 8usiKy om UCMOYHUKa
a/1eKmponumarus U 80 8pemMsi
rnposedeHusi mexobcnyxxueaHus.

> B

He noseonsitime npubnuxamscsi
MOCMOPOHHUM.

He ucnonb3ytime 8o spemsi 00X0s1.

Hadeesalime cpedcmea 3auumasi
op2aHo8 Criyxa U 3peHUs.

Hocume 3awjumHsbie nepyamku.

7z @ > T

lMpu nposedeHuu ceapoyHbix pabom

=
E\‘I eceeda Hadeealime c8apOYHYIO MacKy

@ Hadesalime 3awjumHyro odexoy

CmaHdapm 05151 ceapOYHbIX

EN60974-6 annapamos py4yHol dyzoeoli
arekmpoceapku oepaHu4eHHoUl
MowHoCmU.

Knaccugpukayusi SMC e coomeemcmeuu ¢
IEC 60974-10

$T— [epxamenb anexmpoda

=\ TepmuHan 3a3emneHusi

Il_ lMoHWxXeHuUe HanpsiXXeHus

=o' OQHogha308bIl mpaHcghopmamop

D Llenb numaHus, ¢pas 1 unu 3 ~50 'y
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_H,_ Juamemp anekmpoda

o

== [lnaska 16A

Jimee AMnepax MmakcumasibHOU OCHOBHOU
curnbl moka

- Amnepax 8mopu4yHoU cusbl moKa

PacyemHoe makcumarbHoe 8pemsi
®®® cpuodudeckoli ceapku

PacuemHoe makcumarnbHoOe 8peMsi

@ cgapKU 8 pexume nocmosiHHol pabomsl

IP21S SBud 3awumsi. 3anasHHbIl, 0ns
npedmemoes OnuHHol 0o 12 Mm u
3auwuweH om neprneHOUKynsipHoeo
nadeHusi 800bl. 3adepxkka rnposepKu
800bl.

H Bud usonauuu

U° HomuHanbHoe HarnpsixeHue 6e3

Haepy3Ku

U HomuHanbHoe HanpsixeHUe numaHusi

U: 3HauyeHus1 06bIYHO20 HanpPsIXKeHUs
Haepy3Ku

Jren MakcumanbHbil 3¢bcheKmu8HbIU MOK
numaHusi

O6LWwue NHCTPYKUUKN 6e3onacHocTu Ans

CBapo4HbIX annapaToB

* [lonb3oBaTtenb MalnHbl OMKEH ObITb
NMPOMHCTYKTMPOBAH Kak NCMonb3oBaThb U
yrnpaBnsiTb 3TON MaLLUNHON.

*  ObecneyTe XOpOLLIO OCBELLEHHOE U YNCTOoe
paboyee nomeLlleHve.

+ Bcerga BblHMMaliTe BUNKY M3 pO3eTkun Nnepes
npoBefeHNeM TEXHNYECKOro 06cnyKMBaHNs
MalLLWHBbI.

*  BblHMMaNTe BUMKY 13 PO3ETKW, €CNN Bbl
oTX0AuTe OT MaLLUHbI.

*  He ucnonb3synte mMalluvHy, ecrnv oHa
MOMHOCTbIO He cobpaHa 1 He yCTaHOBMeHa,
Tak Kak noka3aHo B pyKOBOACTBE.

CneuunarnbHble MHCTPYKLUM Ge3onacHoCTU

AnNA CBapoYHbIX annapaToB

» CBapka conpoBOXAaeTcsi UCKpamm 1
oTaeneHneM ropsiyero metanna. lMomHuTe,
4YTO CBapka orHeonacHa, nostomy ybupare
BCE NnerkoBocCniameHsiioLmnecs npegmeTbl ¢
pabouero mecrTa.

»  ObecneuTe XopoLUyto BEHTUNNSALMIO paboyero
nometleHust. [asbl, 0CBOGOXAEHHbIE NPY
CBapke onacHbI Ars BalLEro 340pOBbsl.

*  He nponsBoauTe cBapKy KOHTENHEPOB UMK
Tpyb KOTOpble codepXKaT Unn coaepxanu
NEerkoBOCNIaMEHSIOLLMECS XXUAKOCTU UM
rasbl (ONacHOCTb BO3HUKHOBEHUSI OTHS UMK
B3pbIBa).

* He nponsBoauTe cBapKy MaTepuanos,
KOTOpblE YACTUMUCH
NEerkoBOCMNaMeHSIOLLUMMUCS XXKUOKOCTAMMU U
KOTOpblE MMEIOT KpaLLEeHHbIE NMOBEPXHOCTU
(BEPOSITHOCTb OCBOGOXAEHNS OMACHbIX
rasos).

* He pa6otaiiTe B CbIpOM U BRaXHOM
NMOMELLIEHMM 1 HE MPOU3BOAMTE CBApKy Noj
OoXaeM.

* Bcerga 3awmwarite ceou rnasa
NnocTaBnNsAeMON CBapOYHON MaCKOW.

*  Vcnonb3yiiTe nepyaTtku 1 3aLUUTHYO oaexay,
CYXYI0 1 HE MCNaYKaHHYIo B Macre unm rpsiau.

*  OcB06OXAEHHBIN LUNaK MHOrAa CUMbHO
HakansieTcsl U MOXET Bbl3BaTb CEPbE3HbIE
NOBPEXAEHUSI TNa3 BO BPEMS yAaneHus.
Bcerga HocuTe 3alMTHBIE O4KM M NepyaTKu.

*  YnbTpaduoneToBoe U3nyyeHne MoXeT CxKedb
BalLly KOXY BO BpeMsi CBapku. Tak 4To Bcerga
HOoCUTE NoaXoAsiLLYH 3aLUUTHYH oAexay.

*  Baw cBapoyHbIi annapar 3alumiLeH oT
neperpysku. Takum o6pasom, CBapoYHbIi
annapar aBTOMaTUYeCKM BbIKMHYaeTcs, Npu
nepesarpy3ke. CBapoyHbIi annapat
aBTOMaTUYECKM BKIHOYAETCS NOCHe TOro, Kak
OH JOCTaTOYHO OCTbIHET.

* Bo Bpemsi cBapkM 1 OXNaxaeHus, BaLl
obpabaTtbiBaeMblii MaTepuan MoXeT
AedopMMpoBaThCS U3 3a BbI3BAHHOIO
HanpsixeHusi. Bcerga nmeiite ato BBUAY.

» PaspeluaeTcs UCnonb3oBaTh TOMbKO
CBapo4Hble MpoBoAa 13 KOMMNJIeKTa NoCTaBKu
(cBapo4Hble nposoga O/ 10 MM2 ¢ pe3nHoBoOM
nsonsaumen)

* B nomeLleHnsx c onacHoOCTbIo noxapa 1
B3pbIBa AENCTBYIOT CreLmanbHble HOPMbI.

*  CBapHble coefiMHeHus1, NofBepratLLmecs
60nbLUION Harpy3ke 1 KOTopble AOIKHbI
COOTBETCTBOBATb ONpeenEHHbIM
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TpeboBaHusiM 6e30nacHOCTU, AOMKHbI
NCMONHSITLCA TOMbKO CcreumansHo
06YyYEHHBIMU 1 OMbITHLIMY CBapLUUKaMK.
Hanpvmep: HanopHble KOTIbl, penbChbl,
npuLenHble yCTPOMCTBa NoMynpuLEnoB v T.4.
BHumaHwue: 3a3emnsioLLyto knemmy Bcerga
NoACOeAVHSINTE Kak MOXHO Brivxe K MecTy
cBapku, MpU 3TOM CBapOYHbIV TOK MPOXOANT
HauMeHbLUWIA NYTb OT 3nekTpoaa K
3asemnsawowen knemme. Hukorga He
noAKmnoyanTe 3a3eMnsoLLyr Knemmy Ha
kopryc cBapoyHoro arperata! Hukorga He
noAKmntoYanTe 3a3eMnsoLLyr Knemmy K
3a3eMieHHbIM AeTansiM, KOTOpble CrMLLKOM
yAarneHbl OT 3aroToBKU, Hanp. K
BOZOMNPOBOAHON Tpy6e B ApYrom yrmy
rnoMeLLeHns. OTO MOXET NPUBECTU K
NMOBPEXAEHMIO CUCTEMbI 3aLLUTHOWN NPOBOAKM
B NMOMeLLeHWM, rae nponssoasTces paboThbl.
3alumTa noaknoYeHnii K po3eTke CeTh AomKHa
cootBeTcTBOBaTb HopMmam (VDE 0100).
MpenoxpaHuTenbHble KOHTaKTbl PO3ETOK
[OMKHbI BbITh 3aLLMLLEHbI
(NpenoxpaHnTensMM UNK 3aLUTHBIMK
BbIKMHOYATENsIMU MPOBOAKU) C MaKC. CUIow
Toka 16A (Tunbl 1 TexHuYeckune AaHHble: RT
14-20, 0O/ 10 x 38, AC 400 V 16A. IEC 60269.
Mano akTuBHble. MNpounssogutens: Chint).
Bonblune napameTpbl npegoxpaHeHns MoryT
NPUBECTU K BO3ropaHuto NpoBOAKN UK
NOBPEXAEHUIO 30aHus.

OnekTpuyeckas 6e3onacHoOCTb

MomeHmarbHo 8biknoYalime MawuHy

ecnu:

*  OO6HapyxeH Oeghekm 8 WHype
numadus, cemesom wmericesne, unu
rnospexxoeH kabersb.

e HeucnpasHblil nepeknwovyamerns.

*  BuOHO ObIM unu crbIWHO 3anax
caopesuieao U3osIyUOHHO20
mamepuarna.

A

lpedynpexdeHue! B 3agucumocmu om
COCMOSsIHUSI cemu numaHusi 8 mo4yke
MOOK/IH0YEHUS, C8aPOYHbIU UCMOYHUK
numaHusi Moxem 8bi3bieamsb MOMeXU o
numadutro Opyaux nompebumenedl
anekmpoaHepauu. Ecnu amom eonpoc
8bI3bleaem cCoMHeHue, He0bxo0uMo
obpamumabcs 3a KOHCynbmauyuel Ha
npeodnpusimue 3571eKmpPoCHabXeHUs.

Y6eamTech, YTO CBApOYHbIV annapar 1
Kabenu anekTponpoBOAKN NPOBeAEHbI
OormkHbIM 06pa3zom. JTobast BeposiTHOCTb
yAapa anekTpuy4eckoro paspsifa MoxeT
0oKa3aTbCs ONacHOMN ANS XKNU3HU.

Bcerna npoBepsiiTe ka4acTBO NPOBOAKU, Kak
Oepxartens anekTpoaa, Tak 1 3axuma
3a3eMneHus.

Cnepgute 4ToGbI HE NOBPEAUTL
aneKTpuyeckne kabenu n3-3a HaTsHKEHUsI.
OTkntovanTe kabenu npu nepeHocke
CBapoYHOro anapara.

M3beraviTe KOHTaKTa C YacTsIMU CBapO4HOrO
annapara, AepxaTens aNekTpoaa 1 3axvuma
3a3eMreHuns], NPOBOASLLMNX 3NIEKTPUHECTBO.
Bcerna npoBepsiiTe COOTBETCTBYET MK
HarnpsixeHUe CeTu 3Ha4YeHUI0 N306paKeHHOMY
Ha NnacTyHe MaLlnHbI.

3ameHa kabenein unm npobok: BeiGpackiBanTe
cTapble kabenu nnu Npobku, Kak TONbKO OHM
6bInK 3ameHeHbl HoBbIMU. BecTaBka
OpakoBaHHOI kabernbHol NPobkK B rHe340
npo6ku-onacHo.

[Ins Bcex cBapOYHbIX annapaTos,
paboTatowmx Ha 230 BonbT, ucnonb3ayinte
nnaeKy Kak MUHUMYM B 16 Amnep

Korga ncnonb3ayeTcst yanmHUTENbHBIN NpoBOA;:
Mcnonb3yiiTe TonbKo yTBEPXXAEHHbIE
YANUHUTENbHbIE NPOBOAA, MOAXOAsALLNE
MOLLHOCTM MaLmHbl. OCHOBHas YacTb AOMKHA
UMETb AnameTp, kKak MUHUMYM 1.5 mm?.
MonHoCTbI0 packpyTUTE NPOBOA, ECNN OH
3aKpYYeH Ha KaTyLLKe.

PaboTbl Ha CTOpoHE CETEBOTO HaNPsXKEHWS,
Hanp. ¢ kabensimu, BUNKamu, po3eTkamu 1 T.4.
[OOIMKHBI MPOU3BOANTHCS TONBKO
KBanMuLMpoBaHHbIMU 3NEKTPUKAMMU.

3. YcTaHOBKa akceccyapoB

Yb6edumecsb, Ymo npobka bbina ydaneHa
c eHe30a rnpobku 8o 8pemsi C6opKU
akceccyapos.

YctaHoBKa MalMHbI

YcTaHoBWTE CBapOYHbIN annapar B CyXoM 1
yncToM mMacTe (6e3 enesHom CTPYXKM, Nblnn
1 Kpacku).

YcTaHaBnmBamTe CBapoOYHbIA annapar Ha
TBEpAYHO NIOCKY NOBEPXHOCTb, HE MEHEee
yeM Ha 20 CM OT CTEHbI.

3awyuuaiTe cBapoYHbI annapat oT AoXAs U
NPSIMbIX COMHEYHbIX NTyYei.
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CBapoyHas Macka

Puc. 2

+ CobepuTe cBapo4Hyo Macky, 3akpenus
PYKOSITKY BUHTaMM 13 KOMMNIIEKTa NOCTaBKU.

» BcTaBbTe CBETOBOE CTEKNO (3aLLMTHOE
CTeKI10) NNLEBOV YacTblo B TEMHOE
CBapoYHOe CTekno. BcTaBbTe 04KM B OKHO U
3admkenpynTe mx.

* YpocToBepTech, YTO CTeKNa yCTaHOBMEHbI
Takum obpa3om, YTo (BpeHOe) U3NyyeHne He
nonagaer Yepes OTBEPCTUE.

*  3ameHuTe cBETO3aLUMTHOE CTEKIO, ecnmn
BMAMMOCTb 0bpabaTbiBaeMoro matepuana
CTaHOBUTCSI HEAOCTATO4HOW BO BPEMS CBAPKU.
MponsBoanTb 3aMeHy TEMHOTO CBApO4HOTO
CTeKrna 3HauUTenNbLHO AOPOXe, 3aMeHbI
CBETO3aLLMTHOrO CTEKNa.

YcTaHOBKa HOBbIX 311I€KTPOAOB

SJ'IGKTDO,Cl COCTOUT U3 MeTarnfim4eckoro
OCHOBaHMS Ha KOTOPOE HaHeCeHo NokpbITHe. Ha
OQHOM KOHLe aneKkTpoga Ha OCHOBaHUe He
HaHeCeHO NOoKpbITHEe.

*  HaxmuTe 3axum gepxatens anektpoaa
HanpoTUB NPYXWUHbI.

*  BcraBbTe aneKkTpos OrofieHHbIM KOHLOM (+ 2
CM) B AepaTenb arekTpoaa. Y40cToBepbTech
XOPOLLWIA NN KOHTAKT OrONEHHON YacTun
3nekTpoaa C MeTanIM4eckon YacTbio
Aepxatens (He BaaBnvBawiTe areKkTpos
CMULLKOM [ianeko B AepxaTerb).

»  OnycTuTe py4Ky 3axBaTa. QnekTpoa Tenepb
3adnKCUpoBaH.

BameyvaHue! He nossonsime
A anekmpody ceopamb KOpoye, HeM Ha + 5

CM U3-3a B03MOXHOCMU nepeepesaHus

unu degpopmayuu depxamernsi

anekmpooda. K momy xe ceopeswiuli
anekmpod 8 amom cryyae 6ydem

CI/TI0XKHO U38/1€Yb.

N3BneyeHue Ucnonb3oBaHbIX ANEKTPOAOB
HaxmuTe Ha 3axBaT AepxaTtens anektpoda
MPOTMB NPYXMWHbI, Tak, YTOObI CrOPEBLUMIA
3MeKTpoa BbiNan us gepxarens.

BameyvaHue! He usenekalime anekmpod
A u3 depxxamens pykamu. Anekmpoo
cunbHo Hazpesaemcs!

BameyaHue! Cnedume 3a mem, Kyda
8blbpacbigaeme UCMOMb308aHHbIU
anekmpod, Ymobbi npedomepamumsb
onacHoOCmb 803HUKHOBEHUSI Moxapa
Usiu 8O3MOXHYIO mpasmy.

A\

lpedynpexdeHue: npodyumalime
pykosodcmea o aKcrayamayuu nepeo
pabomodl c 0aHHbIM 060pydosaHuem u
e20 mexHuU4YecKUM 0b6CryXusaHUeM.

A\

YcTaHoBKa

Puc. 4

HayanbHbIM nonoxeHnemM nepekntoyatens (2)

ssnsetca «OFF» (BbIkm.).

B ycTpoiicTBe ecTb ABE BUIKM, YTO NO3BONSET

MCnonb3oBaTh ero Npu HanpsxexHun B 230 B unun

400 B.

»  C Burnkon VDE ero MoxHo ncrnonb3oBaTtb
Tonbko B pexwume 230 B. YTtobbl
MCMOoSb30BaTh CBAPOYHbIN annapat npu
HanpsbxkeHun B 230 B, BcTasbTe Bunky VDE B
poseTky cetv 230 B, nocne 4ero nosepHuTe
nepekntovatens (2) us nonoxeHus OFF B
nonoxexve 230 B.

*  C naTUWTBLIPHKOBOW BUITKOW €0 MOXHO
Mcnonb3oBaThb TONbKO B pexunme 400 B.
BcTaBbTe NPOMbILLNEHHYIO BUSKY B PO3ETKY
cetn 400 B, nocne 4ero noBepHuTe
nepekntovatens (2) u3 nonoxenus OFF B
nonoxexuve 400 B.

YunTblBanTe cneaytoLlee Bo nabexaHue pucka
BO3rOPaHUs, MOPaXXeHNs ANEKTPUHECKUM TOKOM
UM TpaBM:

1 TNepen Hayanom paboTel ybeamtech, 4To
HOMMWHarbHOE HanpskeHne yCTponcTaa
COOTBETCTBYET HOMUHAINILHOMY HaMNpPSHKEHNI0
WCTOYHMKA NMUTaHWUS..

2 OTkntoYanTe yCTPOMNCTBO OT UCTOYHUKA
NUTaHUA Nepes, perynupoBKO HOMUHaINbLHOIO
HanpskeHus.

3 PerynupoBka HOMUHaNbLHOTO HanpskeHne BO
Bpemsi paboTbl CBapOYHOro annaparta
3anpetyaeTcs.

4. ®yHKUMNOHNPOBaHUe

Mepen ucnonb3oBaHueM:

a. O6was nHhopmMaLms Npo AyroByto 3MeKTpo
cBapKky

b. OnekTpon

c. 3awwuTtHas ogexaa
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d. 3awwuTta nuua

e.

Pa6o4yee nomelleHne

a. O6was nHdopMaums NPo AYroByIO 3EKTPO
cBapKy

Temnepatypa ayru paBHsieTcst
npubnuautensHo 7000° C No-aToMy KOHeL|
anekTpoaa n obpabatbiBaeMoro matepuana
cnnaensoTcs. MNoka yaepxvBaeTcs
Temneparypa ayru, anektpog byaet
NNaBUTbLCS 1 NPEOOCTaBNsATb CBAPOYHbIiA
mMaTepwvan anst Heo6xoaAMMoro coeguHeHns
YyacTen. PaccTtosiHne Mexay anekTpoaom u
ob6pabaTtbiBaeMblM MaTepnanom AoMmKHO
ObITb MaKCMMarnbHO ManeHbKUM (MPUMEpPHO
1.5 -4 MM ) B 3aBUCUMMOCTY OT AnameTpa un
Tvna anekTpoaa. Tok HeobxoanMbIN Ans
CBapKu NpeaoCTaBrsieTCsi CBapOYHbIM
annapaTtoM. Cuna Heobxogumas ans
CBapOYHOro annaparta 3aBuUCUT OT
NnocTaBreHHOW 3agaun.

Y6enunTech, YTO NEKTPOAbI COBEPLUEHHO
Cyxue, MOCKOMbKY BMaXHbIe 3NeKTPoAbI
Bbl3blBalOT Npobnemsbl. Ecnin anektpoa
NpununaeT Bo BpeMsi CBapKu, 3HaUUT
yCTaHOBIEHHAs! Cua TOKa CrULLKOM
MarneHbKasi.

paboThbl.

Ha ynakoBkax anekTpoioB ykasblBaeTcs B
KaKux cryyasix u nosioKeHUsX MOXHO
MCMonb30BaTh AaHHble anekTpoabl (Haa
rofioBow, nod coboi, 1 T.4. noapasymesasi
CKOPOCTb cropaHust anekTpoaa). OTaensHble
3MeKTpoabl AOCTYMNHbI ANt NPUoBpeTeHUs 1
CBapKy PasnunyHbIX TUMOB HEPXKaBetoLLei
cTanu v JyryHa. MNpoKoHCynsTUpYTECH C
BaLUVM NOCTaBLLMKOM OTHOCUTENBHO
NOAXOASILLMX 3NEKTPOLOB.

c. 3awmTHas ogexnaa

HocwTe TwaTenbHO 3alumLiatoLLyto oaexay, Tak,
4TODObI BO3MOXXHOCTb 0XOra KOXU
ynbTpadroneToBomn pagmauuen unv 6pbisramv
yacTuyek metanna, 6bina MUHUMarnbHON.
MpeanoyTUTENBHO HOCUTE XMOMKOBYHO OAeXAaY,
nepyaTku Ansi CBapku 1 3aLnTHYyo obyBb.
YbeauTech, 4To BPbI3r YacTUL, CBaApKX HE
nonagyT B nepyatku unv obysb. PapTyk aons
CBapku ( KOXXaHHbIN ) NpeoTBpaLLaeT nonageHue
VCKP 1 YacTuL MeTanna, 1 nopyy ogexabl.

d. 3awura nmua
Puc. 2

Vcnonb3yiTe XopoLUyro Macky Arsi CBapku ¢
(TEMHbIM) CBAPOYHbIM CTEKIIOM U 3aLLUMTHBIM

b. SnekTpopn cTeknom. [poBepTe HaAexXHo u

*  OnekTpops COCTOUT U3 MeTanIMyeckoro yCTaHOBIeHbl 06a cTekna (XopoLuo nn
OCHOBaHMs1, Ha KOTOPOE HAaHEeCEHO NOKpPbITUE. 3aKpensieHbl v He NPOMYCKatoT SN CONMHEYHbIX
MokpbITMe UMeeT HanbonbLUee 3Ha4YeHne nyyen).
3aLwmTbl 0bnacTu ceapku 1 npeobpasoBaHus + CBapouHasi Macka 3alumLLaeT cBapLyuka ot
Kanenb Kvcnopoaa 1 asota B OKpYXatoLLyto pagvaumm, xapa 1 CBapoUHbIX UCKP
atmocdepy. NPOU3BOASALLMXCA BO BPEMSI CBAPOYHOTO

*  OnekTpop cropaeT BO Bpemsi cBapku. Yactb npouecca. 3To Takke yMeHbLUAEeT KONM4ecTBo
NOKPbITUA UCcnapsieTcst, Takum obpasom BAbIXaeMbIX CBAPOYHbIX NCMAPEHWA.
NOSIBNSETCA 3aLUUTHbIN ra3000pasHbI LWKT. *  HeBunaumble ynetpadmoneroBble ny4uun

*  YacTb NOKPbLITUS NEXUT HA MOBEPXHOCTU BbI3bIBAIOT TaK Ha3blBaeMble “BCMbILLKN
obnacTu cBapkm ( OHO nerye, 4Yem ctanb ) u cBapLuuka”. OTo MPOUCXOANT Nocre cmMoTpa
3aLUMLLAeT OCThIBAOLLMIA CBAPHOW LLIOB. Ha 3NeKTPUYECKYHo Ayry Ha NPOTSHKEHUN
Mocne oxnoxaeHus, NOKPbITUE CTAHOBUTCA Heckonbknx cekyHa. N3beravite aencTeuns
TBEPAbIM W NETKO LUNaKyeTcs Ha CBapeHoM 3TON paAnaummn 1 BbLICOKUX TeMneparyp Ha
mecrTe. NMLO 1 ApYyrue OTKPbITbIe YacTy Tena, Kak,

Hanpvmep, LLeto U PyKW.

»  Ob6pallanTecsk ¢ anekTpogamu bepexHo, Tak ¢ 3awmTuTe rmasa oT onacHoro addekTa
4TOGbI He CopBaTh NOKPbLITUE. YOeanTech, 4To QMEeKTPUYECKON Ayrn U yaanuTe niofen, He
3MeKTPoAbl COBEPLUEHHO CyXue, MO3TOMY NpYHMMAOLLMX y4acTne B paboTax, 13 30HbI
XpaHWTe X BO BaroHenpoHNLaemMom mecTe. 15 M OT aneKTpuyeckow ayru.

*  OuyeHb BaXHO MCMOMNb30BaTh »  Takke Heob6x0AMMO NpouHGopMMpPoBaTL
COOTBETCTBYOLLMI anekTpopa, 4Tobbl co3aaTb MOMOLLHWKOB, HaxoasALLMXcst B6nman
XOPOLLMIA M NPOYHbIV CBApHOM LLOB. AMeKTPUYECKomn Ayrn o6 onacHOCTAX U
YHuBepcanbHbIv anekTpos byaet B npeaocTaBUTb MM HeobXxoaNMble cpeacTea
6onbLUMHCTBE CryYaeB NOAXOANTb ANs BaLLen 3awwmThbl. B cnyyae HeobxoaumocTu
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yCTaHaBMMBAKOTCA 3aLLNTHbIE CTEHbI.

e. Pabouee nomelieHue

O6ecneyTe XOpoLLO NPOBETPUBAEMOE
paboyee nomelleHve. Masbl, ucnapsatoLimecs
BO BpPeMsi CBApKM ONacHbl Ans BalLero
30POBbS.

Y6epuTe Bce NerkoBocniaMmeHsoLwmines
npeametsbl M3 paboyero nomelleHusi. Ceapka
BbI3bIBAET UCKPbI M BPbI3rK YacTUYeK ropsivero
meTanna.

Y6eauTtech, YTO XONoAHast BOAA HaxoanTCs
Hefarneko oT paboyero mecTa. He ocTtaBnsiite
TOMbKO YTO CBAPEHHBIW, (ropsunif)
obpabaTbiBaeMblii MaTepuan 6e3 Hagsopa Ha
paboyem mecte. OcTyanTte obpabaTbiBaeMbii
maTepuan nepeg Tem kak nokuHyTe pabovyee
MecTo.

3awwmTa oT U3ny4yeHusi U OXXOros.

* Ha paboyem mecTe OormKHbI ObITb
pasmeLLeHbl Tabnuykn ¢ nHdopmaumen o
onacHOCTM noBpexaeHust rnas «BHumanme!
He cmoTpeTb Ha nnamsal».

Pabouee mecTo Heo6XxoaAMMO OTAENUTL TakuM
06pas3om, YToObl Obinv 3aLLMLLEHbI
Haxopgsiwmecsi Nobnm3ocTu nroaun.
[MocTopOHHME Nnua He OMKHbI HAXOAUTHCS
BGNM3n mecta nposeaeHUst padorT.

B HenocpeacTBeHHoM 6nn3ocT ot
NOCTOSIHHbIX PaboYNX MECT CTEHbI HE AOMKHbI
ObITb CBETOrO LBETa UNN rmsiHueBbiMU. OkHa
Heobxoammo obpaboTaTtb, Hanp. NoXoasiLLen
KpackoW, He MeHee YeM [0 YPOBHS ronoBbl OT
NPOXOXAEHNSI UM 06PATHOIO OTPAXEHUS
N3ry4yeHus.

Ucnonb3oBaHue

Puc. 3

Cogert: [Nepea Ha4yanom cBapku CIOXHbIX
obpabaTbiBaeMbIx MaTepUanos fy4Lle BCEro
ncnbiTaTb CBapKy Ha Npo6HOM obpasLe.

Obecneyte unctoe paboyee mecto: ybepute
pXKaBYMHY, KMP 1 OCTaTKN KPACKU.
YcTaHoBUTE HEOBX0AMMYIO CUITYy TOKa
Mcnosb3ysi pyyKy Ha NMULEBOI YacTm
CBapOYHOro annapara.

BbIGOp curibl TOka 3aBUCUT OT
obpabaTbiBaeMoro Mmatepumana v Tuna
MCMOb30BaHHOTO 3MneKTpoda.

BcTtaBTe YacTb anekTpoaa 6e3 nokpbITs B
AepxxaTenb anekTpoaa U CoOeaNHUTE 3aXKUM
3a3emrieHus kK obpabaTteiBaemMomy matepuany.

A\

A\

BkntounTe cBapoYHbIl annapart, UCrnosb3ys
rmaBHbI NepekntoYaTens.

[epxunTe cBapoYHyto Macky nepes fnmuom un
[OBUravite KOHeLl, anekTpoaa K
obpabaTbiBaeMoMy maTepuany, Tak, kak
OyATo 3aKMraeTe CnnyKy. OTo HaNNyYLWNA
cnocob HavaTb paboTy co CBapOYHOW OyroW.
He 6eiTe o6pabaTbiBaeMblil MaTepuarn
3neKkTpoAoM. OTO NOBPEAUT 3MEKTPOA U
3aTPYAHWT CO34aHNe CBapOYHOM yTi.
Mocne co3gaHusi cBapoYHOW Ay cpasy xe
nonpobynTe COXpaHUTb PAacCTOSIHUE MeXaY
KOHLIOM 3anekTpoga u obpabatbiBaeMbiM
matepuanom. CobnogeHre 3Toro paccTosiHUS
paBHO AvameTpy anekTpoga. [ocTtapantech
npuaepX1MBaTbCs U He U3MEHSATb 3TOro
paccTosiHUSI BO BPEMSi CBapKMu.

[BuraiiTe anekTpop NoCTeneHHo, Torkas B
CTOpoHy obpabaTtbiBaemoro matepuana.
COXpaHsINTe yron Mexay neKTpoaoM U
ob6pabaTtbiBaeMbIiM MaTepuanom paBHbiM 60°
1 70° B HanpaBrneHnn OBMKEHUS.

Korga cosnaH cBapeHbiit LWOB, pa3opBute
CBapo4Hyto Ayry ybpas anekTpof ot
ob6pabaTtbiBaeMoro matepuana.

BbIkntounTe cBapOYHbIv annapar.

BameuaHue. Ecniu el ocmasnisieme
8KJTI04YEHHbIM C8apPOYHbIU annapam, He
UCKITIOHYEHO, YMO MeXOy 351eKmpodoMm U
kabenem 3a3eMeHusi B03HUKHEM
cyenneHue ( mocpedcmeom paboyezo
Mecma ) U 803HUKHem
camMonpou3eosibHas ceapka.

Y6epuTe Lunak Co CBapeHHOrO LWBa ¢
MOMOLLbH0 rPafaLVOHHOTO MOSIOTOUKA.

lMozabombmech 0 20psYUX
omiemarnwux yacmudykax Memarina.
Bceela Hocume 3aujumHbie OYKU.

Hukorga He nponsBoaMTe CBapKy NoBepx
OCTaTKOB LUMakKa: Wak co3gaet
HENPOBOASALLNIA N 3arpsi3HEHHbIN COW, U B
pesynbraTte ocrnabnsiet cBapky (Tak
Ha3blBaeMOe LLUMaKOBOE BKITHOYEHNME).
Ouuwarite cBapKy ncnonb3aysi
MeTannmM4yecKyo NPOBOSIOYHYIO LLIETKY.

SAMEYAHUE. Obpabambisaembill
Mamepuai 00 cux rnop umeem 6056wy
memnepamypy. He ocmasnaume
2opsyul obpabamsigaembili Mamepuarn
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6e3 npucmompa.

INlamna nHaukaTopa TemnepaTtypbl

Puc. 1

+ Korga Temnepatypa cBapo4HOro annapara
CTaHOBUTCS CIINLLIKOM BbICOKOM,
BMOHTUPOBAHHbI TEPMOCTAT OTKIIOYUTCS
(BKMHOYMTCS Namna uHaukaTopa).
BMOHTVMPOBaHHbIN BEHTUNATOP OXNaxaaeT
maLuuHy. Mocne oxnaxageHns namna onsTb
BbIKIIOYNTCA.

+ [lpepocTaBuUTh MaLUMHE AOCTAaTOMHO BpEMEH
ANS TOro, YToObl OCThITb; NPU NHTEHCUBHOWN
CcBapKe BO3pacTaeT BO3MOXHOCTb, YTO Yepes
HECKOMbKO MUHYT TeMnepaTypHbI
npepoxpaHuTenb onsATe cpaboTtaer.

5. CepBuc u ob6cnyxuBaHue

lpu ebinonHeHuu pabom rno
MmexHU4YeCcKoMy 0bCyXu8aHUK
dsueamen s1 ybedumech, YMo MawuHa
He Haxo0umc 51 100 Harp s XeHUeM.

MalLumnHbl oupMmbl co3gaHbl An s paboTbl B
TEYEHNM NPOLAOIHKMTENBHOMO MPOMEXyTKa
BPEMEHMW NPU MUHUManbHOM TEXHUYECKOM
obcnyxuaHuwn. MNpogomxutensHas
yOooBrneTBopuTeribHa s paboTa 3aBUCHT OT
COOTBETCTBYHLLETO YXOAa 3a MaLLUUHOW 1 peryn s
PHOW OYMCTKMN.

HeucnpaBHocTu

Ha cniyyaii, ecnu cTaHok nepecTaHeT npaBuIlbHO
paboTaTb, Janee NpuBOANTCSH HECKOMbKO NPUYNH
1 COOTBETCTBYHLUNX PELLEHUI:

HeucnpaBHoCTb
* He paboTaet cBapo4HbIi annapar

MpuunHa/pelueHne

*  3aXnM 3a3eMreHs MNOX0 KOHTAKTUPYET C
ob6pabaTtbiBaeMbliM MaTepuanom

*  OneKkTpop Nnoxo yCTaHOBIEH B AepxaTene

*  OTKNIOYEHO perynmpoBaHue Temneparypbl
OTKIKOYEHO UMW HEMCMIPaBHa TepMo3alLmTa.

+  [edbexT cnnaea (B USMepUTENBHOM CHETUMKE)

*  KabGenb ucnopyeH

*  McnopyeH nepekntoyaTens/CBSXMTECH CO
CBOVIM NOCTaBLUMKOM.

HeucnpaBHocTb
*  OnekTpoa npoaormkaeT “npununatb” K
obpabaTtbiBaemMomy MaTepuany

° SHeKTpO,EI, CTan opaHXeBO-KpaCHbIM

° 3J'IeKTpO,EI, CUNbHO 6pb|3raeT M cos3gaet MHOoro
Lyma BO BpeMs CBapKu

° MalumHa cunbHo Harpenachk; CBETUTCS namna
nHanKaTopa

MpuynHa/peweHne

*  Mcnonb3ynte npaBurbHbIN TUM 3NeKTpoaa
(yHuBepcarnbHbIi)

»  Cuna Toka CruWKOM ManeHbKasi/MoBepHUTe
Koneco 3 no 4YacoBou CTpenke

»  Cnuwkom BbiCOKas cuna Toka assi 3Toro tuna
aneKkTpoaa/noBepHNTe Koneco 3 NnpoTns
4acoBOW CTPenKn

*  Cuna Toka CrnuLwKoM BbiCOKasi/noBepHUTE
Kofneco 3 NpoTUB YacOBOW CTPESKN

»  3akynopeHbl 0TBEpCTUS Ans BEHTUNNALum/
MOYMCTUTE UX CYXOW TKaHbIO; MOAOXKAUTE
HeCKONbKO MUHYT noka flamna CHoBa He
BbIKIIOYNTCS

A\

OumncTtka

» [lpoBepsiiTe BEHTUMSLMOHHbIE OTBEPCTUS Ha
Hanuyue Nbiny 1 rpsisu. Micnonb3ynTte Msrkyto
TKaHb YBMaXHEHHYI0 MbIfIbHOWM BOLOW, YTOObI
yOoanuTb BbeBLUYOCS rpsidb. He ucnonbayinte
HVKaKMX pacTBOpUTENEN, Kak Hanpumep
GEH3VH, CNVPT U aMMUak, 1 T.n.

» [lpoBepsiiTe ocTaeTcs Nu Aepxatenb
3reKkTpoaa v 3axkum 3a3emneHusi 6es
pKaBUYuHbI, AN NOAAEPXKaHUS XOPOLLEW
3MeKTPUYECKON NPOBOANMOCTM.

*  PerynspHo npoBepsinTe, XeCcTKo nn
npuKpenneHbl kabenu Ans cBapku
3a3eMIeHMsl K CBOMM KOHTaKTaM.

PemoHm u obcnyxxueaHue 00/IKeH
nMpou3eodums MosbKO
KeanuguyuposaHHbIl cneyuanucm unu
obcnyxusarouwas pupma.

Cmaska
MalumHa He HyXaaeTc st B JONONMHUTENbHOM
cMaske.

HeuncnpaBHoTM

B cnyyae HencnpaBHOCTH, Hanp., Nocne n3Hoca
kakon-nnbo YacTu, obpaTuteck No agpecy nyHkTa
obcnyxvBaHus, ykazaHHOMY B rapaHTUIHOM
TarnoHe. [MoKOMMNOHeHTHOE NpeacTaBneHne
n306paxeHunst YacTel, KoTopble MOXeTe 3akasaTb,
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Bbl HANAETe Ha NoCneaHe cTpaHuLe
PYKOBOACTBA.

3awumTa okpyxawen cpeabl
Bo n3bexaHune TpaHCNOPTHbLIX NMOBPEXAEHNN
n3genuve NocTaBnseTcs B NPOYHOM ynakoBKe.
BHauuTenbHaa YacTb MaTepmanos ynakoBKu
NOANEXUT YyTUIM3aLMK, NOSTOMY NPOCKM
nepefatb ynakoBKy B COOTBETCTBYHOLLYIO
cneumannsnpoBaHHyo opraHusaumio.
HeucnipasHblil u/unu bpakosaHHbIU
E anekmpuYeckul unu 3eKmpoHHbI
npubop dormkeH 6bimb ymunusuposaH
OO0sIKHbIM 06pa3om.

Tonbko ans ctpaH EC

He BbIGpackiBaliTe arMeKTPONHCTPYMEHT BMeCTe
¢ 6bITOBbIM MycopoMm. B cooTBeTcTBUM

¢ Esponerickum pykosoactsom 2012/19/EU no
“YTrnusaumm aneKkTpu4ecKoro v aNeKTPOHHOTo
06opynoBaHMa” U HaunoHaNbHbIMU
3aKoHoZaTenNbHbIMU akTaMmn 3MEKTPOUHCTPYMEHT,
KOTOpbIV Gonblle He UCMOSb3yeTcs, HeobXxoaNMo
cobupatb 0TAENbHO U YTUNU3NPOBaTh
6esonacHbIM Ans okpy»atoLen cpedbl 0bpasom.

FapaHusa
YCnoBwu s rapaHTUK Bbl HAMAETE B OTAENBHO
npunaraemMomM rapaHTUMHOM TarloHe.

ANAPAT 3A EJNIEKTPOJTAYHO
3ABAPYBAIE 55 - 160A

Bpoesume o mekcmom ce oOHecygaam Ha
dujaepamume Ha cmp. 2+109

BHumamernHo npoyumajme au

ynamcmeama 3a paboma rped 0a eo
kopucmume ypedom. 3arnosHajme ce
€O QhyHKUUUmMe u 0OCHO8HUMeE
onepayuu. Cepsucupajme o ypedom
crioped uHcmpyKkyuume, 3a da ce
ocueypame Oeka cekoeall rnpasusiHo
Ke ¢hbyHKUUoHuUpa . Ynamcmeama 3a
pakysarbe u npuopyxxHama
dokymeHmauuja mpeba O0a ce yysaam
80 651u3uHa Ha ypedom.

Bosep

Mpu 3aBapyBatbe paboTHMOT MaTepwujan ce Tonu,
noA AejcTBo Ha AoBedeHa TonnuHa. Kaj
eneKTPona4yHoTo 3aBapyBake Ce KOPUCTU U
popateH matepujan (enektpoaum). Mocne
CTBPAHYBaH-€TO HacTaHyBa 3aBapeHa Bpcka.
MoTpebHaTa TonnuHaTa ce cosgasa co
eneKTPUYeH nak Koj HacTaHyBa nomery
enekTpoaaTa n pabotHoTo napye. 3a 3aBapyBatrse
e notpebHa cunHa cTpyja (55-160 A) co
penaTuBHO HM30K HamnoH (10-48 V).
TpaHcdopmaTopoT BO anapaTtoT 3a 3aBapyBatbe
ro OBO3MOXYBa HamaslyBat-eTO Ha MEPXXHMNOT
HanoH (400 V).

Ypenot He e HaMeHeT 3a komepuujanHa
ynotpebal

CoppXxuHa

MHdopmauwja 3a mawmHata
Be3benHocHu ynatcTea
MoHTaxeH npubop
PakyBare

CepBWuc 1 ogpxKyBare

1. UHhbopmaumm 3a MawmHaTa

TexHMYKM nopgaToum

arON =

HanoH 230/400V ~
DdpekseHUMja 50 Hz
KapaktepucTtuku Ha 3aBapyBate  55/140 A (230 V)/160A (400 V)

HanoH 6e3 onTtoBapyBahe 48V /230 V
®dakTop Ha MOKHOCT 0.62
MpeyHuK Ha enekTpoam 2-4mm
TexuHa 22,1 kg
OumeHsun 56 x 32.5 x40 cm
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TepMuyka 3awwTnTa
Kaben
Kaben 3a 3aBapyBare

105 °C (#5 °C)
HO7RN-F 3x1.5mm?
HO1N2-D 1x16mm?

CoapxuHa Ha NaKyBaweTo

1 Ypen 3a 3aBapyBare

1 Macka 3a 3aBapyBawe

1 2KuuaHa yeTka/nnocHat YyekaH
1 YnatcTBo 3a pakyBare

1 YnatcTBa 3a 6e36eaHocT

1 MapaHTHa kapTnyka

MpoBeperTe ja MaluvHaTa, OTCTerHaTuTe 4enoBm 1
NpnBOPOT 4a HEe Ce OLUTETEHW NPK TPaHCMOPT.

WHdopmaumja 3a nponsBoaoTt
Cn.1uCn.2

1. WHpvikaTopcka ceeTwnka 3a Temneparypa
2. On/off npekmHyBa4

3. BpTtnuBo konye 3a ja4ynHa Ha cTpyjaTa
4. Kaben 3a 3aBapyBaH€ CO AipXKay Ha
enekTpoan

Kaben 3a 3a3emjyBatbe co cTera
lymeH kanak

. Opuwka

Xnebosw 3a nager-e

Xunuana yeTka/nnocHat YekaH

10. Macka 3a 3aBapyBare

11. Enektpoaun

©Co~No»

Ta6ena: nocTaByBak-€e U paKyBate

@ Enektpopa (mm)  JauuHa Ha cTpyja (A) MoroaHo, MefyapyroTo 3a

2 50-75 [ebenvHa Ha maTepujan 2-3 mm
[MonpaBatbe Ha suaeH peran

2,5 70-100 [ebenvHa Ha maTepujan 4-5 mm
pagnHapcka orpaga, urpadku

3,2 95-150 [e6envHa Ha maTtepujan 6-7 mm
HactpelwHuua, rapaxa

4 130-160 [ebenuHa Ha matepujan 8-12 mm

KoHcTpykumja (Teluka)

2. be3begHOCHM ynaTcTBa
f II[D]] BrumaHue! lpoyumaj eo

yrnamecmeomo 3a pakysarse.
OGjacHyBawe Ha cumGonuTte

A\

O3Hauvysa pu3uk 00 nospeda, eybere
Ha Xusom unu owmemysare Ha
anamom 0 cry4aj Ha Herloyumyeare
Ha ynamcmeama.

Ykaxyea Ha onacHocm 00 cmpyeH ydap.

BedHaw u3sne4yeme 20 kabernom 00
cmpyja 8o criy4aj 0a ce owmemun unu
3a epeme Ha 00pxysar-e.

2 B> B>

lpucymHume nuya 0a cmojam
rnodarneky.

-
E

He usnoxysajme Ha 00x0.

Hoceme sawmuma 3a ywu uo4yu.

Hoceme 3awmumHu oyuna.

= @ |

Cekozaw Kopucmeme MacKa 3a
3aeapyeame.

)

4
=)

Hoceme 3awmummta obrneka

R

EN60974-6

CmaHdapd 3a anapamu 3a
3aeapyeatbe 3a payHo
eflekmposia4yHo 3agapysar-e co
oepaHuyeHa ynompeba.

EMC knacucgpukayuja eo coenacHocm co |IEC
60974-10

s— [pxay Ha enekmpoda

TepmuHan 3a 3a3emjysar-e

lMad Ha HanoH

EOHoazeH mpaHcghopmamop

HanojHo kono, ¢pasu 1 unu 3 ~50 Hz

Mpey4Huk Ha eniekmpoda

— e
F

Ocueypysay 16A
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I1 max

IP21S

= °

~

ccczx<

I1evf

Max. npumapHa jad4uHa Ha cmpyja 80
Amnepu

CekyHOapHa jayuHa Ha cmpyja 80
Amnepu

HomuHanHo makcumasnHo epeme Ha
noeo0uHe4YHo 3aeapyeame

HomuHanHo MmakcumariHo epeme Ha

HeripekuHamo 3aeapyeare

IP21S Knaca Ha 3awmuma. 3awmuma
00 donupare Ha 06jekmu do 12 mm u
npomue eepmuka’siHo nararbe Ha Karnku
go0da. lMpeKkuH co peeynayuja Ha 8ooda.
Knaca Ha uzonayuja

HomuHaneH HarnoH 6e3 onmosapysare
HomuHaneH HarnoH

BpedHocmu Ha KOH8eHUUuoHarsieH HaloH

Max. ecpekmusHa HarnojHa cmpyja

OnwTh 6e36eaHOCHM ynaTcTBa 3a anapaTu 3a

3aB

apyBame

KopucHukoT Mopa fa e oby4eH 3a KopucTere
1 paKyBah€ CO anapaTor.

O6e36enete 00OPO OCBETNEHA U ypeaHa
paboTHa cpeauHa.

Cekoralu nckny4yete ro kabenot of cTpyja
npen 6uno kakea pabota okony mMaluMHaTa.
W3Bapete ro kabenot of cTpyja Kora ja
HanywTate MalimHaTa.

He ro kopucTeTe anapaTtoT npea ga uae
LIeNOCHO CKIOMEH 1 NMOoCTaBeH Criopes oBa
ynaTcTBo.

Moce6Hn 6e36eqHOCHM ynaTcTBa 3a anapartu
3a 3aBapyBatbe

3aBapyBaH-ETO NPEAM3BMKYBA UCKPY 1 XKEXKOK
MeTan. 3anoMHeTe jeka 0Ba e OnacHOCT Of
noXap v OTCTPaHeTe M1 cuTe 3ananuem
npeameTn og paboTHaTa cpeanHa.
Ob6e36enete nobpa BeHTUNaLWja Bo paboTHaTa
cpeauHa. MacoBuTe kou ce ocrioboaysaart npu
3aBapyBak-€ Ce ONacHOCT Mo BaLLETO 34paBje.
He 3aBapyBajTe KOHTEjHEepU U LIEBKM KOU

coppxar unv coapxene 3ananvay TEYHOCTU Unn
racoBu (OMacHOCT Of, NoXap Unu excrosuja).
He 3aBapyBajTe maTtepujanu Kom ce YACTEHU CO
BVCOKO 3arnanveyv TEYHOCTU Unv Gune
6ojocyBaHu (BepojaTHOCT 3a ocrioboayBarse Ha
LUTETHW racoBw).

He paboteTe BO BnaxHa OKOMMHa 1 Ha JOXA.
Cekorall fa rv LUTUTUTE 04MTE CO UCTopadaHaTta
Macka 3a 3aBapyBatbe.

KopwcTeTe pakaBuLm 1 cyBa 3alTUTHa obrneka,
KOW He Ce HaTOMeHW CO Macro Unn HeYncToTwja.
3rypara Koja ce co3faBa NoHeKoraLl e 3axapeHa
1 TONMa n MoXe Aa Npeamn3smka CeprosHn
NOBPEeAM Ha 04uTe 3a BpeMe Ha
OTCTpaHyBaH-eTO. HoceTe 3aLUTUTHM o4mna n
pakaBuLM.

YNTpaBMonNeToBOTO 3padere MoXe Aa
NpeAv3BuKa N3ropeHnLM Ha Kkoxara. 3atoa
cekorall HoceTe COOABETHA 3aLLTUTHa obreka.
BawumoT anapar 3a 3aBapyBatbe € 3alTUTEeH of
npeontoBapyBakse. [Nopaay Toa, anapator
aBTOMATCKV Ce VCKITy4yBa Npyv ONTOBapyBak-e.
AnapaToT aBTOMaTCKu Ce BKIy4yBa NMOBTOPHO,
OTKaKO [JOBOSTHO Ke Ce 13naau.

3a BpemMe Ha 3aBapyBatse v Nafere NapyeTo
MoXe Aa ce AedopMypa nopaaun Hanperama.
Cexorall MMajTe ro oBa Ha yM.

CMee fa ce kopucTaT camo vcrnopadaHuTte
kabnu 3a 3aBapyBBatse (J 10 mm2 rymvpaH
kaben 3a 3aBapyBam--E€).

MocebHu nponcy ce ogHecyBaaTt Ha 0bnacTu
CO PU13VIK O MOXaPp M eKCrriosnu.

3aBapeHuTe CroeBm KoV Ce U3NOXEHN Ha
BVCOKM Harnperaxa 1 Kou Mopa Aa UCTorHyBaaT
oapeneHy 6apatba 3a 6e3beHOCT, cmeat aa rm
npaeat camo nocebHo 0byyeHn n
cepTudmnLmMpaHn 3aBapysayun. Hekon npumepu
ce: CajoBM Moz, NPUTUCOK, BMEYHM LUMHW, CTOjKN
3a LIEBKM, UTH.

BaxHo: Cekorall Aa ja noBp3yBaTe macara LUTo
no6nucky Ao MeCTOTO Koe Ce 3aBapyBa, CO Toa
CTpyjaTa 3a 3aBapyBat-e 0au Mo HajKyC MOXeH
narT oA enekTpoaata Ao TepMuHanoT. Hukoratu
He ja NoBp3yBajTe MacaTa Co KyKULLTETO Of
anaparoT 3a 3aBapysatse!

Hukoralwu He ja noBp3yBajTe macaTa co
3a3eMjeHV KOMMOHEHTM KOW Ce HaoraaT Janeky
of, paboTHOTO Napye, HNp., 3a BOAOBOAHA LieBKa
BO APYr1OT Kpaj o npocTtopujaTa. NHaky, ke ce
OLUTETM 3aLUTUTHUOT MPOBOAHWYKM CUCTEM Ha
npocTopujaTa BO Koja ce 3aBapyBa.
OcurypyBaunTe Ha HanojHUTE MPUKITy4oLW Mopa
na ogrosapaart Ha nponucute (VDE 0100).
3aLUTUTHMOT KOHTaKT Ha NPUKNYYHULMTE CMeaT
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na bupat max. 16A (TMNOBM 1 TEXHWYKU
nopatouu: RT14-20, @ 10 x 38, AC 400 V 16A.
IEC 60269. 6aBHO ropedku. Npounssoaren: Chint)
(ocurypyBaum Unm cKonkm 3a 3allTuTta Ha
nposoaHuLM). OcurypyBayu 3a NoronieMn cTpym
MOXaT [a [JoBeaarT [0 roperbe Ha Kabnum unm
noxap Ha 0bjexT.

EnekTtpuyHa 6e36egHocT

WcknyyeTe ro anapaToT BeAHaLl, ako:

* [locton gedeKT BO NPMKIYy4OKOT 3a
CTpyja, kKabenoT e OLITETEH.

* E gedekTeH npeknHyBayoT.

*  Bupgute yag unu mupuc Ha nsropeHa
n3onauuja.

lpedynpedysare! Bo 3asucHocm 00
cocmoj6ama Ha ennekKmpuyHama mMpexa
Ha Mecmomo Ha fpuKy4yysaremo,
efleKmpuYyHUOM U380p Ha 3a8apysar-e
Moxxe Oa npedussuka npeyku npu
cHabdysare co cmpyja Ha Opyau ypedu.
AKo nocmou 6uso Kakog COMHEX 80
8pcKa co 08a npawarbe, coeemysajme
ce co opeaHom 3a cHabdysatbe co
eflekKmpuyHa eHepeuja.

A\

YBepeTe ce feka anapaTtoT 3a 3aBapyBake U1
eneKTPUYHUTE NMPUKITYHOLM Ce NPaBUITHO ce
NoCTaBeHW.

Burno kakBa MOXHOCT 3a CTpyeH yaap Moxe
[a ro 3arpo3au XX1BOTOT.

Cekoralu 06e36enete 4o6po NoBp3yBame, Ha
[BaTa ApXadu Ha enekTpoamn 1 3a3eMjeHnoT
kaben.

He pnosBonyBajTe owTeTyBame Ha kabnuTe co
Brneyere. Vcknyyerte ro kabenot npeq
npemecTyBam€ Ha anapaToT.

M36erHyBajTe KOHTaKT CO eNneKkTpo
NpoOBOAHMTE IENOBM Ha anapaToT, ApXKavoT Ha
enekTpoaa v 3a3eMjeHnoT kabern.

Cekorall npoBepyBajTe Aanu ogroapa
HamnoHOT Ha Mpexara Co Bpe4HOCTUTE Ha
HaTnucHata nroyka.

Mpy 3ameHa Ha kabnu 1 NpUKNyYoLu:

®pneTe ru ctapuTe Kabnu UK NPUKNYYHULK,
Kora Ke rv 3aMeHuTe CO HOBW.

MpuknyyyBame Ha nabasa NpukNy4YHMLA BO
MpeKa e onacHo.

3a anapaTtu koun pabotaT Ha 230 V kopucteTe
Hajmanky 16 A ocurypysay

Kora kopuctuTe npogorkeH kaben: Kopuctete
camo ogo6peHu NPOAOIKHU Kabrny HaMeHeTu

3. MoHTaxeH npubop

3a HarojyBakbe Ha anapatoT. Xuuute mopaat
Aa umaat npecek of HajMmanky 1,5 mm2.
OpBuTKajTe ro kabenoT LenocHo ako e
HaMoTaH.

Camo kBanuduvKyBaH efnekTpuyap cmee ga
paboTu Ha eneKkTPUYHOTO HamMojyBawe, HIp.,
Ha kabnuTe, NPUKIyYOLUTE UTH.

Kabenom Oa e uzsneyeH 00 cmpyja koz2a
20 MoHmMupame npu6opom

nOCTaByBaH:e Ha MalWuHaTa:

[MocTaBTe ro anapaToT Ha CyBO 1 YUCTO MECTO
(6e3 xenesHa npalunHa, npauvHa u 6oja).
MocTtaBeTe ro anapaToT Bp3 LiBpCTa U pamMHa
noBpLuUnHa, Hajmanky 20 cm of sua.
3awTtutete ro anapatoT Of, AOX/A U CUITHU
COHYEBW 3paLy.

Macka 3a 3aBapyBate
Ccn. 2

CocrTaBerTe ja MackaTa 3a 3aBapyBatbe CO
huKcHpare Ha ApLuKaTa, co ucrnopadaHuTe
3aBPTKM.

MocTaBeTe ro CTakoTOo (3aLWTUTHO) Npes
TEMHOTO cTakno. [ocTaBeTe rv cTaknara Bo
BHaTpeLLUHOCTa 0/ NMPO30peLioT 1 3abpaseTe
.

MpoBepeTe Aanu ce NoctaBeHn Taka,
CBETNOTO [a He MOXe Aa Brieryea Hu3
OTBOpOT.

3amMeHeTe ro 3alTUTHOTO CTaKmMo Kora
nornegoT Ha paboTHOTO Napye CTaHyBa
HejaceH. 3aMeHaTa Ha TEMHOTO CTaKro e
3HAYMTENTHO MOCKano of 3ameHara Ha
CBETNOTO 3aLUTUTHO CTaKso.

MecTere Ha HOBU eneKkTpoau

EnektpoauTe ce coctojaTt of 06noXeHo MeTanHo
jagpo. Ha kpajoT Ha enekTpoaara jagpoToT He e
06noxeHo.

MpuTnCHeTe ja paykaTta Ha ApXayoT Ha
enekTpoaara.

MocTaBeTe enekTpoAa co HEOBMOXEHWNOT Kpaj
(+ 2 cm) Bo ApxavorT. MNpoBepeTte ganu
HeobnoXeHNoT fAen uma fobap KOHTaKT co
MeTarnHvoT Aen of ApXaYvoT (enekTpogata He
ja TypkajTe npemHory Bo Apadyor).
OTnywTeTe ja paykarta. Enektpogata e
cTerHarta.

Ferm
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Babeneweka! He dossonysajme
ennekmpodama O0a useopu Ha OoJKUHaA
nokpameka o0 £ 5 cm nopadu
npeepesarse u/unu deghopmayuja Ha
opxadom. MiseopeHama ennekmpooda
mewko Ke ce uzeadu.

A\

OTCTpaHyBaH:e Ha NCKOPUCTEHU eneKkTpoaun
MputncHete ja padvkaTa o ApXa4yoT Taka, Aa
ncnagHe UCKopucTeHaTa enekTpoaa.

A\
A\
A\

MocTtaByBawe
Cn. 4

Babenewka! He ja omcmpaHysajme
eslekmpodama co paka. Enekmpodama
e xeuwka.

Babeneweka! Medajme kade Ke nadHe
ennekmpodama 3a 0a ce cripequ
onacHocm 00 noxap U MOXHU nospeou.

lpedynpedysare: [lpoyumajme eu
ynamcmeama ripeo pakysare u
cepsucuparbe Ha onpemama.

MpBuyHaTa nonoxba Ha NpeknHyBa4yoT (2) e

noctaeeHa Ha ,OFF*.

MalumnHaTta uma 2 npukny4oum, Moxe fa ce

ynoTtpebu co HanoH of 230V nnun 400V.

»  Co eBpOMNCKMOT NPUKITyHOK, Taa MOXe [a ce
ynoTtpebu camo Ha nonox6a og 230V. 3a aa
pakyBaTe CO MallMHaTa 3a 3aBapyBah-e Ha
HanoH oA 230V, noBp3eTe ro eBpOncKnoT
NPUVKNY4oK BO WTekep 3a 230V, a notoa
CBpTETE o NPeKMHyBa4voT (2) oa nonoxbta
LOFF* no 230V.

*  Co MHAYCTPUCKNOT NPUKITYHOK CO 5 UFMUYKK,
Taa Moxe fia ce ynorpebysa camo Ha 400V.
MoBp3eTe ro NHAYCTPUCKUOT MPUKITYHOK BO
wrekep 3a 400V, a noToa cBpTeTe ro
npekuHysayoT (2) oa nonox6ba ,OFF* go
400V.

OB6pHeTe BHMUMaHWe Ha CreaHoBO, 3a Aa ce
n3berHe pusuk of noxap, enekTpudeH yaap nnm
nospeam:

1 TNpen paboTa npoBepeTe Aanu HOMUHANHNOT
HanoH Ha anapaToT oAroBapa Ha HamnoHOT Ha
Mpexara.

2 Wckny4ete ro anapatoT og CTpyja npeg
rnocTaByBaH-€ Ha HOMUHAMEH HaMoH.

3 3abpaHeto e foTepyBake Ha HOMUHaNeH
HanoH 3a Bpeme Ha paborTa.

Mpen kopucTeme:

a. OnwTn MHdopmaLmnn 3a eneKkTpora’yHo
3aBapyBahe

EnexTpona

3awTtuTHa obneka

3awTtuTa Ha nMueTo

PaboTtHa okonuHa

Onw T HopMaLuK 3a enekTponadvyHo
3aBapyBame

poaoo

Temnepartypata Ha nakoT usHecysa okorny 7000°C,
Taka LUTO BPBOT Ha enekTpoadarta v paboTHOTO
napye ce Tonat. Konky nogonro ce ofpxxysa Nnakor,
enekTpoaa ke ce TonM u ke ce HaHecyBa noTpebeH
matepwujanu 3a 3aBapyBarse Ha [,enoBuTe Kon
Tpeba fa ce cnojat. PactojaHneTo mery
enekTpogara n paboTtHoTo napye mopa Aa 6uae
LUTO € MOXHO nomano (npubnuxHo 1.5 - 4 mm) Bo
3aBVICHOCT O NMPEYHUKOT ¥ BUAOT Ha enekTpoaara.
MoTpebHaTa cTpyja 3a 3aBapyBatbe ce AocTaByBa
o[} anapaToT 3a 3aBapyBatse. Kornky ke buae
ronemMa MOKHOCTa Ha anapaToT, 3aBVCK Of
notpebHata pabota. [poBepeTe Aanu ce LenocHo
CyBW eNnleKTpoawnTe, 3aLUTO BnaxKHa enekTpoamn
npeam3BukyBa npobnemu. Ako enektpopara ce
nenu Ha paboTHOTO Napye, NoTpebHo e Aa ce
Hamanu jaunHata Ha cTpyjaTta.

b. Enektpopa

*  EnextpoguTe ce coctojaT of 06noxeHo
mMeTanHo jagpo. O6rnoxyBaHeTo ja nMa
HajBa)kHaTa ynora npu 3awturta Ha
3aBapyBaH-ETO Of KNCIIOPOAOT 1 a30TOT 0f
BO37yXOT. EnekTpoaarta ce Tonu BO TEKOT Ha
3aBapyBateTO. [len of obnorata ncnapyea,
CO LUTO Ce CO3[aBa racoBMT 3aLUTUTEH CIO;j.
[en on obnorata nnuBa Bo 3aBapyBayka bara
(MaTepujanoT e noneceH o YernmKoT) 1 ro
LWITUTU n3nageHnoT wes. OTKako ke ce
n3nagu, oBoj Croj CTaHyBa TBPAA, NECHO
OTCTPaHNVBa 3rypa of 3aBapeHoT Croj.

»  PakyBajTe rpyKnumBo co eneKkTpoanTe, 3a Aa
He ja ckpLunTe obnorata. buagete curypHm
[leKa eneKkTpoamTe ce LIenocHo CyBU, Taka
4yBajTe rm Ha CyBO MeCTO.

»  Op ronemo 3Hayet€e e Aa ce KOpUcTn
ncnpaBHa enekTpoga 3a Aa ce Hanpaeu fobap
1 CUIeH 3aBapeH Croj. YHMBep3anHute
€neKTPoAN MHOTY YecTo Ke braaTt norogHu 3a
BallaTta pabora. Ha nakyBareTo Ha
€neKTpoanTe € HaBeAEeHO BO KOV NMOMoX6m
MOXe [a ce 3aBapyBa (Hafd rnasarta, Hagony
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WTH. CO Ornea Ha GpanHaTa Ha TONeH-eTo Ha
enektpogara). OgpefeH enexkTpoam ce
KoMepLMjanHo JoCTanHu 3a 3aBapyBatkse Ha
HeprocyBayku Yenuum 1 ieaHo Xeneso.
KoHcynTupajTe ro BaluvoT npodasad 3a
ropavyBar-e Ha BUCTVHCKU eNeKTPOoaM.

c. 3awTuTHa obrneka

HoceTe LenocHo nokpueHa obreka, 3a ga buae
MUHUMU3NPaHA MOXXHOCTa 3a U3rOPEHNLMN Ha
KoXaTa of y/ITPaB1ONETOBO 3padere nim
npckake Ha meTarn.

Mo MOXHOCT HOCETe NamMyyHu NaHTanoHu co
npepamku, pakaBuLy 3a 3aBapyBatse W 3aLUTUTHU
YeBnu. YBepeTe ce Aeka Uckpute o
3aBapyBaH-E€TO HE MOXaT [ja 3aBpLuaT BO
pakaBuLMTE UK YeBNUTE.

MpecTunkaTa 3a 3aBapyBahe (KOXHa) ro LWTUTK
KOMOWHE3OHOT O[] FOpeHse.

d. 3awTuta Ha nuueTo

Cn. 2

Kopuctute nobpa macka 3a 3aBapyBatrbe, CO
(TeMHO) CTakmno 3a 3aBapyBarbe U 3alTUTHO
cTakno. NpoBepeTe fanu ABeTe cTakna ce
npaBWHO HaMecTeHN (J06PO NPULIBPCTEHN U He
[03BONYyBaaT HaBMeryBake Ha CoHYeBa
CBeTnuHa).

MackaTa 3a 3aBapyBam€ LUTUTW Of 3payetbe,
TONMMHA U NCKPY Of 3aBapyBak-e 3a Bpeme Ha
3aBapyBame€. /IcTo Taka ro Hamanysa
BAVLLYBaH-ETO Ha racoBuTe. HeBnanveute
yNTPaBMONeTOBY 3paLy Npean3BrnKyBaar TH.
,3aBapyBayku 6rnecok”.

Toj noTekHyBa o HEKOIKY CEKYHAM rneaarbe Bo
€neKTPUYHMOT NaKk.

M3berHeTe ro ecpekToT 0 0Ba 3payerbe v of
BMCOKMTE TeMrnepaTypu Ha NULETO 1 Apyrute
N3MoxyBaka Ha AenoBu o TEeNoTo, Kako LUTO ce
BPATOT 1 paueTe. 3alITUTeTe Ce 0 OnacHuTe
edeKT of enekTPUYHNOT Nak 1 3aapxeTe rm
nuuara kou He y4yecTByBaaT BO pabortarta Ha
Hajmanky 15 m og nakor.

Jlnua vnn nomoLwHKLKM kom paboTat Bo bnuavHa
Ha enekTPUYHMOT Nak Mopa fia Ce COBETYBaH 3a
onacHocTUTe 1 TMe Mopa Aa 6vuaaT onpemMeHn co
notpebHaTa 3alwTnTHa onpema. Ako e noTpebHo,
noctaBeTe 3aLlTUTHN SUAOBU.

e. Pa6oTHa okonuHa

*  (O6e3benete 0o6po nNpoBeTpeHa paboTHa
cpeavHa. MacosuTe kKou ce ocnobogyBsaat npu
3aBapyBat-e Ce ONacHOCT MO BaLLETo 3Apasje.

+  OTcTpaHeTe M cuTe 3ananueu NpeaMeTy o4

paboTHaTa cpeaumHa.

+  3aBapyBarEeTO NPeau3BHKYBa NCKPU U KEXKOK
mertarn.

«  Ocurypajte ce feka uMa Bofa 3a nafere Bo
6nuaunHa Ha paboTHOTO MecTo. He ro
oCTaBajTe LUTO TYKy 3aBapeHOTO napye
(keLwuko) 6e3 Haa3op Ha paboTHOTO MECTO.

*  W3anagete ro napyeTo npep Aa ro Hanywtute
paboTHOTO MecTo.

3awTuTa op papujaumja u MsropeHULM

* Ha paboTHo MecTo, onacHocTa 3a o4nTe Mopa
na buae o3HayeHa co 3Hak ,BHumanune! He
rneaaj Bo nnameHoT! ” PaboTHWTE MecTa Mopa
na 6éuaat WTo noBeke 3alTUTEHN Ha TakoB
Ha4uH, nuuaTa Ko cTojaT Bo 6rm3mHa Ha
MecToTO Aa ce 6e3beaHn. HeosnacTteHute
nuua 3agpkeTe rm HaaBop of paboTHOTO
MecTo.

* Bo HenocpeaHa 6rnvM3nHa Ha cTauMoHapHU
paboTHM MecTa, suaoBuTe He Tpeba aa ce
CBEeTNo unu cjajHo 6ojocaxu. MposopumnTe
Mopa Aa buaat obrnoxeHun co cooaseTHa 6oja,
GapeMm Ha HMBO Ha ounTe, 3a Aa ce cnpeyn
3paver-eTO Ha MUHYBaYNTE.

MywTakwe Bo paboTta

Cn. 3

»  Cosert: lNpen ga noyHeTe Aa 3aBapysaTe
NnoTeLLKM AenoBu, Hajaobpo e Npeo Aa ce
obuaeTe Ha TecT napye.

*  (O6Ges3benere YNCTO Napye: OTCTpaHeTe
Kopo3wuja, MacTu n octaTtoum o 6oja.

» TMocraBeTe notpebHa jaunHa Ha CTpyja, co
KOPUCTEHE Ha BPTNIMBOTO KOM4e, Ha NpeaHnoT
Oen Ha anapatot. /36opoT Ha jaunHaTa Ha
cTpyjaTa 3aBucu of paboTHOTO napye 1 BUaoT
Ha enekTpogara.

» TMocraBeTe ro genot oa enekrpopara 6e3
06noxyBaHe BO ApXKa4voT Ha enekTpoaa u
NnoBp3eTe ro 3a3eMjeHNOT NPUKITYHOK CO
paboTHOTO napye.

*  Bknyuete ro anapatoT 3a 3aBapyBake Ha
rMaBHUOT NPEKNHYBaY.

» [pxeTe ja MackaTa 3a 3aBapyBaH-€ BO
NpefHUOT en Ha BaLleTo nuue un
NoMecCTyBajTe ro BpBOT Ha enekTpoaarta npeky
paboTHOTO Napye, kako LWTo Tpeba. Oea e
Hajoobap HauuH [ia ce 3amnoyvHe co
enekTporayHo 3aBapyBakse. He ro yaupajte
napuyeTto co enektpoaata. Co Toa ke ja
OLUTETUTEHA eneKkTpoaaTa v ke ro nonpeynTe
C037aBaH-E€TO Ha MaKoT.

* [lo co3gaBareTO Ha eNEeKTPUYHUOT Nak
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obuaete ce Aa 3aapXuUTe €QHaKBO pacTojaHne
nomery BpBOT Ha eniekTpoaara 1 paboTHOTO
nap4ye. [lpxxete ro oBa pacTtojaHue eHaKBo CO
NPEYHUKOT Ha enekTpoaara. [ipxxeTe ro oBa
pacTojaHne KOHCTaHTHO MO MOXOCT, BO TEKOT
Ha 3aBapyBaH-ETO.

* [lomecTyBajTe ja noneka enekrpogara npeky
paboTHOTO Napye.

» [pxeTe ro aronot mMery enekTpogara u
napyeto nomery 60° n 70° Bo HacokaTa Ha
OBUXEHETO.

»  Kora ke buae HanpaBeH 3aBapeHNOT Croj,
NPEKUHETE ro NakoT CO OTCTpaHyBak-e Ha
enekTpoaara og paboTHOTO napye.

*  Wckny4yeTte ro anapaToT 3a 3aBapyBam-E.

Baberneka: Ako eo ocmasume

A anapamom 8KIly4YeH, 2oiema e

sepojamHocma ennekmpodama 0a

Hanpasu kKoHmakm (npeky pabomHama

maca) co 3azemjeHuom kaben u

crioHmaHo 0a noyHe Oa 3asapysa.

«  OtcTpaHeTe ja 3rypaTa of 3aBapeHu1oT croj,
CO paMeH YekaH.

Bodeme cmemka 3a pas3rnemaHume
memarHu yecmuyku. Cekoeaw Hoceme
3awmumHu o4urna.

*  Hukoral He 3aBapyBajTe Bp3 ocTaToumTe of
3rypara: 3aryparta npetcraByBa U3onatop u
KOHTaMUWHWPaH CI10j, @ Kako pesynTaT Ha Toa
ro cnabee 3aBapyBaH-ETO (TH. BKIyYeHa
3rypa).

*  WcyeTkajTe ro 3aBapyBak-€TO CO NOMOLL Ha
XKU4aHa YyeTka.

A\

IMHaMKaTopcKa cBeTUIKa 3a TemnepaTypa
cn1

Kora Temnepatypara Ha anapartoT 3a 3aBapyBare
CTaHyBa BMCOKa, TepMOCTaT Ke Ce UCKIyym
(MHOMKaTOpCKaTa CBETUIKA 3a TeMneparTypa ke ce
BKITy4). BrpageHnoT BeHTUNaTop ro nagu
anaparor. [Mocne nagexeTo cBeTunkara ce
MCKydyBa.

OBO3MOXETe N Ha MaluMHaTa JOBOSHO Bpeme 3a
[a ce Usnaau; Co HTEH3VBHO 3aBapyBat-e
rorieMa e BepojaTHOCTa Mo HEKOMKY MUHYTK
MOBTOPHO 1@ Ce aKTUBMpa TEPMUYKNOT

3abenewka: Pabom+Homo napye u
Hamamy e co sucoka memnepamypa.
He 20 ocmasajme xewko 6e3 Had30p.

npeknHyBa4y

5. CepBUC 1 oapXyBaHe

lposepeme danu e anapamom
A uckny4eH o0 cmpyja nped o0pxysarse.
OBaa MallLMHa e KOHCTpyvpaHa aa pabotu fonr
nepvoa Co MUHMMAITHO OAP3KYBaH-e.

HenpekuHatoTo ycnewHo pa60Terbe 3aBucu og
rpuxarta Ha MallnHaTa U peaoBHOTO YNCTEHE.

Dedpekt

AKO MalLMHaTa He yHKLMOHUpa NpaBuiHo,
MOXHWTE NPUYMHU U COOABETHUTE peLleHuja ce
AafeHu nogony:

AnapaTtoT He paboTu.

*  3asemjeHnoT TepMuHan Hema gobap KOHTaKT
co paboTHOTO napuye.

» Enektpopata He e nNpaBuUiHO NocTaBeHa BO
Ap>KayoT.

*  TepmuykaTta KOHTPONa € UCKIyYeHa Unu e
CKpLUeHa TepMmyKaTa 3allTuTa.

*  [edekTeH ocurypyBad (Bo MepHa KyTuja).

o [edekTeH kaben.

» [pekunHyBayoT e AedeKTEH/KOHTaKTMPajTe ro
npofaBaYyoT.

Enektpopata npoponxyBsa aa ce ,,nenn” Ha

paboTHOTO napue.

*  KopucTtete BUCTUHCKM TUM Ha enekTpoga
(yHuBep3anHa)

» JauvHaTta Ha cTpyjaTa e npeHucka/cBpTeTe ro
Konyeto 3 HagecHo

EnekTpoaaTa e nopToKanoBo-upBeHa 60oja.

« JauumHara Ha cTpyjaTa e npeMHory BUCOKa 3a
0BOj TWM Ha enekTpoda/cBpTeTe ro Konyeto 3
Haneeo

EnekTpoaaTa npeTepaHo npckKa v npasu

MHory 6y4yaBa 3a Bpeme Ha 3aBapyBaH-eTo.

« JauuHara Ha cTpyjaTta e npeBucoka/cBpTeTe ro
KonyeTto 3 Haneeo

MalwuuHaTa e MHOry TOMa; CBeTU

MHAMKaTOpCKaTa CBeTUIIKa.

«  3aTHaTu ce OTBOpWTE 3a Nnafetbe /cumctete
rv co cyBa kpna; MoyekajTe HEKOMKY MUHYTH
[lofeka CBETIIOTO HE Ce M3racHe.

lMonpaskume u cepgucuparemo mpeba
Oa eu uszeedysa camo K8aiupUKy8aHo
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Jiuye usnu cepsuc.

Yucreme

»  OtBopwuTe 3a BeHTUNauuja fa bupat
ocno6ofeHn o npaLuvHa 1 HeYmcToTuja.
KopucTteTe MekaHa kpna, HaBnaxHeTa co
BOJa CO carnyHuLa, 3a OTCTpaHyBahe Ha
TBPAOKOPHUTE HeuncToTun. He kopucteTe
pacTBOpyBa4u Kako GEH3VH, ankoxon unu
aMOHWjaK UTH.

*  Ocurypajte ce feka ApKaqoT Ha enekTpoanTe
1 3a3eMjeHNOT NPUKy4oK ce 6e3 kopusuja, 3a
[a MoxaT aa npasat gobap enekTpuyeH
KOHTaKT.

*  PepoBHO npoBepyBajTe rv kabnute ganu ce
LiBPCTO MOBp3aHu

MoamaukyBame
MalmHaTa He Tpeba JononHUTenHo ga ce
nogmavkysa.

OTKasm

AKO Ce CIy4un 0TKas, HNp. Nnopaam TpoLeke Ha
Jen, obparteTe ce Ha agpecaTa Ha CepBUCOT 0Of
rapaHTHaTa kapTudka. Ha nosaguHaTa Ha
ynaTCTBOBO Ke HajaeTe eKCro3nuUMOoHeH nperneq
CO NpUKaxaHu OenoBu Ko MoXaT [a ce Hapayaar.

XXuBotHa cpeaunHa

3a fa ce crnpeyy owTeTyBake 3a Bpeme Ha
TPaHCMOPTOT, YpedoT ce Ucropadysa Bo TBpAO
nakyBaH-€e Koe ce COCTOM of, MaTepujarn 3a
eflHokpaTHa ynoTpeba. 3atoa Be Monume aa rv
KOPUCTUTE OMNUMUTE 33 PeLMKMparbe Ha
ambanaxara.

efIeKMPUYHU UNIU e/IeKMPOHCKU
anapamu mpeba 0a ce cobupaam Ha
co008emHuU floKkayuu 3a peyukupare.

E LecekmHu u/unu omebpreHu

Camo 3a 3emju og EY

He rv genoxupajte anatuTe BO AOMaLLEH OTNaj.
Cnopep EBponckoTo Ynatcteo 2012/19/ EU 3a
oTnajgHa eneKkTpuYHa 1 efieKTpoHcKa onpema un
HeroBaTa UMMNIEMeHTaLmMja BO HALMOHANHOTO
npaBo, eNleKTPUYHUTE anaTu Kou Beke He ce
ynoTpetnunem Mopaart aa ce cobmpaat oafaenHo u
[a ce oTCTpaHyBaaT Ha eKOMOLLKUN HauMH.

FapaHuuja
[apaHTHUTE ycrnoBwuTe ce AaAeHu BO nocebHa
rapaHTHa kapTuyka.
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Spare parts list

No. Description Position No.
100192 Switch - 3 positions 13,17,18,19
100191 Thermic protection 26
100193 Fan 23
100194 Electrode holder 1"

100195 Earth clamp 3
100196 Handle 50
100197 Wheel set 39,40,41,42
100178 Thermal control 25
100179 Industrial plug 21
100005 Chippinghammer/wire brush

100006 Mask glass set (black & white)

100007 Welding mask (excl.glass)

WEA1011 Electrodes, 2,0mm, 1 kg

WEA1012 Electrodes, 2,6mm, 1 kg

WEA1013 Electrodes, 3,2mm, 1 kg

WEA1014 Electrodes, 2,6mm, 5 kg

WEA1015 Electrodes, 3,2mm, 5 kg

WEA1016 Electrodes, 2,0mm, 120 pcs

WEA1017 Electrodes, 2,6mm, 120 pcs

WEA1018 Electrodes, 3,2mm, 120 pcs

input 230/400V~

: g output AC

switch turn to 400V:1,3 on,2 off; use 400V model
switch turn to 230V:2,3 on,1 off; use 230V model
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Zwolle, 01-05-2016

DECLARATION OF CONFORMITY
WEM1035 Arc welder

We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with
directive 2011/65/EU of the European parliament and of the council of 9 June on the
restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic
equipment is in conformity and accordance with the following standards and
regulations:

Der Hersteller erklart eigenverantwortlich, dass dieses Produkt der Direktive
2011/65/EU des Europaischen Parlaments und des Rats vom 8. Juni 2011 (iber die

(CS) Na nasi vlastni zodpovédnost prohlasujeme, Ze je tento vyrobek v souladu s
nasledujicimi standardy a normami: Je v stlade s normou 2011/65/EU Eurépskeho
parlamentu a Rady z 8. jina 2011 tykajlicej sa obmedzenia pouzivania urcitych

¢nych latok v i a vybaveni.

(SK) Vyhlasujeme na nasu vyhradna zodpovednost, Ze tento vyrobok je v zhode a stlade
s nasledujicimi normami a predpismi: Je v stlade s normou 2011/65/EU Eurépskeho
parlamen(u aRady z 8. juna 2011 tykajlicej sa obmedzenia pouZivania uréitych

Einschrankung der Anwendung von bestimmten gefahrlichen Stoffen in
und elektronischen Geraten entspricht. den folgenden Standards und Vorschriften
entspricht:

Wij verklaren onder onze volledige verantwoordelijkheid dat dit product voldoet aan
de conform Richtlijn 2011/65/EU van het Europees Parlement en de Raad van 8 juni
2011 betreffende beperking van het gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische apparatuur en in overeenstemming is met de volgende
standaarden en reguleringen:

Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit est conforme aux
standards et directives suivants: est conforme & la Directive 2011/65/EU du
Parlement Européen et du Conseil du 8 juin 2011 concernant la limitation d'usage de
certaines substances dangereuses dans I'équipement électrique et électronique.
Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que este producto cumple con
las siguientes normas y estandares de funcionamiento: se encuentra conforme con
la Directiva 2011/65/UE del Parlamento Europeo y del Consejo de 8 de junio de 2011
sobre la restriccion del uso de determinadas sustancias peligrosas en los equipos
eléctricos y electronicos.

Dy por nossa total ilida-de que este produto estd em
conformidade e cumpre as normas e regulamentagdes que se seguem: esta em
conformidade com a Directiva 2011/65/EU do Parlamento Europeu e com o
Conselho de 8 de Junho de 2011 no que respeita a restrigéo de utilizagao de
determinadas substéncias perigosas existentes em equipamento eléctrico e
electrénico.
Dichiar

sotto la nostra ilita, che questo prodotto & conforme alle
normative e ai regolamenti seguenti: & conforme alla Direttiva 2011/65/UE del
Parlamento Europeo e del Consiglio dell'8 giugno 2011 sulla limitazione dell'uso di
determinate sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche.
Vi garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och féljer féljande
standarder och bestammelser: uppfyller direktiv 2011/65/EU fran Europeiska
parlamentet och EG-radet fran den 8 juni 2011 om begrénsningen av anvandning av
farliga substanser i elektrisk och elektronisk utrustning.
Vakuutamme yksinomaan omalla vastuullamme, etta tdma tuote tayttaa seuraavat
standardit ja sdadokset: tayttad Euroopan parlamentin ja neuvoston 8. kesékuuta
2011 paivatyn direktiivin 2011/65/EU { koskien I aineiden
kayton rajoitusta s&hko- ja elektronisissa laitteissa.
Vi erkleerer under vart eget ansvar at dette produktet er i samsvar med felgende
standarder og regler: er i samsvar med EU-direktivet 2011/65/EU fra Europa-
parlamentet og Europa-radet, pr. 8 juni 2011, om begrensning i bruken av visse
farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr.
Vi erkleerer under eget ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med folgende
og Terio med direktiv 2011/65/EU fra
Europa-Parlamentet og Radet af 8. juni 2011 om begraensning af anvendelsen af
visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr.
Felelésségiink teljes tudataban kijelentjlik, hogy ez a termék teljes mértékben
megfelel az alabbi szabvanyoknak és eléirasoknak: je v souladu se smérnici
2011/65/EU Evropského parlamentu a Rady EU ze dne 8. Gervna 2011, ktera se tyka
omezeni pouziti urgitych nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych
zafizenich.

¢nych latok v elektrickom a elektronickom vybaveni.

(SL) S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu in da odgovarja nasledn-
jim standardom terpredpisom: je v skladu z direktivo 2011/65/EU Evropskega parla-
menta in Sveta z dne 8. junij 2011 0 omejevanju uporabe dolo¢enih nevarnih snovi v
elektricni in elektronski opremi.

(PL) D ljemy na wtasng odp: 3¢, ze ten produkt speinia wymogi zawarte w
nastepujacych normach i przepisach: jest zgodny z Dyrektywa 2001/65/UE Parla-
mentu Europejskiego i Rady z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stoso-
wania niektdrych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronic-
znym.

(LT) Prisiimdami visg atsakomybe deklaruojame, kad $is gaminys atitinka Zemiau
paminétus standartus arba nuostatus: atitinka 2011 m. birzelio 8 d. Europos
Parlamento ir Tarybos direktyva 2011/65/EB dél tam tikry pavojingy medziagy
naudojimo elektros ir elektroninéje jrangoje apribojimo.

(LV) Iratbilstoda Eiropas Parlamenta un Padomes 2011. gada 8. junija Direktivai
2011/65/ES par dazu bistamu vielu izmanto3anas ierobeZosanu elektriskas un
elektroniskas iekartas.

(ET) Apgalvojam ar visu atbildibu, ka is produkts ir saskana un atbilst sekojoSiem stand-
artiem un nolikumiem: ir atbilsto$a Eiropas Parlamenta un Padomes 2011. gada 8.
junija Direktivai 2011/65/ES par daZu bistamu vielu izmanto$anas ierobezosanu
elektriskas un elektroniskas iekartas.

(RO) Declaram prin aceasta cu raspunderea deplind ca produsul acesta este in
conformitate cu urmétoarele standarde sau directive: este in conformitate cu
Directiva 2011/65/UE a Parlamentului European si a Consiliului din 8 iunie 2011 cu
privire la interzicerea utilizarii anumitor substante periculoase la echipamentele
electrice si electronice.

(HR) Izjavljujemo pod vlastitom odgovornoL $u da je strojem ukladan sa slijedesim
standardima ili standardiziranim dokumentima i u skladu sa odredbama: uskladeno s
Direktivom 2011/65/EU europskog parlamenta i vijeca izdanom 8. lipnja 2011. o
ogranicenju koristenja odredenih opasnih tvari u elektricnoj i elektronickoj opremi.

(SR) Pod punom odgovorno$éu izjavljujemo da je usaglasen sa sledec¢im standardima ili

normama: usaglasen sa direktivom 2011/65/EU Evropskog parlamenta i Saveta od
8.juna.2011. godine za restrikciju upotrebe odredenih opasnih materija u elektricnoj i
elektronskoj opremi.

(RU) TMop ceoto 0TBETCTBEHHOCTL 3asiBNAEM, YTO AAHHOE U3AENe COOTBETCTBYET
crieayioLyM CTaHaapTaM U HopMam: COOTBETCTBYET TpeGoBaHNsM [IMpeKTUBb!
2011/65/EU EBponeiickoro napnamenTa v coBeta oT 8 uioHst 2011 1. no orpaHU4eHmio
VCMOMNb30BaHMS ONPe/ieNieHHbIX ONaCHbIX BELLECTB B BNIEKTPUYECKOM 1 BNIEKTPOHHOM
obopyaosaHun

(UK) Ha cBoto BnacHy BianosiaansHicTb 3anBnsiemo, Wwo faHe obnaaHaHHs sianosifae
HaCcTYNHUM CTaHaapTam i HopMmaTuBam: 3af0BonbHSE BuMori upektuau 2011/65/
€C €sponeiickkoro MapnameHTy Ta Paau 8in 8 uepeHs 2011 poky Ha 0O6MexeHHs
BUKOPUCTaHHA AKX HebesneyHnx PEYOBWH B ENEKTPUYHOMY Ta eNeKTPOHHOMY
obnaaHaHHi.

(MK) [eknapupame nop Hallata eAMHCTBEHa OArOBOPHOCT fleka OBOj NPOU3BOA € BO
cooBpasaHocT co [iupektusata 2011/65/EY Ha EBponckuoT napnameHT v Ha CoBeToT
0719 JyHi 3a pecTpuKLVja Ha YNoTpeBa Ha OPEEHM ONacHM CyNcTaHLu BO
©eneKTPU4Ha 1 ENeKTPOHCKa ONpema € BO CO0BPa3HOCT 1 BO CKIaf CO CrieaHNTe
CTaHaapav 1 perynatmsm

EN60974-1, EN60974-6, EN60974-10

2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU, 2012/19/EU

H.G.F. Rosberg

- CEO FermB.V.

Ferm BV ¢ Lingenstraat 6 - 8028 PM * Zwolle The Netherlands
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