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m ISO EN 14555
—

e | Fe0.2%C 'A"I‘;’I‘:‘M Cuzn37| AI995 AISi12 | AlMg3
Fe 0,2% C k| kK | *k * % X X
Fe Zn * * * * X X X
Iox AISI304| % % | % % * X X X
Cuzn37 * % * * % X X X
cu * X * % X X X
AI99,5 X X X * * * %
Al Mg 1-5 X X X * * % *®
Al Mg Si 0,5 X X X * * % *

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) ZHMATA KINAYNOY, YIIOXPEQZHS KAI AMTATOPEYSHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (Fl) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NETEHAA CUMHAINIOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KITIOY KbM 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
BAOBIMKNTENHN U3NCKBAHMS N BABPAHW (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) NOKKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII SI INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI sl ol 5131 ¢ jladll ciladle Jds ()

PERICOLO GENERICO « GENERAL DANGER + RISQUE GENERAL » PELIGRO GENERAL « PERIGO GENERICO « MENIKOZ KINAYNOSX « ALLGEMEINE GEFAHR + GENEREL RISIKO +
A ALGEMEEN GEVAAR + ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI « BENDRI PAVOJAI «+ OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO » OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO « ALTALANOS VESZELY « OBLLUASA OMACHOCTb + OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST « GENERELL FARE + SPLOSNA NEVARNOST + PERICOL GENERAL « GENEL
TEHLIKE « ple ha
PERICOLO SHOCK ELETTRICO « DANGER OF ELECTRIC SHOCK + RISQUE : CHOC ELECTRIQUE « PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA + PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOS
HAEKTPOIMAHZIAY « STROMSCHLAGGEFAHR « RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D + GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK « FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS « ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPECi URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM + ARAMUTES VESZELYE « ONACHOCTb 3MEKTPUYECKOIO MOPAXEHWNSA « OMACHOCT OT ENEKTPUYECKM YIAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * (il 568 Gom shas
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PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES + RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE * PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA + PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA + KINAYNOX
ANAOYMIAZEQN ZYTKOAAHZHSE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH « RISIKO FOR SVEJSEDAMPE + GEVAAR VOOR LASDAMPEN « FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA + KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECi SVAROVACICH VYPARU «
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « OMACHOCTb IbIMOB OT CBAPKM + OMACHOCT OT U3MAPEHWSA MPY 3ABAPSIBAHE « OPASNOST
OD PARA VARENUJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI
o alalll glas Hhaa

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES + PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS + PERIGO DE
RADIACOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS + GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING + GEVAAR VOOR UV-STRALING +
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS * ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY « OMACHOCTb Y/IETPAGVOSIETOBOIO U3ITYYEHWUS « OMACHOCT OT Y/ITPABMOJIETOBA PAOVALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING + NEVARNOST ULTRAVIJOLIENEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI * ooty (358 glal 5l

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES + RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES + PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES « KINAYNOZ KAYTQN STATONIAIQON « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRAENDENDE STZANK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPEC| PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK + SZIKRA SZORODASI VESZELY « OMACHOCTb PACKANTIEHHbBIX BPbI3I «
OMACHOCT OT U3IAPALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI + FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SIGRAMA TEHLIKESI * ke 3, ks

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE + RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAS « BRANDGEFAHR « BRANDFARE *
BRANDGEVAAR * BRANDFARA * TULIPALOVAARA « TULEOHT » UGUNS RISKS + GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU
+ TUZVESZELY « OMACHOCTb MOKAPA « ONTACHOCT OT MOXAP « OPASNOST OD POZARA * FARE FOR BRANN + NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI +
Juid) jha

PERICOLO DI ESPLOSIONE + DANGER OF EXPLOSION + RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO * KINAYNOZ EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR +
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU + NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCIMJIO3MS « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE + PERICOL DE EXPLOZIE + PATLAMA TEHLIKES] « NEVARNOST EKSPLOZIJE * Jadil jha

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES « PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS « KINAYNOZ SYNOAIWHE XEPION STA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER
HANDE DURCH ZAHNRADER -« RISIKO FOR KNUSNING AF HZANDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA |
KUGGHJULEN + VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE + RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKUY
SUSIZEIDIMO KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE + NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH -+
FIGYELEM! VIGYAZNI A KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONTACHOCTb PA3OABIIMBAHUA PYK LUECTEPHAMM « o5l 0 Al Gams ylas

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI + DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIACOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN + RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING +
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING * FARAFOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT * NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONMACHOCTb HE MOHU3MPYIOLLETO OBNYYEHWSA « OMACHOCT OT JEMOHU3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR
IKKE-IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * [YONLASMAMA TEHLIKESI * (orsbliia s S gla) ylai

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO *+ DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE * PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MATNHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD + FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY + ONTACHOCTb MHTEHCUBHOIO MATHUTHOTO MOJIS « ONACHOCT OT CUITHO MAMHUTHO Bb3AENCTBUE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC « SERT MANYETIZM TEHLIKESI * e oeuhliaall Jiae jlad
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON + VERBRENNUNGSGEFAHR
+ RISIKO FOR FORBRANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS + NUDEGIMO PAVOJUS
+ NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPEC| POPALENI + NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE + OMACHOCTb OXOFA « OMACHOCT OT W3rAPAHE -+
OPASNOST OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER * NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI « YANMA TEHLIKESI * G5 skba

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN + OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES « OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO + OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOXTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE « DER SKAL BARES ANDEDR/ATSVARN * BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS + KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS * DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ * JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACIi SYSTEM + A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALUNTbI [bIXATENBHbBIX
MYTEW « TPABBA [JA CE HOCAT 3ALUMTHW ANXATESTHA AMAPATY « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR * (onsiiil Sleal) dlas ol 53)

OBBLIGO USARE MASCHERAPROTETTIVA« PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN + OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOSTATEYTIKEZ MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL BZARES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY + A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb UCTOJNb30BATb 3ALUMTHYIO MACKY « TPABBA [JA CE HOCAT 3ALUMUTHN MACKW « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE * KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR « 35 ¢ alasial o) 53

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN + OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS « OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT « SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS + KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID
+ JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO + OBA3AHHOCTb UCTOSIb30BATb 3ALUMUTHBIE MEPYATKM « TPABBA A CE HOCAT 3ALUMTHU PBKABULM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE +
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE + KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR » &l 5 <l 3 lasial o) 33
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS 0JOS
+ OBRIGACAO DE PROTEGER OS OLHOS + ®OPATE MPOXTATEYTIKA I'YAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT + DER SKAL BARES SIKKERHEDSBRILLER + GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL
VERPLICHT « SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES « DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS -
OBOWIAZEK OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE * MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE + A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATL [MA3A
+ TPAEBA [JA CE HOCAT 3AWMTHN OYMNA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI
OCHELARI DE PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * ¢ s} dulea ol 53

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR ROPA
PROTECTIVA « OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL B/ERES SIKKERHEDST@J « GEBRUIK
BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS « KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS + DEVEKITE
APSAUGINIUS RUBUS + OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE + A VEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO « OBA3AHHOCTb HOCWTb SALWMTHYIO OLEXAY « TPABBA A CE HOCW 3ALLUMTHO OBJIEKIIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE + KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * &l s sudke alaaiad ol 53

VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: L'ACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER ¢« PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS « PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPENETAI H EIZOAOZ E ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT + ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER « TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER « PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR « AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU « DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI
« ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA « VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES - SANPELWAETCA AOCTYN NOAAM, UMEIOLWM CTUMYNATOP CEPAEYHOIO PUTMA « HE E PA3PELLEHO
BIN3AHETO HA JNIMLIA C MNENCMEVKBPW. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER + ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE « DOSTOP OSEBAM
S SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN « ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC « PACEMAKER TAKILI Ki$iLERiN GIRMESINE iZIN VERILMEZ

¢ ) iy o e ey o) A0 B

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When the
end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities.
(FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques et électroniques.
L'utilisateur a l'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés.
(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la
obligacion de no eliminar este equipo como residuo soélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados. (PT)
Eliminagédo de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utilizador possui
a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE)
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Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender
hat die Pflicht, dieses Geréat nicht als (ungetrennten) Hausmll zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse
af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver sgerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe
dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische
en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske
og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som
vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttaja ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintedn kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerdyspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumise kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui
segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savaks$anu — . Lietotajam
ir pienakums nenodot $o aparatiru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérsas pie pilnvarota atkritumu savakSanas centra.
(LT) Elektrinés ir elektroninés aparatdros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatiros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparatdros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznos¢ dokonywania selektywnej zbidrki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiorka odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwrdcic sie
do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni.
Symbol oznacuje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény),
ale musi se obratit na autorizovana sbérna stfediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készullékek artalmatlanitdsa. Az elektromos és elektronikus
készllékek szelektiv dsszegylijtését jelzd szimbolum. A felhasznald kételessége, hogy ne ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu
varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gy(jt6kozpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje
triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad, ale musi sa obratit' na autorizované
zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektricnih i elektroniCkih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje elektricnih i elektronickih uredaja. Osoba koja
upotrebljava uredaj ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjesoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti oviastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL)
Odstranjevanje elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje lo¢eno odstranjevanje elektrinih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upostevati
prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loCevanja) ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblas€ene zbirne centre za
posebne odpadke. (EL) ATTéppiwn NAEKTPIKWV Kal NAEKTPOVIKWV CUCKEUWY. ZUUBOAO TTOU QVOQEPETAl OTN XWPIOTH) ATTOPPIYN NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWY
ouokeuwv. O XproTng €xel TNV UTTOXPEWGT VA PNV OTTOPPITITEl QUTH) T CUOKEUN Padi pE T PEIKTA OOTIKG OTEPEd ammopAnTa (adlagopotroinTa), aAAG va
OTPaPEl TTPOG Ta £YKEKPIPEVA KEVTPA GUANOYNG. (RU) YTunmsaums anekTpruyeckoro 1 anekTpoHHoro obopyaoBaHust CUMBON NPeanUchIBAET pasnenbHbIi
cOOp 2NEeKTPUYECKOro 1 3MeKTPOHHOro 0bopyaoBaHus. Monb3oBaTens 06513aH caaBaThb AaHHbIA NPUOOP Ha YTUNU3aLMIO B crieumarnbHble YNOoNHOMOYEHHbIe
LieHTpbl cOopa OTXOAOB M He YTUIMN3MPOBATL €ro B Ka4eCTBE CMeLLIaHHbIX ObIToBbIX 0TXOA0B. (BG) M3xBbprsiHe Ha eneKkTpuyeckuTe N eneKTPOHHUTE ypeam
CuMBOr, KOWTO MOCOYBA pPasferniHoTo CbbupaHe Ha enekTpudeckuTe 1 enekTpoHHUTE ypeaw. MNoTpebuTensaT e AnbXeH Aa He M3XBbpsA To3W ypen KaTo
CMeceH (HeandepeHLmpaH) TBbpA AOMaLLIEH, a a ce 06bpHe KbM OTOpU3MpaHuTe LieHTpoBe 3a cbbupare. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice
. Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid
urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin
ayristinilarak atilmalarini gésteren sembol. Kullanici, bu cihazi, karigik (ayristinimamig) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile
temas etme yukumlultgune sahiptir.

rima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

B Non utilizzare la saldatrice se € caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A0)

B Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti all'esposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata
dell’esposizione stessa.

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

IT

Manuale istruzione

A\

Gli impianti per saldatura a resistenza, in seguito chiamati “saldatrice”, sono previsti per
uso industriale e professionale.
Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

ueste istruzioni_sono relative alla_macchina cosi_come consegnata: se non sono
rispettate o se si utilizzano accessori_od utensili non previsti da queste istruzioni
l'utilizzatore deve esequire a proprio carico un’analisi del rischio.
Assicurati che I'operatore sia addestrato sull’'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.
Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad
arco installazione ed uso”: IEC o CLC/TS 62081.

/N

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

B Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di: collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

W Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.
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Avvertenze di sicurezza

MAALOO@D

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se € danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall’arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.

B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

/AN AN

B |e scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

® EMF Campi elettromagnetici.

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche.
Per esempio, deve essere impedito I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice. |
portatori di protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di
utilizzo della saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza
ai limiti previsti per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici

(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

B Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.



Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.
Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il pit lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 7 Da = cm 50; Db
=cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura & progettata per I'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica
a bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

(J
|§| Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento,
in presenza di materiali infiammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

A Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

W Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
saldatura di colpirlo.

B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della saldatrice

La saldatrice, utilizzando la scarica di una batteria di condensatori (durata 2 - 3 ms),
consente la saldatura di prigionieri filettati, perni lisci, bussole, faston, eccetera, sia
ferrosi che non ferrosi, dotati di punta d’'innesco. La forza impressa al prigioniero dalla
torcia, assieme al passaggio della corrente, consente al prigioniero stesso di saldarsi
alla superficie metallica.

La corrente erogata & continua “+
Organi principali Fig.1-a

A) Cavo d’alimentazione

B) Interruttore ON/OFF acceso o spento.
C) Regolazione della tensione di saldatura
D) Indicatore della regolazione di tensione
E) Spia tensione d’alimentazione

F) Spia di segnalazione anomalia

G) Connettore comandi torcia

H) Attacco torcia

1) Attacco cavo di massa / induttanza

J) Pulsante comando

K) Vite di regolazione del carico della molla
L) Indice regolazione forza molla

M) Distanziale a 3 punte

N) Mandrino serrapinze

P) Pinza porta prigioniero

Q) Prigioniero

R) Punta d’innesco

S) Vite posteriore

T) Dado di bloccaggio

Dati tecnici

La targa dati € presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.

A) Nome ed indirizzo del costruttore

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura

C) Simbolo della struttura interna della saldatrice

D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto

E) Simbolo della corrente erogata: ——_ continua.

F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza

G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

"«

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio
di scariche elettriche

1) Prestazioni del circuito di saldatura
UoV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
N° Numero di scariche condensatore che si possono effettuare in un’ora
E energia di saldatura
Cc capacita condensatore di scarica
Uc tensione condensatore di scarica

J

-

Dati relativi alla linea d’alimentazione

u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%)
11 eff Corrente efficace assorbita

11 max Massima corrente assorbita

K) N° Matricola

L) Peso

M) Simboli di sicurezza: Legai le Avvertenze di sicurezza
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Messa in funzione

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto
di terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo. Fig.3.

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato: T10A.

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non € dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata: 16A. Fig.4.

Preparazione del circuito di saldatura

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

@ Per il corretto funzionamento colloca i morsetti del cavo di massa in modo simmetrico
ed il pit vicino possibile al punto di saldatura.
» Collega il connettore di potenza e lo spinotto di comando della torcia agli attacchi della
saldatrice.

Preparazione della torcia

La torcia pud saldare differenti tipi di prigionieri a seconda della pinza montata e della

sua regolazione.

» Monta la pinza ‘P’ opportuna in base al tipo di prigioniero ‘Q’ che vuoi saldare (Fig.1-a).
Utilizza la vite ‘S’ e blocca il controdado ‘T’ in modo che il prigioniero sporga rispetto
alla parte anteriore della pinza di ~1 mm. Inserisci la pinza nel mandrino serrapinze e
serrala con una chiave a tubo.

@ Per il corretto funzionamento verifica che il mandrino serrapinze ‘N’ scorra libero per
tutta la sua corsa.

Procedimento di saldatura: descrizione dei comandi
e segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della “messa in funzione”, accendi la saldatrice e
procedi nelle regolazioni.

Regolazione tensione di saldatura e carico molla

Prima di iniziare la lavorazione effettua alcune saldature di prova per determinare la
corretta regolazione della tensione di saldatura e del carico della molla della torcia.

La Fig.5 riporta i valori indicativi di tensione di saldatura V[8[8[g e carico molla [E”\W
adeguati ai vari materiali e tipi di metallo.

» Regola la tensione di saldatura mediante i tasti di regolazione C (Fig.1-a).

» Regola il carico della molla mediante la vite ‘K’ (Fig.1-a).

@ | valori ottimali per la saldatura possono differire da quelli della Fig.5 a seconda
dalla durezza del metallo del prigioniero e del metallo base. Il carico molla impostato
deve garantire un buon contatto fra prigioniero e lamiera, senza deformare la punta
d”innesco del prigioniero.

» Posiziona il prigioniero nella pinza e premi la torcia direttamente sulla superficie della

lamiera fino a portare la molla della torcia a fine corsa.

» Premi il pulsante di comando della saldatura J (Fig.1-a). Estrai la torcia dal prigioniero

tenendola perfettamente allineata per non deformare la pinza).

@ Durante la regolazione e subito dopo la saldatura del prigioniero
I'indicatore della regolazione di tensione lampeggia: significa che il
condensatore € in fase di carica e quindi non € ancora possibile saldare.
Tieni la torcia perpendicolare alla superficie per garantire la buona riuscita della
saldatura. Utilizza sempre, dove possibile, il distanziale a tre punte ‘M’ (Fig.1-b).

Spia di segnalazione alimentazione
Led acceso verde indica che la saldatrice € sotto tensione.

Spia di segnalazione anomalia

Led rosso acceso lampeggiante (con la spia di alimentazione accesa): problema al
circuito di saldatura (attacco torcia, attacco cavo di massa); verifica le connessioni.

Nel caso non si ripristinasse il corretto funzionamento occorre portare la saldatrice al
Centro Assistenza per un controllo.

Segnalazione codice di errore

Il codice di errore EOO visualizzato sull'indicatore della regolazione di tensione ‘D’
(Fig.1-a) significa che I'SCR & in cortocircuito: spegni e riaccendi la saldatrice.

Il codice di errore EO1 visualizzato sull'indicatore della regolazione di tensione ‘D’
(Fig.1-a) significa che la carica dei condensatori € irregolare: spegni e riaccendi la
saldatrice.

Nel caso non si ripristinasse il corretto funzionamento occorre portare la saldatrice al
Centro Assistenza per un controllo.

Saldabilita

La Fig.6 indica I'idoneita alla saldatura dei differenti tipi di metallo base ™ === e di
prigionieri in base alla Norma ISO EN 14555.

Idoneita alla saldatura: ** = buona saldabilita, * = discreta saldabilita, x = non saldabili.
Il contenuto di carbonio nei prigionieri filettati in acciaio deve essere minore 0,20 %. La
saldatura non & possibile su acciaio temperato, metallo ossidato o verniciato.

Consigli per 'uso

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando € necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.



B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

Manutenzione

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria effettuabile dall'operatore periodicamente in funzione dell’'uso.
« Controlla i collegamenti del cavo torcia e del cavo massa.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o
dei prodotti appropriati). « Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano Iisolante danneggiato.

Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

Capacitor discharge welding equipment, hereafter referred to as “welding machine”, is
used for industrial and professional applications.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only by qualified persons or
experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-welding
processs and in the necessary measures of protection and emergency procedures.
Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”
brochure: IEC or CLC/TS 62081.

/N

B Make sure that the power socket to which the welding machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched off.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket as soon as
you have finished working.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket before connecting
the welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or
wire feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle
on the welding machine).

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from the
electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.

B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

AQ)

B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to
welding fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MAALAOO@Y

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.

B Remove the electrode from the electrode holder gripper when you have completed
the welding operations. Make sure that no part of the electrode holder gripper electric
circuit touches the ground or earth circuits: accidental contact could cause overheating
or trigger a fire.

Safety warnings
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® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

B Do not wrap the welding cables around your body.

B Do not work with the welding machine hung from the body, using straps or any other
device.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 7 Da = cm 50; Db = cm.20

Class A equipment
This equipment has been designed to be used in professional and industrial environments.
If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

| Q |
§ Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B If you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B If more than one welding machine has to be used on the same piece, or in any case on
pieces connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders
or on the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective
measures described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if required.

A Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.

B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Description of the welding machine

Thanks to the power discharged by a battery of capacitors, the welding machine welds
(in 2 to 3 ms) both ferrous and non-ferrous threaded studs, smooth pins, bushings,
Faston terminals, etc., which are equipped with an ignition tip. The force exercised by
the torch on the stud and the passage of the current enables the stud to be welded to the
metal surface.The delivered current is direct (+ -).

Main parts Fig. 1

A) Power cable

B) ON/OFF switch

C) Welding voltage setting

D) Welding voltage setting indicator

E) Power supply voltage light

F) Malfunction warning light

G) Torch control connector

H) Torch connector

1) Ground cable/inductor connector

J) Torch trigger

K) Spring load setting screw

L) Spring force adjustment

M) 3-point spacer

N) Chuck

P) Stud clamp

Q) Stud

R) Ignition tip

S) Rear screw

T) Locknut

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig.2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
C) Symbol of the welding machine internal structure
D) Symbol of the foreseen welding process
E) Symbol of the continuous current delivered = — -
F) Input power required:
17 alternate single phase voltage, frequency



G) Level of protection from solids and liquids

H) IE' Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges

1) Welding circuit performance
U0V Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).
N° Number of capacitor discharges in one hour
E Welding power
C Discharge capacitor capacity
Uc Discharge capacitor voltage

J) Power supply data
U1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)
11 eff Effective absorbed current
11 max Maximum absorbed current

K) Serial number

L) Weight

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

Starting up

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging (Fig.3).

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum
delivered rated current: T10A.

> Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+T for
1Ph) of suitable capacity to the power cable 16A. Fig.4.

Preparing the welding circuit

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

@ For correct operation grounding cable terminals must be positioned symmetrical and
close to the welding point.
» Connect the power connector and the torch control plug to the corresponding inlets in
the welding machine.

Preparing the torch

The torch welds different types of studs based on the fitted gun and its adjustment.

> Fit a suitable clamp (‘P’) based on the type of stud (‘Q’) to be welded (Fig.1-a). Use
screw ‘S’ and stop lock nut ‘T’ so that the stud protrudes approx. 1 mm from the front
part of the clamp. Insert the clamp into the chuck and fasten it using a socket spanner.

@ For correct operation make sure that the chuck (‘N’) travels freely all along its stroke.

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on and carry out the
required adjustments.

Welding voltage and spring load setting

Before starting operations, adjust the welding voltage and the torch spring load by
performing some test weldings.

Fig.5 shows the indicative values of the welding voltage V[8[8[8] and spring load [EM\MM
according to the different materials and types of metal.

» Press the adjustment keys (C) to set the welding voltage (Fig.1-a).

» Use screw “K” to set the spring load (Fig.1-a).

@ Ideal welding values may be different from those shown in Fig.5 according to the stud
metal and base metal hardness. The set spring load must guarantee proper contact
between the stud and the metal sheet without deforming the stud ignition tip.

» Position the stud in the gun and press the torch directly on the sheet surface until the

torch spring reaches the end of its stroke.

» Press the welding control button (J) (Fig.1-a). Extract the torch from the stud holding it

perfectly aligned to prevent clamp deformation.

During setting operations and after stud welding the voltage setting indicator flashes
showing that the capacitor is being charged and welding is not possible yet.

@ Hold the torch perpendicular to the surface in order to perform welding successfully.
Where possible, use the 3-point spacer (“M”) (Fig.1-b).

Welding machine power on warning
Green Led on: the welding machine is being supplied with power.

Malfunction warning light

Red flashing Led on (power supply light on): a problem has arisen in the welding circuit
(torch connection, earthing cable connection). Check connections.

If, after doing so, the welding machine continues to show an error, take it to an assistance
centre for a check-up.

Error code signal

Error code EOO displayed on the voltage setting indicator ‘D’ (Fig.1-a) means that the
SCR is in short circuit conditions: switch the welding machine off and then on again.
Error code EO01 displayed on the voltage setting indicator ‘D’ (Fig.1-a) means that
capacitors are being charged incorrectly: switch the welding machine off and then on
again.
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If, after doing so, the welding machine continues to show an error, take it to an assistance
centre for a check-up.

Weldability

Fig.6 shows weldability of the different types of base metal ™y and studs (ﬂj
according to Standard ISO EN 14555.

Weldability: ** = excellent weldability, * = good weldability, x = not weldable. The content
of carbon in steel threaded studs must not exceed 0.20%. Welding operations are not
possible on hardened steel and oxidized or painted metal.

Recommendations for use

m Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welder in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could
damage the metal parts and electrical insulation.

Maintenance

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Ordinary maintenance to be carried out periodically by the operator depending on use.

+ Check the connections of the torch cable and earth cable.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

* Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.

FR

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.

Les appareils de soudage par décharge de condensateurs, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

S’assurer que l'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de
soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’urgence
nécessaires.

Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a I'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

/N

W S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que I'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

B |es parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

W Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse apres I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait
ne plus étre fiable. La faire contréler par une personne experte ou qualifiée.

AQ)

B Eliminer les fumées de soudage grace & une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composition, concentration
et durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.

MAALNOO@D

W Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Le
remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de soudage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

Avertissements de sécurité



W Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

W Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.

VAN

B Les étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/vapeurs
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S’assurer
qgu’aucune partie du circuit électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit
de masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des
débuts d’'incendie.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du

circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer

avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent

des prothéses médicales. Par exemple, I'acces a la zone d'utilisation de la soudeuse

doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le

médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation

exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond

pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans

un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme c6té du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

B Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

B Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas
travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis prés d’elle ou encore en étant appuyé
a la soudeuse. Distance minimum: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour I'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

(J
|§| Soudage en situations de risque

B S’il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques,
suffocation, en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’un
expert autorisé évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes
formées pour intervenir en cas d’urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de
protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/
TS 62081.

B Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-
formes de sécurité.

B Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piece ou toutefois sur des piéces
électriquement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches
peuvent s’additionner et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu’il prend
les mesures de protection indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou
CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la contrdler, mais que
les étincelles de soudage ne puissent pas I'atteindre.

B Durant le travail, le soudeuse ne doit pas étre accroché au corps, que ce soit avec des
courroies ou d’autres éléments.

B Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systéme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

I'exposition aux champs

Description de la soudeuse

Grace a la décharge d’une batterie de condensateurs (durée de 2 - 3 ms), la soudeuse
est en mesure de souder des goujons filetés, pivots lisses, douilles, faston, etc., ferreux
ou non, équipés d’une pointe de contact. La force exercée par la torche sur le goujon,
ainsi que le passage du courant, permet de souder le goujon a la surface métallique.

Le courant fourni est continu (+ -).

Principaux organes Fig.1

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

C) Réglage de la tension de soudage

D) Indicateur du réglage de la tension

E) Témoin tension d’alimentation

F) Témoin de signalisation d’anomalie
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G) Connecteur commandes torche

H) Connecteur torche

1) Connecteur cable de masse / inducteur
J) Bouton de commande

K) Vis de réglage de la charge du ressort
L) Indice de réglage de la force du ressort
M) Entretoise a 3 pointes

N) Mandrin serre-pinces

P) Pince porte-goujon

Q) Goujon

R) Pointe de contact

S) Vis arriere

T) Ecrou de blocage

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en
question.
A) Nom et adresse du constructeur
B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage
C) Symbole de la structure interne de la soudeuse
D) Symbole du procédé de soudage prévuE) Symbole du courant continu fourni = — -
F) Type d’alimentation nécessaire :
17 tension alternative monophasée ; fréquence
G) Degré de protection contre les corps solides et liquides

H) IE' Symbole indiquant la possibilité d'utiliser la soudeuse dans des locaux a
risque de décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage

UOV  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).

N° Nombre de décharges du condensateur qu'il est possible d’effectuer en une
heure

E Energie de soudage

C Capacité du condensateur de décharge

Uc Tension du condensateur de décharge

J) Données relatives a la ligne d’alimentation

U1 Tension d’alimentation

(tolérance admise : +/- 10%)

11 eff Courant absorbé efficace

11 max Courant absorbé maximum
K) Numéro de série
L) Poids
M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

/N

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

Montage et raccordement électrique

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig. 3.

» Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit T10A.

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche
normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité appropriée:
16A. Fig.4.

Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse** a la soudeuse et a la piece a souder, le plus prés
possible du point a souder.

Mise en service

Pour assurer le bon fonctionnement, placer les bornes du cable de masse de maniére
symeétrique et le plus prés possible du point a souder.
» Raccorder le connecteur de puissance et la goupille de commande de la torche aux
connecteurs de la soudeuse.

Préparation de la torche

La torche peut souder différents types de goujons en fonction de la pince installée et de

son réglage.

» Installer la pince ‘P’ en fonction du type de goujon ‘Q’ a souder (Fig.1-a). Utiliser la vis
‘S’ et bloquer le contre-écrou ‘T’ de fagon a ce que le goujon sorte de la partie avant
de la pince de ~1 mm. Introduire la pince dans le mandrin serre-pinces et la resserrer
avec une clé a tube.

(D Pour assurer le bon fonctionnement, vérifier que le mandrin serre-pinces ‘N’ parcourt
librement toute sa course.



Procédé de soudage: description des commandes et
des signalisations

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse et
effectuer les réglages.

Réglage de la tension de soudage et de charge du
ressort

Avant de commencer a travailler, faire quelques essais de soudage pour déterminer le
bon réglage de la tension de soudage et de la charge du ressort de la torche.

La Fig.5 rapporte les valeurs indicatives relatives a la tension de soudage V[EEE etala
charge du ressort [EW\M pour les différents matériaux et types de métal.

» Régler la tension de soudage a I'aide des touches de réglage C (Fig.1-a).

» Régler la charge du ressort a I'aide de la vis ‘K’ (Fig.1-a).

® Il se peut que les valeurs optimales de soudage soient différentes des valeurs indiquées
dans la Fig.5 ; elles varient en fonction de la dureté du métal du goujon et du métal de
base. La charge du ressort programmeée doit assurer un bon contact entre le goujon
et la téle, sans déformer la pointe de contact du goujon.
» Placer le goujon dans la pince et appuyer la torche directement sur la surface de la téle
jusqu’a ce que le ressort de la torche arrive en fin de course.
» Appuyer sur le bouton de commande du soudage J (Fig.1-a). Extraire la torche du
goujon tout en la laissant parfaitement alignée de fagon a ne pas déformer la pince.

@ Durant le réglage et tout de suite apres le soudage du goujon, I'indicateur du réglage
de la tension clignote : cela signifie que le condensateur est en phase de charge et
qu’il n’est par conséquent pas encore possible de commencer le soudage.

® Tenir la torche perpendiculaire a la surface afin d’assurer la bonne réalisation du
soudage. Toujours utiliser, si possible, I'entretoise a trois pointes ‘M’ (Fig.1-b).

Témoin de signalisation de la soudeuse sous
alimentation
DEL verte allumée : indique que la soudeuse est sous tension.

Témoin de signalisation d’une anomalie

DEL rouge allumée et clignotante (le témoin d’alimentation est allumé) : probléme
du circuit de soudage (connecteur torche, connecteur cable de masse) ; vérifier les
connexions.

Si le bon fonctionnement n’est pas rétabli, emmener la soudeuse auprés du Centre
d’Assistance pour la faire contréler.

Signalisation du code d’erreur

Le code d’erreur EOO visualisé sur l'indicateur du réglage de la tension ‘D’ (Fig.1-a)
signifie que le SCR est en court-circuit : éteindre et rallumer la soudeuse.

Le code d’erreur EO1 visualisé sur 'indicateur du réglage de la tension ‘D’ (Fig.1-a)
signifie que la charge des condensateurs estirréguliere : éteindre et rallumer la soudeuse.
Si le bon fonctionnement n’est pas rétabli, emmener la soudeuse aupres du Centre
d’Assistance pour la faire controler.

Soudabilité

La Fig.6 indique la soudabilité des différents types de métal de base
goujons sur la base de la Norme ISO EN 14555.

Soudabilité : ** = bonne soudabilité, * = soudabilité moyenne, x = non soudables. Le
contenu en carbone des goujons filetés en acier doit étre inférieur a 0,20 %. Il est
impossible d’effectuer des soudages sur I'acier tempéré, le métal oxydé ou verni.

= ct de

Conseils d’utilisation

B Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section devra étre égale
ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui
pourraient endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.
Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. Il s’agit de la résine
que séche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

/N

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que I'opérateur doit effectuer régulierement en fonction de I'utilisation
faite.

« Controler les raccordements du cable de la torche et du cable de masse. Entretien
extraordinaire que du personnel expert ou qualifi¢ doit effectuer régulierement, en
fonction de I'utilisation faite.

« Controler lintérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Entretien
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Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones de soldadura por descarga de condensadores, llamadas en adelante
“soldadora”, estan destinadas al uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas,
conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos
relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
proteccion y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al
arco, instalacién y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias de seguridad

/N

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual se conecta la soldadora esté
protegida con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y
conectada a la instalacion de puesta a tierra.

B Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentaciéon se encuentren en buenas
condiciones.

B Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacién asegurese de que la soldadora
esté apagada.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la
antorcha o de la devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y
desplazar la soldadora (utilice la manija presente en la soldadora).

B No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin ninguna proteccién sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
asoldar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

B Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la
lluvia ni al sol.

B Utilice la soldadora solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instalados
correctamente y en su lugar.

B No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

A€)

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilacién natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicion al humo de soldadura es necesario tener
en cuenta su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

MAALNOOOD

B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada, sustitlyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

/AN AN

B Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores
inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya terminado la soldadura.
Asegurese de que ninguna parte del circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque
el circuito de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos
y principios de incendio.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito
de soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con
protesis médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposiciéon humana a los



campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicién alos campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.
No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.
No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A
Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica
a baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse
dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética,
debido a interferencias conducidas o irradiadas.

| Q |
p Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalie
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

A Advertencias adicionales

B No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la soldadura
lo golpeen.

B No trabaje con la soldadora colgada al cuerpo mediante correas u otros elementos.

B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

Descripcion de la soldadora

Utilizando la descarga de una bateria de condensadores (duracién 2 - 3 ms), la soldadora
permite soldar esparragos roscados, pernos lisos, casquillos, faston, etc., sean o no
ferrosos, dotados de punta de cebado. La fuerza impresa al esparrago por la antorcha,
junto al paso de la corriente, permite que el esparrago se suelde a la superficie de metal.
La corriente suministrada es continua (+ -).

Piezas principales Fig.1

A) Cable de alimentacion

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado

C) Regulacion de la tension de soldadura

D) Indicador de la regulacién de tension

E) Dispositivo luminoso que indica soldadora alimentada

F) Dispositivo luminoso de anomalia

G) Conector de mandos de la antorcha

H) Conexién de la antorcha

1) Conexién del cable de masa / inductancia

J) Botén de mando

K) Tornillo de regulacion de la carga del muelle

L) indice de regulacion de la fuerza del muelle

M) Distanciador de 3 puntas

N) Mandril de sujecion de las pinzas

P) Pinza porta-esparrago

Q) Esparrago

R) Punta de cebado

S) Tornillo trasero

T) Tuerca de bloqueo

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.

A) Nombre y direccién del fabricante

B) Norma europea de referencia para la fabricacién y la seguridad de las instalaciones
de soldadura

C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora

D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto:

E) Simbolo de la corriente continua distribuida = — —

F) Tipo de alimentacién necesaria:
17 tensién alterna monofasica, frecuencia

G) Grado de proteccién de cuerpos sélidos y liquidos

H) IE' Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con
riesgos de descargas eléctricas
1) Prestaciones del circuito de soldadura
UOV  Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
N° Numero de descargas del condensador que se pueden efectuar en una
950465-02 24/05/05

hora

E Energia de soldadura
C Capacidad del condensador de descarga
Uc Tension del condensador de descarga

J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
U1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff corriente eficaz absorbida
11 max corriente maxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

Puesta en funcionamiento

W Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

Ensamblaje y conexioén eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje Fig. 3.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada: T10A.

» Enchufe de alimentacién. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte el
cable de alimentacion a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph) con la capacidad
adecuada: 16A. Fig.4.

Preparacion del circuito de soldadura

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

@ Para un funcionamiento correcto, coloque los bornes del cable de masa de modo
simétrico y lo mas cerca posible del punto de soldadura.
» Conecte el conector de potencia y la clavija de mando de la antorcha a las conexiones
de la soldadora.

Preparacion de la antorcha

La antorcha puede soldar diferentes tipos de esparragos, de acuerdo a la pinza montada

y a su regulacion.

» Monte la pinza ‘P’ adecuada para el tipo de esparrago ‘Q’ que desea soldar (Fig.1-a).
Utilice el tornillo ‘S’ y bloquee la contratuerca ‘T’ de manera que el esparrago sobresalga
~1 mm con respecto a la parte delantera de la pinza. Introduzca la pinza en el mandril
de sujecion de las pinzas y apriétela con una llave de tubo.

(D Para un funcionamiento correcto, verifique que el mandril de sujecion de las pinzas
‘N’ se deslice sin problemas a lo largo de toda su carrera.

Procedimiento de soldadura: descripcion de los
mandos y senalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
soldadora y proceda con las regulaciones.

Regulacion de la tension de soldadura y carga del
muelle

Antes de comenzar el trabajo, efectle varias soldaduras de prueba para determinar la
regulacion correcta de la tension de soldadura y de la carga del muelle de la antorcha.
La Fig.5 ilustra los valores indicativos de tension de soldadura V[B[g[g] y carga del muelle
[Gm2. adecuados para los diferentes materiales y tipos de metal

» Regule la tensién de soldadura mediante las teclas de regulacion C (Fig.1-a).

» Regule la carga del muelle mediante el tornillo ‘K’ (Fig.1-a).

@ Los valores ideales de soldadura pueden ser diferentes de los de la Fig.5 segun la
dureza del metal del esparrago y del metal basico. La carga del muelle configurada
debe garantizar un buen contacto entre el esparrago y la chapa sin deformar la punta
de cebado del esparrago.

» Coloque el esparrago en la pinza y presione la antorcha directamente contra la superficie

de la chapa hasta llevar su muelle a final de carrera.

» Presione el botén de mando de la soldadura J (Fig.1-a). Extraiga la antorcha del

esparrago, manteniéndola perfectamente alineada para deformar la pinza.

@ Durante la regulacién y justo después de soldar el esparrago, el indicador de la
regulacion de tension destella: esto significa que el condensador esta en fase de
carga y, por lo tanto, ain no se puede soldar.

(D Mantenga la antorcha perpendicular a la superficie para garantizar el buen resultado
de la soldadura. Utilice siempre, si es posible, el distanciador de 3 puntas ‘M’ (Fig.1-b).

Dispositivo luminoso que indica soldadura alimentada
Led encendido verde indica que la soldadora esta bajo tension.

Dispositivo luminoso de anomalia

Led rojo encendido intermitente (con el dispositivo luminoso de alimentacién encendido):
problema en el circuito de soldadura (conexion de la antorcha, conexion del cable de
masa); verifique las conexiones.

Si no logra restablecer el funcionamiento correcto, hay que llevar la soldadora al Centro
de Asistencia para efectuar un control.

Indicacién del codigo de error

El codigo de error EOO visualizado en el indicador de la regulacion de tension ‘D’ (Fig.1-a)
significa que la SCR esta en cortocircuito: apague y vuelva a encender la soldadora.



El codigo de error EO1 visualizado en el indicador de la regulacién de tension ‘D’
(Fig.1-a) significa que la carga de los condensadores es irregular: apague y vuelva a
encender la soldadora.

Si no logra restablecer el funcionamiento correcto, hay que llevar la soldadora al Centro
de Asistencia para efectuar un control.

Soldabilidad

La Fig.6 indica la idoneidad para la soldadura de los diferentes tipos de metal basico
=== y eSparragos segun la Norma ISO EN 14555.

Idoneidad para la soldadura: ** = buena soldabilidad, * = discreta soldabilidad, x = no
soldables. El contenido de carbono en los esparragos roscados de acero debe ser
inferior al 0,20 %. No es posible soldar en acero templado ni metal oxidado o pintado

Recomendaciones para el uso

B Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en contenedores o
estanterias que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metalicas y los aislamientos eléctricos.

N

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
efectuar cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento peridédicamente
en funcién del uso.

« Controle las conexiones del cable de la antorcha y del cable de masa.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en
funcion del uso.

* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Mantenimiento

PT
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Antes de utilizar a soldadora ler com atengdo o manual de instrugdes.

Os equipamentos de soldadura por descarga de condensadores, doravante denominados
“soldadora”, estéo previstos para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por pessoas expertas, em
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao procedimento
de soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de protecgdo e procedimentos
de emergéncia.

Pode-se obter informagdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagao e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

/N

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentagédo estejam em boas condigdes.

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagao, controlar que a soldadora esteja
desligada.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo logo que terminar o
trabalho.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutengédo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Ndo expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lugar e
montados correctamente.

Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode ndo
estd mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

AQ)

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relacéo sistematica para avaliar os limites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composicéo, concentragao
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e duracéo da propria exposigao.
B N3o soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MAALO®OSW

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Ndo usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgdo para proteger as pessoas em
proximidades.

B N3o tocar com a pele nua as partes metdlicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgdo
lateral dos olhos.

/0N AN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N&o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada ndo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

B Tirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo quando tiver terminado a soldadura. Controlar
que nenhuma parte do circuito eléctrico da pinga porta-eléctrodo toque o circuito de
massa ou de terra: um contacto acidental pode causar superaquecimento e principios
de incéndio

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do
circuito de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar
interferéncias em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagéo a portadores de proteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o0 acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-
se da area de uso da soldadora. Esta aparelhagem estd em conformidade com os
requisitos das normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial
e uso profissional. Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a
exposigdo humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrancar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

N&o enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais proximo possivel do ponto a soldar.
N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Aparelhagem de Classe A
Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentacéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos
disturbios conduzidos ou irradiados.

| O |
_b Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condi¢des de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condi¢es. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgdo
descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificagao técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigdes elevadas do sé usar sempre plataformas de
seguranga.

Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pecas
electricamente coligadas, as tensGes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranga. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecgao indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

A Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades nao previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

Por a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posigao deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas da soldadura
de atingi-lo.

N&o trabalhar com a soldadora pendurada no corpo mediante correias ou outros
elementos.

Na&o elevar a soldadora. Nao estdo previstos sistemas de elevagéo.

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descricao da soldadora

A soldadora, utilizando a descarga de uma bateria de condensadores (duragdo 2 - 3 ms),
permite a soldadura de pernos roscados, pernos lisos, buchas, faston, etc, tanto ferrosos
como nao ferrosos, dotados de ponta de escorvamento. A forga exercida no perno pelo
magarico, juntamente com a passagem da corrente, permite a soldadura do perno na
superficie metalica.

A corrente fornecida é continua (+ -).



Orgaos principais Fig.1

A) Cabo de alimentagéo

B) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado
C) Regulagéo da tensao de soldadura

D) Indicador da regulagéo de tensao

E) Luz avisadora de tenséo de alimentagao
F) Luz avisadora de anomalia

G) Conector dos comandos do magarico

H) Ligagéo do magarico

1) Ligagéo do cabo de massa / indutancia
J) Botéo de comando

K) Parafuso de regulagdo da carga da mola
L) indice de regulagéo da forga da mola

M) Separador de 3 pontas

N) Mandril de aperto das pingas

P) Pinga porta perno

Q) Perno (parafuso prisioneiro)

R) Ponta de escorvamento

S) Parafuso traseiro

T) Porca de bloqueio

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da prépria placa.

A) Nome e endereco do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalagées
para soldadura

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto

E) Simbolo da corrente fornecida continua —— =

F) Tipo de alimentagdo necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia

G) Grau de protecgéo contra corpos solidos e liquidos

H) IEI Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a
risco de descargas eléctricas

1) Prestagdes do circuito de soldadura

UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).

N° Numero de descargas do condensador que podem ser efectuadas numa
hora

E Energia de soldadura

C Capacidade do condensador de descarga

Uc Tens&o do condensador de descarga

J) Dados relativos a linha de alimentagao
U1 Tensdo de alimentagéo (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida

K) N° de matricula

L) Peso

M) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranga

/N

B As ligacdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para pér a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagado de terra.

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem Fig.3.

» Verificar que a linha eléctrica forneca a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida T10A.

» Ficha de alimentagao. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentacéo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada: 16A Fig.4.

Preparacao do circuito de soldadura

» Conectar o cabo de massa* na soldadora e na peca a trabalhar, o mais préximo
possivel do ponto de trabalho.

Por a funcionar

Para o correcto funcionamento, colocar os bornes do cabo de massa de modo simétrico
e 0 mais proximo possivel do ponto de soldadura.
» Ligar o conector de poténcia e o pino de comando do magarico aos engates da soldadora.

Preparagcao do magarico

O magarico pode soldar diferentes tipos de pernos dependendo da pinga montada e da

sua regulacao.

» Montar a pinga ‘P’ adequada ao tipo de perno ‘Q’ que se pretende soldar (Fig.1-a).
Utilizar o parafuso ‘S’ e bloquear a contraporca ‘T’ de modo que o perno fique projectado
respeito a parte dianteira da pingca de ~1 mm. Inserir a pinga no mandril de aperto e
apertar a pinga com uma chave de tubo.

Para o correcto funcionamento, verificar se mandril de aperto ‘N’ desliza livremente
por todo o seu curso.

Procedimento de soldadura: descrigdo dos
comandos e sinalizagoes

Apos ter efectuado todos os passos para pér a funcionar a soldadora, acendé-la %
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proceder com as regulagdes.

Regulacao da tensao de soldadura e carga da mola

Antes de iniciar a usinagem, efectuar algumas soldaduras de prova para determinar a
correcta regulagao da tenséo de soldadura e da carga da mola do magarico.

A Fig.5 reporta os valores indicativos de tensdo de soldadura V([8[8[3] e carga da mola
[Gmss. adequados aos varios materiais e tipos de metal.

» Regular a tensdo de soldadura mediante as teclas de regulagéo C (Fig.1-a).

» Regular a carga da mola mediante o parafuso ‘K’ (Fig.1-a).

@ Os valores optimais para a soldadura podem diferir dos da Fig.5 segundo a dureza do
metal do perno e do metal base. A carga da mola configurada deve garantir um bom
contacto entre o perno e a chapa, sem deformar a ponta de escorvamento do perno.

» Posicionar o perno na pinga e carregar no magarico directamente na superficie da chapa

até colocar a mola do macarico no fim de curso.

» Carregar no botdo de comando da soldadura J (Fig.1-a). Extrair o magarico do perno,

mantendo-o perfeitamente alinhado para nao deformar a pinga.

(D Durante a regulacéo e logo depois da soldadura do perno, o indicador da regulagéo
de tenséo lampeja: significa que o condensador estd em fase de carga e portanto
ainda néo é possivel soldar.

@ Manter o magarico perpendicular a superficie para garantir uma soldadura perfeita.
Utilizar sempre, onde possivel, o separador de trés pontas ‘M’ (Fig.1-b).

Luz piloto de sinalizagdo da soldadora alimentada
Luz avisadora de cor verde acesa indica que a soldadora esta sob tensao.

Luz piloto de sinalizagao de anomalia

Luz avisadora de cor vermelha acesa lampejante (com a luz avisadora de alimentagao
acesa): problema no circuito de soldadura (ligagdo magarico, ligagdo cabo de massa);
verificar as ligagdes.

Se nado voltar a funcionar correctamente é preciso levar a soldadora ao Centro
Assisténcia para um controlo.

Sinalizagao do cédigo de erro

O cdédigo de erro EOO visualizado no indicador da regulagéo de tensao ‘D’ (Fig.1-a)
significa que o SCR esta em curto circuito: desligar e ligar a soldadora.

O cdédigo de erro EO1 visualizado no indicador da regulagéo de tensdo ‘D’ (Fig.1-a)
significa que a carga dos condensadores ¢ irregular: desligar ligar a soldadora.

Se nado voltar a funcionar correctamente é preciso levar a soldadora ao Centro
Assisténcia para um controlo.

Soldabilidade

A Fig.6 indica a aptiddo a soldadura dos diferentes tipos de metal base
pernos com base na Norma ISO EN 14555.

Aptiddo a soldadura: ** = boa soldabilidade, * = discreta soldabilidade, x = ndo soldaveis.
O conteudo de carbono nos pernos roscados de ago deve se inferior a 0,20 %. A
soldadura néo é possivel em aco temperado, metal oxidado ou envernizado.

mm— c de

Conselhos para o uso

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgéo igual
ou superior ao do cabo de alimentagéo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B N3o utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pés condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

@ As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizagdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaca durara sé por alguns minutos.

Manutengao

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de efectuar
operagdes de manutencéo.

Manutencao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso.

« Controlar as ligages do cabo do magarico e do cabo de massa.

Manutencado extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o pé depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). « Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes néo esteja prejudicado.



Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der SchweiRmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die Kondensator-EntladungsschweilRanlagen, im Folgetext als “Schweillmaschine”
bezeichnet, sind fir den industriellen und professionellen Gebrauch bestimmt.
Sicherstellen, dass die Schweimaschine von Fachmannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweilverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie Uber die
notwendigen Schutzmalnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “LichtbogenschweilRgerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

/N

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die SchweilRmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.
Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberprifen, dass die SchweiRmaschine
ausgeschaltet ist.

Sofort nach Arbeitsende die Schweillmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

Die Schweillmaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor
die SchweilRkabel angeschlossen werden, der Schweildraht eingefihrt wird, Teile
des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der Schweilmaschine
angebrachten Griff verwenden).

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berlihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Die SchweilBmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweillmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schitzen.

Die Schweilimaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden
und korrekt montiert wurden.

Die Schweilmaschine nicht nach Stlirzen oder Stéf3en verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewabhrleistet ist. Die Schweifmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann uberprifen lassen.

A0)

B Schweirauch durch eine geeignete natirliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
SchweiRrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweil3en, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALNOOOYD

B Eine flir das angewandte Schweiverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweil’en erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut beriihren.

B Beim Schweil3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweil¥funken kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweilten oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweif3en oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Die Elektrode nach Abschluss der SchweilRarbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis berihrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer fiihren.

® EMF Elektromagnetische Felder.

Der Schweil3strom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des Schweiltkreises
und des Schweilgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.
Gegenuber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete Schutzmafinahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweilgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweilgerates nahern.

Dieses Gerat erfillt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschlieBlichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke.

12

Sicherheitshinweise
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Nicht gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen
durch elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden Mafnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

W Positionieren Sie sich nicht mit dem Kérper zwischen den SchweilRkabeln. Halten Sie
beide Schweillkabel auf der gleichen Korperseite.

Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweillkabel miteinander und befestigen Sie
sie mit Klebeband.

Wickeln Sie die SchweilRkabel nicht um den Kérper.

Schlieen Sie das Massekabel méglichst nahe an der zu schweillenden Stelle am
Werkstiick an.

Schweillen Sie mit dem am Kérper hangenden Schweillgerat nicht.

Halten Sie den Kopf und den Oberkérper mdglichst weit vom Schweilkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweilgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, konnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen libertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

| Q |
.b SchweilRen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhéhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweif3t werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberprtift. Sicherstellen, dass fir Notfalle ausgebildete Personen anwesend sind. Die
unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

Wenn in héheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

Wenn mehrere Schweillmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kénnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel iberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn tberpriift, ob
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC
oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmafllnahmen ftrifft.

A Zusatzliche Warnhinweise

B Die SchweilBmaschine nicht fir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel
zum Auftauen von Wasserleitungen).

B Die SchweilBmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweilmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

B Die Schweifmaschine nicht fir die Arbeit mit Gurten oder anderen Mitteln am Koérper
befestigen.

B Die Schweilmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschlissen verwenden.

Beschreibung der SchweifRmaschine

Die SchweilBmaschine erlaubt das Schweilen von mit Zindpunkt versehenen
Gewindestiften, glatten Stiften, Buchsen, Faston, usw. aus Eisenmetall oder
Nichteisenmetall mittels der Entladungsspannung eines Kondesatorensatzes (Dauer 2-3
ms). Die von dem Brenner auf den Gewindestift ausgelbte Kraft fihrt gemeinsam mit dem
Stromfluss zum FestschweilRen des Stifts an der Metalloberflache.Sie SchweilRmaschine
wird mit Gleichstrom (+ -) betrieben.

Hauptbauteile Abb.1

A) Netzkabel

B) ON/OFF-Schalter

C) Einstellung der Schweilspannung

D) Anzeige des Spannungsreglers

E) Netzspannungskontrollleuchte

F) Stdérungsanzeigeleuchte

G) Steckverbinder Brennersteuerung

H) Brenneranschluss

I) Masse-/Induktanzkabelanschluss

J) Steuertaste

K) Federspannungseinstellschraube

L) Zeiger Federspannungseinstellung

M) Distanzstiick mit 3 Spitzen

N) Zangenspannspindel

P) Gewindestiftzange

Q) Gewindestift

R) Ziindspitze

S) Hintere Schraube

T) Spannmutter

Technische Daten

Das Datenschild ist an der SchweiRmaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel flr das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von SchweiRanlagen
C) Symbol der Schweilmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweilverfahrens
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms == -
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz



G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flissigkeiten

H) IE'Auf die Mdglichkeit des Gebrauchs der Schweifmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol

1) SchweiRkreisleistungen

UOV  Mindest- und Héchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).

N° Anzahl der pro Stunde méglichen Kondensatorentladungen

E Schweilenergie

C Leistung Entladungskondensator

Uc Spannung Entladungskondensator

J) Angaben bezliglich der Netzleitung

U1 Speisespannung

(zulassige Abweichung: +/- 10%)

11 eff Effektivstromaufnahme

11 max Hochste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

/N

B Die Stromanschliisse miissen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die SchweilBmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweimaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Zusammenbau und Stromanschluss

Inbetriebnahme

Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen Abb. 3.

Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweillmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der hdchsten Nennstromabgabe entsprechenden trégen Sicherung
ausgestattet ist T10A.

» Netzstecker. Wenn die Schweillmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet
ist, ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschlieRen: 16A. Abb.4.

Vorbereitung des SchweiRkreises

» Das Massekabel** an die Schweifmaschine und mdéglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

>
>

@ Fir den korrekten Betrieb die Klemmen des Massekabels symmetrisch und méglichst
nahe am Schweilpunkt anbringen.
» Den Netzverbinder und den Steuerstift des Brenners an die Schweilmaschinenanschllsse
anschlielen.

Vorbereitung des Brenners

Der Brenner kann je nach montierter Zange und deren Einstellung verschiedene

Gewindestifttypen schweil3en.

» Die flir den zu schweilenden Gewindestifttyp “Q” geeignete Zange ‘P’ montieren
(Abb.1-a). Die Schraube ‘S’ verwenden und die Gegenmutter ‘T’ derart festspannen,
dass der Gewindestift um ~1 mm Uber das Vorderteil der Zange (ibersteht. Die Zange
in die Zangenspannspindel einsetzen und mit dem Aufsteckschliissel einspannen..

@ Fir einen korrekten Betrieb uberpriifen, dass die Zangenspannspindel ‘N’ Gber ihren
gesamten Hub frei gleiten kann.

Schweillverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfihrung aller Inbetriebnahmevorgéange kann die Schweimaschine
eingeschaltet und einreguliert werden.

Einstellung der SchweiRspannung und der
Federspannung

Vor Beginn der Arbeiten einige ProbeschweilRvorgange durchfiihren, um zu Uberprifen,
dass die Schweilspannung und die Spannung der Brennerfeder korrekt eingestellt ist.
Auf Abb.5 sind die fiir die verschiedenen Materialien und Metallarten geeigneten
Schweilspannungswerte V[8[8[8] und Federspannungswerte [EM\M aufgefihrt.

» Die Schweispannung mit den Einstelltasten C (Abb. 1-a) einstellen.
> Die Federspannung mit der Schraube ‘K’ (Abb.1-a) einstellen.

@ Die optimale Schweilspannungswerte kdnnen abhangig von der Harte des
Gewindestiftmetalls und des Grundmetalls von den auf Abb. 5 angegebenen Werten.
Die eingestellte Federspannung muss einen guten Kontakt zwischen Gewindestift
und Blech gewahrleisten, ohne die Ziindspitze der Gewindestange zu verformen.
» Den Gewindestift in die Zange einsetzen und den Brenner direkt auf die Blechoberflache
dricken, bis die Brennerfeder ihren Endanschlag erreicht.
> Die Schweilitaste J (Abb. 1-a) driicken. Den Brenner aus dem Gewindestift ziehen und
dabei perfekt gerade halten, um die Zange nicht zu verformen).

@ Wahrend der Einstellung und unmittelbar nach dem Schweien des Gewindestifts
blinkt die SchweilRspannungsanzeige, was bedeutet, dass der Kondensator sich in der
Ladephase befindet und es daher noch nicht méglich ist, zu schweilRen.

@ Den Brenner senkrecht zur Oberflache halten, um korrekt zu schweifen. Wo méglich
immer den Distanzhalter mit drei Spitzen “M” (Abb. 1-b) verwenden
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Netzstromleuchte der SchweiBmaschine eingeschaltet

Die eingeschaltete griine Led weist darauf hin, dass die Schweimaschine mit Strom
versorgt wird.

Stérungsmeldeleuchte

Die blinkende rote Led (bei eingeschalteter Netzleuchte) weist auf eine Stérung des
Schweilschaltkreises hin (Brenneranschluss, Massekabelanschluss); Anschlisse
Uberprifen.

Falls die Funktionstiichtigkeit nicht wieder hergestellt wird, ist die Schweimaschine
einem Kundendienstcenter zur Uberpriifung zu tibergeben.

Anzeige von Fehlercodes

Der auf der Schwei3spannungsregleranzeige ‘D’ gemeldete Fehlercode EO0 (Abb.1-a)
bedeutet, dass ein Kurzschluss am SCR aufgetreten ist: Die Schweilmaschine aus- und
wieder einschalten.

Der auf der Schwei3spannungsregleranzeige ‘D’ gemeldete Fehlercode EO01 (Abb.1-a)
bedeutet, dass die Kondensatorladung unregelmaRig ist: Die Schweilmaschine aus-
und wieder einschalten.

Falls die Funktionstiichtigkeit nicht wieder hergestellt wird, ist die Schweillmaschine
einem Kundendienstcenter zur Uberpriifung zu (ibergeben.

SchweiRbarkeit

Auf Abb. 6 ist die SchweiReignung der verschiedenen Grundmetallarten ™ === und
Gewindestifte unter Bezug auf die Norm ISO EN 14555 angegeben.
Schweilleignung: ** = gute Schweilbarkeit, * = maRige Schweilbarkeit, x = nicht
schweillbar. Der Kohlegehalt der Gewindestifte muss unter 0,20% liegen. Auf gehartetem
Stahl, gerostetem oder lackiertem Metall kann nicht geschweil3t werden.

Ratschlége fir den Gebrauch

B Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen gréReren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein.

B Die Beltftungsoffnungen der Schweilmaschine nicht verschlieRen. Die SchweiRmaschine
nicht in schlecht bellftete Behalter oder Regale stellen.

B Die Schweilmaschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen
anfallender Eisenstaub), Salz, dtzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden
Umgebungen einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen
beschadigen kénnen.

@ Die elektrischen Teile der SchweiRmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

/N

Die SchweiBmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmaRig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefiihrt.

« Kontrollieren, dass Brenner- und Massekabel korrekt angeschlossen sind.
Auferordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab.

» Den Innenraum der SchweilRmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Birste oder geeigneten Produkten zu entfernen.
Kontrollieren, dass die Stromanschllsse gut festgezogen sind und dass die Isolierung
der Kabel nicht beschadigt ist.

Instandhaltung

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, fer svejsemaskinen tages i brug.
Kondensator-svejseudstyret, herefter kaldt svejsemaskinen, er beregnet til industriel og
professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med

buesvejsningsprocessen, samt de nedvendige sikkerhedsforanstaltninger og
ngdhjeelpsforanstaltninger.
Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af

buesvejsningsudstyr”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket saettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten fer tilkobling af svejsekablerne,
installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug baerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Sikkerhedsadvarsler



Undga at rare ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtgj og tgj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udszet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskeerme er pa plads og
monteret korrekt.

B Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan veere
forbundet med risiko. F& den undersggt af en fagmand eller ekspert.

A0

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjaelp af en
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af graenserne for udsaettelse for
svejsedampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
neerheden af sadanne substanser.

AAMNOO@D

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken,
hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

Beer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Veer ikke ifert tgj indsmurt i olie, da gnister kan szette ild
til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte personer i naerheden.

Undgéa at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebreenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.
Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

VAN

Svejsegnister kan udlgse brand.

Undga at svejse eller skaere i naerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.
Undga at svejse eller skeere i beholdere, cylindere, tanke eller rgrledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er feerdigt. Serg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslgb rgrer jorden eller jordkredslab:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

® EMF - Elektromagnetiske felter.

Svejsestreammen  genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af
svejsekredslgbet og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfgre
interferens i medicinske proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
leegen, for de neermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende
er til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne
greenser for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser
er ikke garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF)
B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.

B Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

H Tilslut jordledningskablet sa teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

B Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

B Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at

arbejde i neerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miljger og i miljger, der er ftilsluttet et offentligt lavspsendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det vaere vanskeligt at sikre overensstemmelse
med elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| Q |
| § Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene farst. Serg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Bzer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

B Hvis det kreeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.
B Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller

under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjeevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebraenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Sgrg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskreveti 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLC/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.
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A Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at to
frosne vandrar op.

Placer svejsemaskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege
sig. Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
risiko for at blive deekket med svejsegnister.

Arbejd ikke med svejsemaskinen haengende fra kroppen ved hjeelp af remme eller
andre anordninger.

Loft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret lgfteanordninger pa maskinen.
Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Takket vaere den strem, som tilfgres via en gruppe kondesatorer forsynet med startspids,
kan svejsemaskinen (i lgbet af 2 til 3 ms) bade svejse jernholdige og ikke-jernholdige
gevindbolte, glatte bolte, basninger, Faston-klemmer osv. Den kraft, som breenderen
paferer bolten, og stremmens passage ger, at bolten kan svejses til metaloverfladen.
Den leverede strem er jeevnstrem (+ -).

Vigtigste dele Fig. 1

A) Strgmkabel

B) ON/OFF kontakt

C) Indstilling af svejsespaending

D) Indiktator til indstilling af svejsespaending

E) Stremforsyningsindikator

F) Fejlindikator

G) Stik til styring af braender

H) Braendertilkobling

1) Jordforbindelsesledning / induktor-tilkobling

J) Betjeningsknap

K) Fjederbelastning indstillingsskrue

L) Indikator til indstilling af fiederkraft

M) 3-punkt afstandsbgsning

N) Patron

P) Boltepistol

Q) Bolt

R) Startspids

S) Bageste skrue

T) Lasemeotrik

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig.2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces

E) Symbol for leveret jeevnstrem == =

F) Pakraevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstram, frekvens

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker

H) IE' Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser,
hvor der kan vaere elektriske udladninger

1) Svejsekredslgb ydeevne
U0V  Minimum og maksimum &ben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
N° Antal kondesator-udledninger pa en time
E Svejsestrom
(¢} Kondensator-kapacitet
Uc Kondensator-spaending
J) Stremforsyningsdata
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)
11 eff Effektiv absorberet strem
11 max Maksimal absorberet strom
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Opstart

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

m Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, far
denne procedure pabegyndes.

m Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig. 3.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den
maksimale leverede maerkestrem T10A.

> Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T
til 1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen 16A. Fig.4.

Forberedelse af svejsekredslobet

» Forbind jordledningen** til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.



@ For korrekt betjening skal jordledningsenderne placeres symetrisk og teet pa
svejsepunktet.
» Kobl el-stikket og braenderens kontrolstik il de tilsvarende indgange pa svejsemaskinen.

Forberedelse af braanderen

Braenderen kan svejse forskellige typer bolte afhaengig af den pasatte pistol og dens

justering.

> Seet en egnet pistol (‘P’) pa, afhaengig af den type bolt (‘Q’), som skal svejses (Fig.1-a).
Brug en skrue ‘S’ og en lasemetrik ‘T’, sa bolten rager cirka 1 mm ud fra pistolens forende.
Indsaet pistolen i patronen og stram den ved hjeelp af en topnagle..

@ For at den kan fungere korrekt, skal man sikre at patronen (‘N’) kan bevaege sig frit
langs sin slagleengde.

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, taendes den, og de ndvendige justeringer foretages.

Svejsespanding og indstilling af fjederbelastning

Forarbejderne pabegyndes, justeres svejsespaendingen og breenderens fiederbelastning,
idet man foretager nogle testsvejsninger.

Fig.5 viser vejledende veerdier for svejsespaendingen
[EW\'W' i forhold til de forskellige materialer og metaltyper.
» Tryk pa justeringsnaglerne (C) for at indstille svejsespaendingen (Fig.1-a).
» Brug skruen “K” til indstilling af fiederbelastningen (Fig.1-a).

V[EEE] og fiederbelastninger

@ De ideelle svejseveerdier kan veere forskellige fra dem, som er vist pa Fig.5 afhaenging
af boltmetallets og basismetallets hardhed. Den indstillede fiederbelastning skal
garantere, at der er god kontakt mellem bolten og metalpladen, uden at bolt-startspidsen
deformeres.

» Placér bolten i pistolen og tryk breenderen direkte mod pladens overflade, indtil breendrens

fieder nar til enden af sin slagleengde.

» Tryk pa svejsebetjeningsknappen (J) (Fig.1-a). Fjern braenderen fra bolten, idet den

holdes fuldstaendig pa linje med den, sa pistolen ikke deformeres.

@ Under indstillingsprocedurerne og efter boltsvejsningen blinker spaendingsindikatoren
for at vise, at kondensatoren lader op, og at det ikke er muligt at svejse endnu.

@ Hold braenderen lodret mod overfladen for at foretage en korrekt svejsning. Hvor det
er muligt, bruges 3-punkt-afstandsbgsningen (“M”) (Fig.1-b).

Svejsemaskinens strem pa advarselslampe
Gront Led teendt: svejsemaskinen tilfgres strem.

Deffekt advarselslampe

Redt blinkende Led teendt (stremforsynings-lys taendt): der er opstaet et problem i
svejsekredslgbet (braenderstik, jordforbindelsesstik). Tjek tilkoblingerne.

Hvis svejsemaskinen herefter fortsat viser en fejl, skal man bringe den til et service-
center til check-up.

Fejlkode-signal

Fejlkode EOO vist pa spaendings-indstillingsindikatoren ‘D’ (Fig.1-a) betyder, at SCR er i
kortslutningstilstand: sluk svejsemaskinen og teend den igen.

Fejkode EO1 vist pa spaendings-indstilingsindikatoren ‘D’ (Fig.1-a) betyder,
kondensatorerne ikke oplades korrekt: sluk svejsemaskinen og teend den igen.

Hvis svejsemaskinen herefter fortsat viser en fejl, skal man bringe den til et service-
center til check-up.

Svejsbarhed

Fig.6 viser svejsbarheden for de forskellige typer basismetal ™ === og bolte -{]:l i
overensstemmelse med Standard ISO EN 14555.

Svejsbarhed: ** = fremragende svejsbarhed, * = god svejsbarhed, x = ikke svejsbar.
Indholdet af kulstof i stalomviklede bolte ma ikke overskride 0.20%. Svejsearbejder kan
ikke foretages pa heaerdet stal og oxideret eller malet metal.

at

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut nedvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stagrre stykke til stremledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestdende Iuft, aetsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

® Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges farste gang, kan der forekomme rag; dette skyldes, at harpiksen tarrer helt ud.
Der méa kun veere rag i fa minutter.

Vedligeholdelse

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udfgres jeevnligt af operatgren afhaengig af brugen.
« Kontroller breenderkablets og jordforbindelsesledningens tilstand.

Ekstraordineer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fjern alt stgv, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er taette, og
at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

og fijern stikket fra kontakten, fer der udferes
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Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De lasapparaten voor de lastechniek door condensatorontlading, verderop “lasapparaat”
genaamd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel geinstalleerd en hersteld
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens de laskabels
aan te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of
het draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren,
het toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op het lasapparaat).

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.

A€)

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALNOOSD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

[0\ AN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

B Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Verwijder de elektrode van de elektrodehouder nadat de lasbewerking werd beéindigd.
Vergewis u ervan dat geen enkel deel van het elektrisch circuit van de elektrodehouder
contact maakt met het aardcircuit: contact kan leiden tot oververhitting en brandstichting.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten



voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is
niet verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

W Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

B Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

B Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

B Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

B Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de

buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

| O |
f Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B |Indoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.

B Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.
B Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken

die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het
ontvriezen van waterleidingen.

B Plaats het lasapparaat op een vlak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

B Werk niet terwijl de draadaanvoerder aan het lichaam hangt met riemen of dergelijke.

B Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat gebruikt de ontlading van een condensatorbatterij (duur 2 - 3 ms) en is in
staat tapeinden, gladde pennen, bussen, fastons, enz. te lassen, in zowel ferro als non-
ferro materialen, voorzien van een ontstekingstip. De op de toortslasstift uitgeoefende
kracht zorgt er, samen met de stroomdoorvoer, voor dat de lasstift zichzelf last aan het
metallisch oppervlak.

De geleverde stroom is gelijkstroom (+ -).

Hoofdorganen Fig.1

A) Voedingskabel

B) ON/OFF-schakelaar

C) Instelling lasspanning

D) Aanwijzer voor de spanningsinstelling

E) Controlelampje lasapparaat gevoed

F) Controlelampje storing

G) Connector toortsbediening

H) Toortsaansluiting

1) Aansluiting aarding / inductantie

J) Bedieningsknop

K) Stelschroef veerbelasting

L) Aanwijzer instelling veerkracht

M) Driepuntsafstandshouder

N) Houderspankop

P) Stifthouder

Q) Lasstift

R) Ontstekingstip

S) Achterste schroef

T) Blokkeermoer

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.
A) Naam en adres van de fabrikant
B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat
D) Symbool voor het voorziene lasproces
E) Symbool voor de continu geleverde stroom ===
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes

H) IE' Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen
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1) Prestaties van het lascircuit

U0V Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).

N° Aantal ontladingen van de condensator uitvoerbaar in één uur
E Lasenergie

C Capaciteit ontladingscondensator

Uc Spanning ontladingscondensator

J) Gegevens van de voedingslijn
U1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

Inwerkingstelling

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking Fig. 3.

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte FT10A.

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde
stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) met een geschikte
capaciteit 16A. Fig.4.

Voorbereiding van het lascircuit

» Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

Voor een correcte werking moeten de klemmen van de aardleiding symmetrisch
geplaatst worden, zo dicht mogelijk bij het laspunt.
» Sluit de vermogensconnector en de bedieningsstekker van de toorts aan op de
aansluitingen van het lasapparaat.

Voorbereiding van de toorts

De toorts kan verschillende soorten lasstiften lassen afhankelijk van de gemonteerde

houder en diens instelling.

» Monteer de geschikte houder ‘P’ in functie van het soort lasstift ‘Q’ dat u wenst te lassen
(Fig.1-a). Gebruik de schroef ‘S’ en draai de contramoer ‘T’ vast zodat de lasstift ongeveer
1 mm ten opzichte van het voorste deel van de houder uitsteekt. Plaats de houder in de
houderspankop en span deze aan met een pijpsleutel.

® Voor een correcte werking moet u controleren dat de houderspankop ‘N’ vrij over zijn
volledig looptraject loopt.

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen en de afstellingen uitvoeren.

Instelling lasspanning en veerbelasting

Alvorens de werkzaamheden aan te vatten moet u als test een aantal lasbewerkingen
uitvoeren om de correcte instelling van de lasspanning en van de veerbelasting van de
lastoorts te bepalen.

Fig.5 vermeldt de indicatieve waarden voor de lasspanning V[ggg] en veerbelasting
[EW\'W weer aangepast aan verschillende materiaal- en metaalsoorten.

» Stel de lasspanning in via de stelknoppen C (Fig.1-a).

» Stel de veerbelasting in via de schroef ‘K’ (Fig.1-a).

(D De optimale waarden voor het lasproces kunnen verschillen van die op Fig.5
afhankelijk van de metaalhardheid van de lasstift en van het basismetaal. De ingestelde
veerbelasting moet voor een goed contact zorgen tussen de lasstift en de plaat, zonder
de ontstekingstip van de lasstift te vervormen..

> Plaats de lasstift in de houder en druk de lastoorts rechtstreeks op het opperviak van de

plaat totdat de veer van de toorts zich op het einde van het looptraject bevindt.

» Druk op de bedieningsknop voor het lassen J (Fig.1-a). Verwijder de toorts uit de lasstift

door hem perfect uitgelijnd te houden om de houder niet te vervormen).

(D Tijdens de regeling en onmiddellijk na het lassen van de lasstift zal de aanwijzer voor
de spanninginstelling knipperen: dit betekent dat de condensator zich in de laadfase
bevindt en u dus nog niet kan lassen.

® Houd de lastoorts loodrecht op het oppervlak ter garantie van een goed lasresultaat.
Gebruik steeds, indien mogelijk, de driepuntsafstandshouder ‘M’ (Fig.1-b).

Controlelampje lasapparaat gevoed

Groene led brandt betekent dat het lasapparaat onder spanning staat.

Controlelampje storing

Rode led knippert (met het controlelampje lasapparaat gevoed aan): probleem aan het
lascircuit (toortsaansluiting, aansluiting aardleiding); controleer de aansluitingen.

Indien de correcte werking niet hersteld werd moet u het lasapparaat naar een
Bijstandscentrum brengen ter controle.

Signalering foutcode

De foutcode EO0 aangeduid op de aanwijzer voor de spanningsinstelling ‘D’ (Fig.1-a)
betekent een kortsluiting op de SCR: schakel het lasapparaat uit en dan terug aan.



De foutcode EO1 weergegeven op de aanwijzer voor de spanningsinstelling ‘D’ (Fig.1-a)
betekent dat de oplading van de condensators onregelmatig verloopt: schakel het
lasapparaat uit en dan terug aan.

Indien de correcte werking niet hersteld werd moet u het lasapparaat naar een
Bijstandscentrum brengen ter controle.

Lasbaarheid

Fig.6 illustreert de lasgeschiktheid van verschillende soorten basismetaal ™ mmm== en
lasstiften in functie van de Norm ISO EN 14555.

geschiktheid lassen: ** = goede lasbaarheid, * = redelijk goede lasbaarheid, x = niet
lasbaar. Het koolstofgehalte van stalen lasbouten moet lager zijn dan 0,20 %. Gehard
staal, geoxideerd of gevernist metalen zijn niet lasbaar.

Tips voor het gebruik

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

B Sluit de luchtinlaten van het lasapparaat nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten
waar geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders
(bv. ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen
en elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van het lasapparaat werden behandeld met beschermende
harsen. Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan
het hars, dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

Onderhoud

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Gewoon onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie van
het gebruik.

« Controleer de aansluitingen van de kabel van de toorts en van de aardgeleider.
Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Svetsutrustningen av kondsenatorurladdningstyp, hadanefter kallad “svets”, ar avsedd
for en industriell och professionell anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatdren har trénats for attanvanda svetsen, samt kénner till riskerna
som ar forenade med bagsvetsning och nédvandiga sakerhets- och nddatgarder.
Detaljerad information finns i héftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

B Sténg av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga trdden monteras, delar pa brannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utférs och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som &r jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand svetsen i en torr och vél ventilerad miljo. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

B Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

B Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar saker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

A0)

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nédvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedéma
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd fér exponering av réken.

Sakerhetsforeskrifter

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av sddana é'1mner11.7
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B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhéardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan satta eld
pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glédande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

/0N AN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar det forekommer brandfarligt material, gaser eller
angor.

B Svetsa eller skér inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett Iampligt satt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartangen nar du ar klar med svetsningen. Forsakra
dig om attingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan &verhettning och brand uppsta.

® EMF Elektromagnetiska falt.

Strommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade déar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta léakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart
anvandas inom industrin och fér professionell anvandning. Man svarar inte for de
avsedda granserna for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

Applicera féljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt
(EMF):

| Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa néra svetspunkten som maojligt.
Svetsa inte genom att stddja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som mdjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 7 Da = cm 50;
Db = cm.20.

igf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och déar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som férsérjer hushall
sa kan det vara svart att forsakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade stérningar.

| Q |
.b Svetsning under farliga férhallanden

B Om du maste svetsa under férhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddmer forhallandena i forhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i hdandelse av nddsituation. Tilldmpa tekniska
skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/
TS 62081.

B Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

B Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tilsammans 6verstiga sékerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
beddmer om det forekommer risker och tillampa eventuellt sakerhetsféreskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

A Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte svetsen fér andamal som de inte ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

W Stall svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen
ska medge god kontroll ver svetsen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.

B Arbeta inte med svetsen upphangd pa kroppen med remmar eller annat.

B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av svetsen

Tack vare krafturladdningen fran kondensatorbatteriet (som ar forsett med en
tandningsspets) svetsar maskinen (i 2-3 ms) bade jarnhaltiga och ej jarnhaltiga gdngade
bultar, slata bultar, bussningar, Faston-kontakter o.s.v. Kraften som brannaren utévar pa
bulten och passagen av strdmmen gor att bulten svetsas fast pa metallytan.

Avgiven strom ar av typ likstrom (+ -) .

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Huvuddelar Fig.1

A) Matningskabel

B) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)

C) Reglering av svetsspanning

D) Indikator for svetsspanningsreglering

E) Kontrollampa fér stromforsorjning

F) Varningslampa for fel



G) Uttag for brannarreglage

H) Uttag for bréannare

1) Jordkabel-/induktoruttag

J) Kontrollknapp

K) Regleringsskruv for fiaderbelastning
L) Regleringsindikator for fiaderbelastning
M) 3-punkts distansstycke

N) Chuck

P) Bultpistol

Q) Bult

R) Tandningsspets

S) Bakre skruv

T) Lasmutter

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig.2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol for avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstrdomsavgivning = — —
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens
G) Skyddsgrad for solida och flytande &mnen

H) IEI Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljder dar risk for elektriska
urladdningar férekommer

1) Prestanda for svetskrets

UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).
N° Antal kondensatorurladdningar per timme

E Svetseffekt

C Kapacitet for urladdningskondensator

Uc Spanning for urladdningskondensator

J) Data for matningslinje

U1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsforbrukning

11 max. Max. spanningsférbrukning

K) Tillverkningsnr

L) Vikt

M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna

Driftsattning

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig.3.

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstammer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en langsam sakring som &r 1damplig fér max.
nominell strém som avges T10A.

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad
stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas) med lamplig kapacitet 16A.
Fig. 4

Forberedelse av svetskrets

» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mdjligt.

@ For en korrekt svetsning ska jordkabelklammorna placeras symmetriskt och nara
svetspunkten.
» Anslut anslutningsdonet och kontakten fér brannarreglaget till respektive ingangar pa
svetsen.

Forberedelse av brannare

Brannaren kan svetsa olika typer av bultar med passande pistol och efter att pistolen

har reglerats.

» Montera en passande pistol (‘P’) beroende typen av bult (‘Q’) som ska svetsas (Fig.1-a).
Justera med skruven ‘S’ och stopplasmuttern ‘T’ sa att bulten sticker ut ungeféar 1 mm fran
pistolens framre del. Stick in pistolen i chucken och fast den med en muffskruvnyckel.

@ Per il corretto funzionamento verifica che il mandrino serrapinze ‘N’ scorra libero per
tutta la sua corsa.

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sl till svetsen och utfor regleringarna.

Svetsspanning och reglering av fjaderbelastning

Innan svetsningsarbetet inleds, ska svetsspanningen och brannarens fjaderbelastning
regleras med hjalp av nagra svetstest.

Fig.5 visar ungeférliga varden for svetsspanning VEEE och fiaderbelastning [EW"W'
beroende typen av material och metall.

» Tryck pa reglerknapparna (C) for att stélla in svetsspanningen (Fig.1-a).

» Stall in fiaderbelastningen (Fig.1-a) med skruven “K”".
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® Ideala svetsvarden kan skilja sig fran de varden som visas i Fig.5, beroende pa bultens
metall och grundmetallens hardhet. Instéllningen av fjidderbelastningen ska garantera
en korrekt kontakt mellan bulten och metallplaten utan att bulttdndspetsen deformeras.
» Placera bulten i pistolen och tryck bréannaren direkt mot platytan tills brannarfjadern nar
slutet av sin slaglangd.
» Tryck pa svetsens kontrollknapp (J) (Fig.1-a). Ta ut bréannaren fran bulthallaren och hall
den i perfekt linje for att férhindra att pistolen deformeras..

(D Under installningsmomenten och efter bultsvetsningen blinkar indikatorn fér
svetsspanningsregleringen, for att visa att kondensatorn laddas upp och svetsningen
annu inte ar majlig.

(D Hall brannaren i rat vinkel mot ytan for att svetsresultatet ska bli sa bra som mgjligt.
Anvand 3-punktsdistansstycket (“M”) (Fig. 1-b) nar det ar mojligt.

Kontrollampa for elmatad svets
Gron tand lysdiod: Svetsen ar strémforsorjd.

Kontrollampa for utlost

R6d blinkande lysdiod (tand lampa for stromforsorjning): Ett problem har uppstatt i
svetssystemet (brénnaranslutning, jordkabelanslutning). Kontrollera anslutningarna.
Om korrekt funktion inte aterstélls ska svetsen transporteras till serviceverkstaden for
en kontroll.

Felkodsmeddelande

Felkoden EOO0 som visas pa indikatorn for spanningsreglering ‘D’ (Fig.1-a) betyder att
SCR ar kortsluten: Sla fran och ater till svetsen.

Felkoden EO1 som visas pa indikatorn for spanningsreglering ‘D’ (Fig.1-a) betyder att
kondensatorn inte har laddats pa ett korrekt satt: Sla fran och ater till svetsen.

Om korrekt funktion inte aterstalls ska svetsen transporteras till serviceverkstaden for
en kontroll.

Svetsbarhet

Fig.6 visar svetsbarheten for olika typer av grundmetall ™ === och bultar 4]: i
enlighet med ISO- och EN-standard 14555.

Svetsbarhet: ** = utmarkt svetsbarhet, * = god svetsbarhet, x = ingen svetsbarhet.
Kolinnehallet i gdngade stalbultar ska inte 6verstiga 0,20 %. Det gar inte att svetsa pa
hardat stal, eller pa oxiderad eller lackerad metall.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grovre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte dver svetsens luftintag. Stang inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fratande rok eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

(D De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den forsta
anvandningen kan rok bildas. Rk bildas nar hartsen torkar fullstédndigt. Efter nagra
minuter upphor roken.

Underhall

Sténg av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Lépande underhall som ska utféras av operatéren regelbundet, beroende pa hur mycket
svetsen anvands.

« Kontrollera anslutningarna for brannarkabeln och jordkabeln.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som ar kunnig och behdrig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.
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Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttda.
Kondensaattoripurkaushitsauskone, jota tdssa kutsutaan nimityksella “hitsauskone”, on
tarkoitettu teollisuus- ja ammattikayttéon.

Varmistu siité, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettéd han on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarihitsaukseen seka tuntee valttamattémat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 16ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

/N

B Huolehti siitd, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketaan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

B Varmistu siita, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etté hitsauskone on kytketty
pois paalta.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteitd hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen,
hitsauspolttimen tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia
tai siirrettdessa konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

B Al3 kosketa mitdan sahkdistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattdmia eristysmateriaaleja.

B Kayta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

B Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

B Al3 kayta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sillé se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tydntekijan tarkastaa se.

A€)

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttdesséa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Al4 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALNO®OSYD

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateitd lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta sateilta ja kipindiltd. Ala kéyta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkiliden suojaamiseksi.

m Ald anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tyostd saa aikaan kipindité ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

B Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahellé on syttyvid materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

B Al4 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, sailidité tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, ettad toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmistelutyét.

B |rrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siitd, ettei mikdan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

Turvavaroituksia

@ EMF Sahkomagneettiset kentat.

Hitsausvirta aikaansaa sahkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkomagneettiset kentat saattavat vaikuttaa |aaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien
suhteen. Esimerkiksi tulee estda paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten
proteesien kayttdjien tulee keskustella |dakarin kanssa ennen hitsauslaitteen
kayttéalueelle siirtymista.

Tama laite tayttaa kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistéssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkémagneettisille
kentille (EMF):
B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
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samalla puolella.

Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnitéd ne
tarranauhalla.

Ala kierré hitsauskaapeleita kehon ympérille.

Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.
Ala hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

Pida p&aé ja rintakeha mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Alé tydskentele lahella
hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.

Kotona ja ympéristdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkomagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

O
.b Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sahkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtédvien materiaalien lasndollessa), huolehdi
siita, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasnd ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayté kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

Jos on kaytettava useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,
tai joka tapauksessa tyostettdessa sahkdisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jénnitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittda turvatason. Varmistu siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tydskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tdma riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttoon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lis&varoituksia

Ala kayta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kaytén aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jaamisesta hitsauskipindiden peittoon.

Ala tydskentele siten, ettd hitsauskone riippuu vartalostasi hihnojen tai muun laitteen
avulla.

Al nosta hitsauskonetta. Mitkaan nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

Ala kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai Idystyneet kytkennat.

Hitsauskoneen kuvaus

Sytytyskarjelld varustetusta kondensaattoriyhmésta tulevan energian ansiosta
hitsauskone hitsaa (2 - 3 m) seka rautaisia ettd ei-rautaisia kierteitettyja pultteja,
sileitd pultteja, holkkeja, Faston-liittimia, jne. Polttimen tappiin kohdistuva voima ja
virran lapimeno mahdollistavat tapin hitsaamisen metalliseen pintaan.Syétetty virta on
tasavirtaa (+ -).

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF -kytkin

C) Hitsausjannitteen saato

D) Hitsausjannitteen séadon indikaattori

E) Virtavalo

F) Vikavalo

G) Polttimen ohjauksen liitin

H) Polttimen liitanta

N

Maadoitusjohto / induktoriliitdnta

J) Ohjauspainike

K) Jousen kuorman asetusruuvi

L) Jousen voiman saadon indikaattori
M) 3-pisteinen valikappale

N) Istukka

P) Pulttipistooli

Q) Pultti

R) Sytytyskarki

S) Takaruuvi

T) Vastamutteri

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tésta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden

turvallisuutta

C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus
E) Kaytettavan tasavirran tunnus = — -

F) Vaadittu input-teho:

17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus

G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) IE' Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ympéristéssé,

)

jossa on potentiaalisten sdhkénpurkausten vaara

Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).
N° Kondensaattoripurkauksia tunnissa

E Hitsausteho



C
Uc

Purkauskondensaattorin teho
Purkauskondensaattorin jannite

J) Tehon saantitiedot
U1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
11 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

Kaynnistys

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siita, ettd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyna pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketéan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Kokoonpano ja sahkdkytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 3.

» Tarkasta, ettd sahkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat
hitsauskoneen vaatimuksia ja ettd se on kayttokelpoinen hidastettuun sulatukseen
sovellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan T10A.

» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kaytd normalisoitua
pistotulppaa (2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen
16A. Kuva 4.

Hitsauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

@ Jotta kone toimisi moitteettomasti, maadoitusjohtojen paatteet tulee asettaa
symmetrisesti ja lahelle hitsattavaa kohtaa.
» Kytke virtapistoke ja polttimen ohjauksen pistoke hitsauskoneessa oleviin vastaaviin
liittimiin.
Polttimen valmistelu

Poltin hitsaa eri tyyppisia pultteja riippuen siitd, mika pistooli on asennettu ja miten se

on saadetty.

» Asenna sopiva pistooli (‘P’) hitsattavan pulttityypin (‘Q’) mukaan (Kuva1-a). Kayta ruuveja
‘S’ ja lukitse vastamutteri ‘T siten, etta pultti tulee esiin noin 1 mm pistoolin etuosasta.
Aseta pistooli istukkaan ja kiinnité se kayttamalla hylsyavainta.

@ Jotta kone toimisi moitteettomasti, varmista, etta istukka (‘N’) liikkuu vapaasti koko
iskun pituudelta.

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus
Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot.

Hitsausjannitteen ja jousen kuorman asetus

Ennen hitsauskoneen kayttda saada hitsausjannite ja polttimen jousen kuorma

suorittamalla muutama koehitsaus.

Kuva 5 nékyvat suuntaa antavat hitsausjannitteen V([g[g[g] ja jousen kuorman [E”\”W'

arvot eri materiaalien ja metallityyppien mukaan.

» Aseta hitsausjannite painamalla saatonappaimia (C) (Kuva1-a).

» Kayta ruuvia “K” jousen kuorman asettamiseen (Kuva1i-a).

@ Ihanteelliset hitsausarvot voivat erota kuva 5 nakyvisté arvoista riippuen pultin metallista
ja perusmetallin lujuudesta. Asetetun jousen kuorman tulee taata oikeanlainen pultin
ja metallilevyn valinen kosketus siten, etta pultin sytytyskarki ei vaanny..

» Aseta pultti pistoolin ja paina poltinta suoraan levyn pintaan, kunnes polttimen jousi

saavuttaa tayden iskun pituuden.

» Paina hitsauksen ohjauspainiketta (J) (Kuva 1-a). Ota poltin ulos pultista pitamalla sita

kunnolla kohdistettuna, jotta pistooli ei vaanny.

® Saatétoimenpiteiden aikana ja tapitushitsauksen jalkeen jannitteen asetusindikaattori
vilkkuu sen merkiksi, ettd kondensaattoria ladataan, eikd hitsaaminen ole viela
mahdollista.

@ Pida poltinta kohtisuoraan pintaan nahden hyvéan hitsaustuloksen varmistamiseksi.
Jos mahdollista kayta 3-pisteista valikappaletta (“M”) (Kuva1-b).

Hitsauskoneen varoitusvalon teho
Vihrea Led palaa: hitsauskoneeseen syétetaan virtaa.

Toimintahairion varoitusvalo

Punainen vilkkuva Led (virtavalo palaa): hitsauspiiriin on ilmaantunut vika (polttimen
litanta, maadoitusjohdon liitanta). Tarkista liitannat.

Jos menetellen edellamainitulla tavalla hitsauskoneessa pysyy edelleen virhemerkinanto,
vie laite huoltopalveluun tarkastusta varten.

Virhekoodisignaali

Virhekoodi EQO, joka nakyy jannitteen asetusindikaattorissa ‘D’ (Kuva 1-a) tarkoittaa,
ettéd SCR on oikosulkutilassa: kytke hitsauskoneen virta pois ja sen jalkeen taas paalle.
Virhekoodi EO1, joka nakyy jannitteen asetusindikaattorissa ‘D’ (Kuva 1-a) tarkoittaa,
ettd kondensaattoreita ladataan vaarin: kytke hitsauskoneen virta pois ja sen jalkeen
taas paalle.

Jos menetellen edelldmainitulla tavalla hitsauskoneessa pysyy edelleen virhemerkinanto,
vie laite huoltopalveluun tarkastusta varten.
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Hitsattavuus

Kuva 6 nakyy eri perusmetallityyppien ja pulttien D hitsattavuus
standardin ISO EN 14555 mukaan.

Hitsattavuus: ** = erinomainen hitsattavuus, * = hyva hitsattavuus, x = ei hitsattavissa.
Kierteitettyjen teraspulttien hiilipitoisuus ei saa ylittdd 0.20%. Karkaistettu teras ja
hapettunut tai maalattu metalli eivat sovi hitsattaviksi.

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdméatonta ja varusta se yhtaldisella
tai levedmmalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

m Al3 estd hitsauskoneen ilmansaantia. Ala sailytd hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Al kéyta hitsauskonetta sellaisessa ympéristdssé, jossa on kaasua, hdyryja, sahkoa
johtavaa polya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, syovyttavaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sdhkderistysta.

(D Hitsauskoneen sahkoosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetaan
ensimmaista kertaa, voi esiintya savua; tama johtuu hartsista, joka kuivuu téydellisesti.
Savua pitéisi esiintyd vain muutaman minuutin ajan.

Huolto

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saanndllinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

« Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennét.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkdasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on keraantynyt sahkoosiin
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeéaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.
Kaarlahendusega kondensaatoriga keevitusseadet, edaspidi nimetatud
“keevitusseade”, kasutatakse to0stuslike ja professionaalsete rakenduste juures.
Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotud
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hadaolukorra protseduure.
Tépsemat informatsiooni leiab broSiirist “Kaarkeevitusseadme paigaldus
kasutamine”: IEC voi CLC/TS 62081.

/N

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on Uhendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed voi automaatlilliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse ihendamist veendu, et keevitusseade on vélja lilitatud.

Niipea kui oled t66 I6petanud, liilita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast valja.
Lulita keevitusseade valja ja tdmba juhe vooluvdrgust vélja enne keevituskaablite
Uhendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadis06tja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist véi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat
kaepidet).

Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja kée ega margade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipdasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata keevitusseadet kaitseta
vihma vdi otsese paikesekiirguse katte.

Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult Ghendatud.

Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 168gi,
kuna see voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

AQ)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
vOi suitsu aratombeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb maarata
keevitusgaaside lubatud piirid s6ltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise
ajast.

B Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALA@OSD

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see Vvoib lasta labi kiirgust.

kui

ja

Turvahoiatused



W Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate Kiirte ja sédemete eest. Ara kanna 6liseid riideid, kuna séde véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu péleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallitod kaigus eralduvad sademed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

VAN

B Keevitussademed vdivad slitidata leegi.

m Ara keevita ega Iika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude l&heduses.

m Ara keevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda voib teha voi on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

B Parast keevitustddde I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt vaib pdhjustada tUlekuumenemise véi vallandada tulekahju.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvéljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvéljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
vétma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale 1&henemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult t6stuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad et vahendada
elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jaage kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

Voéimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

Uhendage maandusjuhe véimalikult I&hedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge to6tage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ettevaatusabindud, kokkupuudet

A klassi aparatuur
Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl tddstuslikus ja erialases keskkonnas
Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, vdib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

(J
|§| Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, ldAmbumine,
kergestisuttivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et Idheduses on véljadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui té6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui Uhe detaili vi elektriliselt Uhendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tlihijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel véi
pdletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

A Taiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, néiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sddemeid.

B Arge hoidke keevitusseadet keevitamise ajal rihmade v6i muu vahendiga oma keha
kiljes!

B Ara tosta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad téstevahendid.

B Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku (ihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Tanu aku joul tootavatele kondensaatoritele, mis on varustatud sliteotsiku, nii rauda
sisaldavaid kui mittesisaldavaid keermestatud polte keevitava keevitusseadmega (2 kuni
3 ms), siledate tihvtidega, muhvidega, Faston klemmidega jne, vdimaldab pédleti poolt
poldile avaldatud j6ud ja labiv vool keevitada poldi metallpinna kiilge.

Toodetav vool on alalisvool (+ -).

Péhiosad Joon. 1

A) Toitekaabel

B) SISSE/VALJA liliti

C) Keevituspinge seadistus

D) Keevituspinge seadistuse naidik

E) Vooluvarustuspinge tuli

F) Vea naidiktuli

G) Péleti kontroll-lides

H) Pdletithendus

1) Maanduskaabel / induktoriihendus

J) Kontrollnupp

K) Vedrupinge seadistuskruvi

L) Vedrujéu reguleerimisnaidik

M) 3-punktiline vahehoidik
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N) Kiil

P) Poldi pustol
Q) Polt

R) Suuteotsik

S) Tagumine kruvi
T) Lukkmutter

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol
D) Ettenadhtud keevitusprotsessi siimbol
E) Pidevvoolu simbol — — -
F) Noéutav toitevool:
17 Ghefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

H) IE' Siimbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
véimalikud elektrilised lahendused

1) Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).
N° Kondensaatori kaarlahenduste arv ihes tunnis

E Keevitusvéimsus

C Kondensaatori kaarlahenduse vdimsus

Uc Kondensaatori kaarlahenduse pinge

Elektrivarustuse andmed

U1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)
11 eff Efektiivne tarbimisvool

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit

/N

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide v&i kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lulitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on liilitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliiliti) ja on maandatud.

Montaaz ja elektrilihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon. 3.

» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaitsmega T10A .

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) toitekaablile
vastav pistik 16A. Joon. 4.

Keevitusahela ettevalmistus

» henda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

Kaivitamine

@ Paiguta maanduskaabli klemmid korrektse tédkorra tagamiseks simmeetriliselt
keevitatava koha lahedale.
> Uhenda vooluliides ja péleti kontrollpistik vastavasse keevitusseadme pistikusse.

Poleti ettevalmistus

Pdleti keevitab erinevaid polte, séltuvalt pistoli kohaldamisest ja reguleerimisest.

» Kohalda vastav pustol (‘P’) séltuvalt keevitatava poldi (‘Q’) tiilibist (Joon. 1-a). Kasuta
kruvi ‘S’ ja lukkmutrit ‘T’ nii, et polt ulatuks pustoli eesosast véalja umbes 1 mm. Pane
pustol kiilu sisse ja kinnita mutrivétme abil.

@ Korrektse tookorra tagamiseks veendu, et kiil (‘N’) liigub vabalt moééda kaiku.

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on tédkorda seatud, lllita see sisse ja seadista jargides
juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda.

Keevituspinge ja vedrupinge seaded

Enne t60de alustamist reguleeri
vedrupinget.

Joon. 5 naidatakse keevituspinge V[ ja vedrupinge [EW\'W' jaoks etteantud
vaartuseid soltuvalt metalli erinevatest materjalidest ja tlupidest.

» Vajuta keevituspinge reguleerimiseks klahve (C) (Joon. 1-a).

» Reguleeri vedrupinget kruvi “K” abil (Joon. 1-a).

proovikeevituste jargi keevituspinget ja pdleti

@ Ideaalsed keevitusvaartused véivad sdltuvalt poldi metallist ja alusmetalli tugevusest
erineda Joon. 5 naidatud vaartustest. Seadistatud vedrupinge peab tagama sobiva
kontakti poldi ja metall-lehe vahel, ilma seejuures poldi slitteotsikut deformeerimata.

» Aseta polt pistolisse ja vajuta pdletit otse lehe pinnale seni, kuni pdleti vedru jduab

oma kaigu 16ppu.

» Vajuta keevitusseadme kontrollnuppu (J) (Joon. 1-a). Tdmba pdleti poldist eemale,

hoides seda tapselt sirgelt, et valtida plstoli deformeerumist.

(D Pinge seadistusnaidik vilgub seadistamise ajal ja parast poldi keevitamist ning naitab,



kas kondensaator laeb hetkel, seda hakatakse laadima voi keevitamine ei ole veel
voimalik.

@ Hoia pdletit eduka keevitamise tagamiseks pinna suhtes vertikaalselt. Kui on véimalik,
kasuta 3-punktilist vahehoidikut (“M”) (Joon. 1-b).

Keevitusseadme tooasendit naditav hoiatuslamp
Roheline Led-tuli pdleb: keevitusseade on vooluga varustatud..

Rikkehoiatuslamp

Punane Led-tuli vilgub (vooluvarustustuli pdleb): keevitusahelas (pdleti Ghenduses,
maanduskaabli thenduses) on tekkinud probleem. Kontrolli ithenduskohti.

Kui keevitusseade naitab ka parast seda viga, vii see vastavasse teenindusse
Ulevaatusele.

Rikkekoodi signaal

Kui pingeseadistusnaidikul ‘D’ (Joon. 1-a) kuvatakse rikkekood Error code EQO, tdhendab
see, et trinistor (SCR) on llhises: lilita keevitusseade valja ja uuesti sisse.

Kui pingeseadistusnaidikul ‘D’ (Joon. 1-a) kuvatakse rikkekood Error code E01, tdhendab
see, et kondensaatoreid ei laadita korrektselt: lulita keevitusseade vélja ja uuesti sisse.
Kui keevitusseade nditab ka parast seda viga, vii see vastavasse teenindusse
Ulevaatusele.

Keevitatavus

Joon. 6 naitab erinevat tiilipi alusmetallide ja poltide D keevitatavust
vastavalt standardile ISO EN 14555.

Keevitatavus: ** = suureparane keevitatavus, * = hea keevitatavus, x = ei ole keevitatav.
Sisiniku sisaldus terasest keermestatud poltides ei tohi olla suurem kui 0,20%. Keevitada
ei ole vdimalik karastatud terast ja okstideerunud véi varvilist metalli

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m Ara kata keevitusseadme 8huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

m Ara kasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid,
elektrit juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast hku, sd6vitavaid aure véi muid aineid,
mis vdivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on tdddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, voib tekkida suits; mille p&hjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAN

Lulita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, sltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli pdleti kaabli ja maanduskaabli Ghendusi.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide voi kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Hooldus
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LV

Instrukciju rokasgramata

A

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms metinasanas iekartas izmantoSanas.
Kondensatora metinaSanas iekarta, turpmak teksta ,metinasanas iekarta”, izmantojama
industriali un profesionali.

Parliecinieties, ka metinaSanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai
specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novér$anu.
Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metinaSanas procesa izmanto$anu
un ar to saistitajiem riskiem, ka arT nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un
procediram, kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brosara “Loka metinaSanas iekartas uzstadiSana un
izmantoSana”: IEC vai CLC/TS 62081.

/N

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kurai ir pieslégta metinasanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un ka ta iriezeméta.
Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

Pirms iesprauSanas kontaktligzda parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta.
Tiklidz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu
no stravas kontaktligzdas.

Izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdak$u no stravas kontaktligzdas pirms
metinasanas kabelu pievienoSanas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas
metinasanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veikSanas vai parvietoSanas
(izmantojiet parnesanas rokturi metinasanas iekartas augsSpuse).

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. 1zol&jiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim, un sausus,
nedegoSus izolgjoSus paliktnus.

Izmantojiet metinaSanas iekartu sausa, labi ventileta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

Izmantojiet metinaSanas iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

Neizmantojiet metinasanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebat drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

AQ)

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nostcéju. Lai novértétu metindSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

MALAOO@D

B Izmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinaSanas loks, un no dzirksteléem. Nevalkdjiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosSos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turoSajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metéalu, rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

[0\ AN

MetinaSanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.
Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var dartt, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

Kad metinaSana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailéem. Elektroda
turétaja spailu dalam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezemejuma
kedi: 8ads nejauss kontakts var izraisit parkarSanu vai ugunsgréka izcelSanos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai.

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontdra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucéjumus
zinamu veidu medicinisko protéZu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinasanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

S7 aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rGpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstaklos.

Drosibas bridinajumi

Izmantojiet §adus 1dzeklus, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz

cilveku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metina$anas vadi jatur
viena pusé no kermena.

B Ja iespéjams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiksgjot tos ar imlenti.

B Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.



B Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.

B Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

M Turiet galvu un rumpi cik vien iespéjams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspiezoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 7 Da = cm 50; Db = cm.20

Aklases aparatira
ST aparatiira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profesionalos apstaklos.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur$ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| O |
f Metinasana riska apstaklos

B Ja metinasana ir javeic riska apstaklos (elektriska izlade, noslapsana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbdtne), parliecinieties, ka pirms darba uzsakSanas autorizéts
eksperts ir novertéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmaciti cilveki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10;
A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet drosibas
platformu.

Ja vienam priekSmetam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai
uz metinasanas degliem var parsniegt drosibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsakSanas noveérté apstaklus, lai redzétu vai $ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasaluSu Gdens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jus varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu
izvairttos no ta, ka jus parklas metinasanas dzirksteles.

Nekad nestradajiet, izmantojot siksnas vai ka citadi uz kermena iekartu metinasanas
iekartu.

Neceliet metinasanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

Pateicoties energijai, ko izdala ar aizdedzes kontaktu aprikoto kondensatoru akumulators,
ar 8o metinasanas iekartu var metinat (no 2 lidz 3 m) gan melna, gan krasaina metala
vitnstienus, lldzenas tapas, iemavas, spailes utt. MetinaSanas degla raditie spéki, kas
iedarbojas uz stieni, un stravas plisma lauj piemetinat stienus metala virsmai.
Padodama strava ir Iidzstrava (+ -).

Galvenas dalas Zim. 1

A) Stravas vads

B) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis

C) Metinasanas sprieguma iestatisana

D) MetinaSanas sprieguma iestatijumu indikators

E) Padeves energijas sprieguma indikators

F) Kladu atklajo$ais indikators

G) Degla regulacijas savienotajs

H) Metinasanas degla savienojums

1) Zeméjuma kabela/induktora savienojums

J) Kontroles slédzis

K) Atsperes sprieguma iestatiS8anas skriive

L) Elastibas spéka noreguléjuma indikators

M) 3 punktu atstarpinatajs

N) Spilpatrona

P) Stienu pistole

Q) Stienis

R) Aizdedzes kontakts

S) Aizmuguréja skrive

T) Kontruzgrieznis

Tehniskie dati

Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $Ts plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese
B) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un drosibai
C) Metinasanas iekartas iek$éjas struktaras simbols
D) Paredzétad metindSanas procesa simbols
E) Pievaditas lidzstravas simbols == -
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un $kidrumiem lTmenis

H) IE' Simbols, kas parada iesp&ju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var
notikt elektriskas izlades

1) Metinasanas kédes veiktspéja

UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinasanas kéde -
atverta).

N° 1z1aZu skaits viena stunda

E Metinasanas jauda

C Kondensatora jauda

Uc Kondensatora spriegums

J) Jaudas padeves dati

U1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
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11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars
M) DroSibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem

/N

B PievienoSana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $Ts proceddras veikS8anas parliecinieties, ka metinasanas iekarta ir izslégta un
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

W Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar droSibas iericém (drosinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim. 3.

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu ZT10A.

» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu
(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilstoSu jaudu 16A. Zim. 4

MetinaSanas kédes sagatavoSana

» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priek§meta cik
tuvu vien iespéjams metinasanas punktam.

Darba uzsaksana

@ Lai nodrosSinatu pareizu darbu, zemé&juma kabelu spailém jabat novietotam simetriski
un tuvu metinaSanas punktam.
> lespraudiet stravas padeves vadu un degla regulacijas spraudni atbilsto$ajas
metinaSanas iekartas kontaktligzdas.

MetinaSanas degla sagatavoSana

MetinaSanas deglis piemetina dazadu veidu stienus atkariba no pielagotas pistoles un

tas iestatijumiem.

» lzvélieties piemetinama stiena tipam (‘Q’) (1.-a zim.). piemérotu pistoli (‘P’). Izmantojiet
skrdvi ‘S’ un gala kontruzgriezni ‘T’ t3, lai stienis izbiditos aptuveni 1 mm pistoles
priekSpuseé. levietojiet metindSanas pistoli spilpatrona un nostipriniet to, izmantojot
galatslégu.

@ Lai nodrosinatu pareizu iekartas darbibu, parliecinieties, vai spilpatrona (‘N’) brivi
parvietojas pa savu gajienu no vien gala [idz otram.

Metinasanas process: kontrolieri¢u un signalu
apraksts

Kad metinaSanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo regulésanu.

Metinasanas spriegums un atsperes sprieguma
iestatijumi

Pirms metinaSanas darbu uzsakSanas noreguléjiet metindSanas spriegumu un degla
atsperes spriegumu, veicot dazus izméginajuma metinajumus.

5. ZIm. sniegti metinaSanas sprieguma VEERE un atsperes sprieguma @m\m noradosie
lielumi atbilsto$i dazadiem materialiem un metala veidiem

» Nospiediet regulacijas slédzus (C), lai pieregulétu metinaSanas spriegumu (1.-a zZim.).
» lzmantojiet skravi “K”, lai iestatitu atsperes spriegumu  (1.-a zZim.).

@ Idealie metinaSanas parametri atkariba no stiena metala un pamatmetala cietibas var
atSkirties no 5. zZim. noraditajiem. lestatitajam atsperes spriegumam ir janodroSina
atbilstoSs savienojums kontakts starp stieni un metala plaksni, nedeforméjot stiena
aizdedzes kontaktu.

> levietojiet stieni pistolé un piespiediet degli tieSi uz plaksnes virsmas, kamér degla

atspere tiek nospiesta [1dz tas gajiena galam.

» Nospiediet metinasanas kontroles pogu (J) (1.-a zZim.). Lai novérstu pistoles deformaciju,

iznemiet degli no stiena, turot to pilnigi taisni.

@ lestatiSanas laika un péc stienu piemetina$anas mirgo sprieguma iestatijumu indikators,
noradot, ka kondensators tiek ladéts un metinasanu veikt vél nevar.

(D Lai metinaSana butu veiksmiga, turiet degli perpendikulari metinamajai virsmai. Kur
vien iesp&jams, izmantojiet 3 punktu atstarpinataju (“M”) (1.-b zim.).

Metinasanas iekartas ieslegSanas indikators

Ja deg zala gaismas diode: metinaSanas iekarta sanem stravu.

Bojajumu signalizacijas indikators

Ja mirgo sarkana gaismas diode (un ieslégta stravas padeves gaisma): radusies
probléma metinaSanas kédé (degla savienojuma, zeméjuma kabela savienojuma).
Parbaudiet savienojumus.

Ja arT péc tam metinaSanas iekarta uzrada kltdu, tad to nogadajiet tehniskas apkopes
centra parbaudei.

Kladu koda signals

Ja uz sprieguma iestatljumu indikatora ‘D’ (1.-a zim.) paradas kladu kods EOO, tas
nozimé, ka iekarta paklauta Tssléeguma apstakliem: izsledziet metinaSanas iekartu un
ieslédziet to no jauna.

Ja uz sprieguma iestatljumu indikatora ‘D’ (1.-a zim.) paradas kladu kods EO1, tas
nozimé, ka kondensatori tiek ladéti nepareizi: izslédziet metinadSanas iekartu un
ieslédziet to no jauna.

Ja arT péc tam metinaSanas iekarta uzrada kladu, tad to nogadajiet tehniskas apkopes
centra parbaudei.



Metalu metinasanas savienojamiba

6. Zim. paradita daZadu tipu pamatmetalu === un stienu 4]: metinaSanas
savienojamiba saskana ar ISO EN 14555 standartu.

Metalu metind$anas savienojamiba: ** = teicama savienojamiba, * = laba savienojamiba,
x = nav savienojami. Oglekla daudzums térauda vitnstienos nedrikst parsniegt 0,20%.
Metinasanas procesu nevar veikt ar radito teéraudu, ka arT ar oksidétu vai krasotu metalu.

leteikumi izmantosanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absoldti nepiecieSams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
savienots ar zemé&jumu.

Neaizsprostojiet metinataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai
uz plauktiem, kur nav nodroSinata atbilsto$a ventilacija.

Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. |zmantojot pirmo
reizi, var bit pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzust Iidz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

Apkope

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmanto$anas.
« Parbaudiet metinaSanas degla kabeli un zemé&juma kabela pievienojumus.
Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmantoSanas.

« Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiri8anas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie§ pradédami naudoti $ig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Kondensatoriaus iSkrovy principu veikianti suvirinimo jranga (toliau vadinama “virinimo
masina”), yra naudojama pramonéje ir yra skirta specialistams

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai,
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.

Naudotojas turi bdti susipaZings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikimy
proceddromis.

I8samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jzemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros biklés.

Prie$ jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra iSjungta.
Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kistukg i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.
Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido prie$ sujungdami virinimo
laidus, jrengdami nepertraukiama laida; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido
maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing perneSdami
(naudokite neSimo rankeng esangcig ant virinimo masinos).

Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Jg
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

AQ)

MW Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo badu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmes.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli Siy medziagy.

MAA @OV

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké pazeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.
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W Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia virinimo lankas ir nuo zZiezirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karsty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar kg tik suvirintos dalys.

B Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu
su Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Virinimo ZiezZirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

B UZbaige suvirinimo darbus, pasalinkite elektrodg i$ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite,
kad elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jzeminimu,
prieSingu atveju gali perkaisti aparatas arba kilti gaisras.

® EMF Elektromagnetiniai laukai.

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
PavyzdZiui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai pries priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu igskirtinai profesionaliam
naudojimui  pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebikite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kino
puséje.

Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uzfiksuodami juos
lipnia juosta.

Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiing.

B Prijunkite maseés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo arciau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kdno.

Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes
ar atsirémes | suvirinimo aparata. Minimalus atstumas: Pav. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

| Q |
.b Virinimas pavojingomis saglygomis

W Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darbg, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

W Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

W Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
apraSytas IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspejimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, istirpinti uzSalusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite virinimo masing ant plok$cio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
kad ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.

B Draudziama dirbti dirZais ar kitomis priemonémis pasikabinus ant kdino suvirinimo masina.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su paZeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos aprasymas

Si suvirinimo masina, naudodama kondensatoriy su uzdegimo antgaliais bloko igkrovas,
gali suvirinti (per 2 - 3 ms) tiek gelezinius, tiek negelezinius sriegiuotus kais¢ius, lygius
smaigus, jvores, “Faston” gnybtus ir pan. Rémas privirinamas prie metalinio pavirSiaus
naudojant degiklio kuriamg jéga bei leidziant srove.

Kuriama srové yra nuolatiné (+ -).

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Maitinimo laidas

B) ljungimo/i§jungimo mygtukas

C) Suvirinimo jtampos nustatymas

D) Suvirinimo jtampos nustatymo indikatorius

E) Maitinimo $altinio jtampos indikaciné lemputé

F) Klaidy indikaciné lemputé

G) Degiklio valdymo jungtis

H) Degiklio jungtis

1) |Zeminimo laido / induktoriaus jungtis

J) Valdymo mygtukas

K) Spyruoklés apkrovos reguliavimo sraigtas

L) Spyruoklés jégos reguliavimo indikatorius

M) 3 tasky tarpiklis

N) Laikiklis

P) Pistoletas kaisciy virinimui

Q) Kaistis

R) Uzdegimo antgalis

S) Galinis sraigtas

T) Antverzlé



Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
C) Vidinés virinimo masinos strukttros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis == —
F) Jeinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystujy kiiny lygis

H) IEI Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima
elektros iskrova

1) Virinimo grandinés darbas
UOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).

N° Kondensatoriaus iSkrovy skaicius per valandg
E Suvirinimo galia

C ISkrovy kondensatoriaus galia

Uc ISkrovy kondensatoriaus jtampa

J) Maitinimo tiekimo duomenys

U1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srové

11 max Maksimaliai sugeriama srové

K) Serijos numeris

L) Svoris

M) Saugos simboliai: Zirékite saugumo jspéjimus

/N

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Pries§ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masSina iSjungta, o kiStukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jzemintas.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 3.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masing ir,
kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam sroves tiekimui T10A.

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kistuka (2P+T dél
1Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui: 16A. Pav. 4.

Virinimo grandinés paruosimas

» Prijunkite jZemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

Pradzia

@ Norint uztikrinti tinkama veikima, jZeminimo laido gnybtus reikia iSdéstyti simetriSkai
ir arti suvirinimo tasko.

» Prijunkite galios jungtj ir degiklio valdymo kiStuka prie atitinkamy suvirinimo masinos lizdy.

Degiklio paruosimas

Degiklis gali suvirinti jvairiy tipy kaiscius, priklausomai nuo naudojamo pistoleto ir jo

nustatymo.

> Pritvirtinkite tinkama pistoletg (‘P’) pagal kaiscio (‘Q’), kurj ketinate virinti, tipg (1-a pav.).
Naudodami sraigta ‘S’ ir antverzle ‘T’, padarykite taip, kad kaistis iSsikiSty mazdaug 1
mm i$ priekinés pistoleto dalies.|statykite pistolety | laikiklj ir pritvirtinkite jj naudodami
verzliaraktj.

@ Norédami uztikrinti tinkamg veikima, patikrinkite ar laikiklis (‘N’) laisvai juda visame
savo takte.

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite atlikite reikiamus reguliavimus.

Suvirinimo jtampos ir spyruoklés apkrovos nustatymas

Prie$ pradédami dirbti, sureguliuokite suvirinimo jtampa ir degiklio spyruoklés apkrova,
atlikdami keletg bandomujy suvirinimy.

5 paveiksle pateiktos suvirinimo jtampos V[EEE ir spyruoklés apkrovos [EW\'W vertés
pagal skirtingas medziagas ir metaly tipus.

» Norédami nustatyti suvirinimo jtampg (1-a pav.), spauskite reguliavimo mygtukus (C).
» Norédami nustatyti spyruoklés apkrovg (1-a pav.), naudokite sraigtg “K”.

@ Idealios suvirinimo vertés gali skirtis nuo pateikty 5 paveiksle priklausomai nuo kais¢io
metalo ir pagrindo metalo kietumo. Nustatyta spyruoklés apkrova turi bati tokia, kad
galéty uztikrinti tinkamag kontaktg tarp kai$cio ir metalo lak$to, nedeformuojant kais¢io
uzdegimo antgalio.

> |dékite kaistj j pistoletg ir spauskite degiklj tiesiai j lak§to pavirsiy iki degiklio spyruoklé

pasieks savo eigos pabaiga.

» Paspauskite suvirinimo valdymo mygtuka (J) (1-a pav.). Atitraukite degiklj nuo kais¢io,

laikydami jj visiSkai tiesiai, kad nesugadintuméte pistoleto.
Nustatinéjimo metu ir po kai$€io suvirinimo mirksi jtampos nustatymo indikatorius,
kuris rodo, kad kondensatorius jkraudinéjamas ir suvirinimo operacija yra nejmanoma.

@ Laikykite degiklj statmenai pavirSiui, norédami sékmingai atlikti suvirinimg. Kai
imanoma, naudokite 3 tasky tarpiklj (‘M”) (1-b pav.).
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Suvirinimo masinos jjungto maitinimo jspéjamoji
lemputé

Svietia zalia lemputé: suvirinimo aparatui tiekiama energija.

Gedimy jspéjamoji lemputé

Mirksi raudona lemputé (jsijungusi maitinimo $altinio indikaciné lemputé): problema,
susijusi su suvirinimo grandine (degiklio jungtimi, jZeminimo laido jungtimi). Patikrinkite
sujungimus.

Jei klaida nedingsta net ir atlikus minétus veiksmus, pristatykite masing remonto centrui
patikrinimui.

Klaidos kodo signalas

Kai jtampos nustatymo indikatoriuje ‘D’ rodomas klaidos kodas EQO (1-a pav.), tai reiskia
kad valdomasis silicio lygintuvas (SCR) yra trumpo sujungimo biasenoje: iSjunkite ir vél
ijjunkite suvirinimo masing.

Kai jtampos nustatymo indikatoriuje ‘D’ rodomas klaidos kodas EO1 (1-a pav.), tai reiskia
kad neteisingai jkrauti kondensatoriai: iSjunkite ir vél jjunkite suvirinimo masing

Jei klaida nedingsta net ir atlikus minétus veiksmus, pristatykite masing remonto centrui
patikrinimui.

Suvirinamumas

6 paveiksle pavaizduotas skirtingy tipy pagrindo metaly ™ == ir kai$¢iy 4]:
suvirinamumas pagal ISO EN 14555 standarta.

Suvirinamumas: ** = puikus suvirinamumas, * = geras suvirinamumas, x = nesuvirinami.
Anglies kiekis plieniniuose sriegiuotuose kais¢iuose neturéty virsyti 0,20%. Suvirinimas
yra nejmanomas gradintam plienui ir oksiduotiems ar dazytiems metalams.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. geleZies
drozliy), stirus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacija.

(D Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma karta,
galite pastebéti dimus; juos sukelia dZitvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

Techninis aptarnavimas

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

lprastg techninj aptarnavimg naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite litavimo lempos laidg, jZeminto laido sujungimus.

Specialus techninis aptarnavimas turi biti atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

PL

Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania z wytadowaniem kondensatoréw, dalej nazywane “spawarkami”,
sg przeznaczone do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne
osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
poinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu
$rodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —
montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podigczone do instalacji uziemiajace;j.

Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wtozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest wytgczona.
Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.
Wytacz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtgczeniem przewodéw
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki
(uzywaj uchwytu znajdujacego sie na spawarce).

Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czes$ci bedgcych pod napieciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czgséci do spawania

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa



i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj spawarki w srodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

Nie uzywac¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrdcona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej
i wykwalifikowane;j.

AC)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomoca aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawac¢ materiatéw, ktére byty czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAALAOO@V

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania.
Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sie przez nig promieniowanie.

B Nakfadac rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigcg skére przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy otluszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa oséb znajdujacych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czgsci.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania mogg powodowa¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cigé w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikoéw, butli, zbiornikdw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie¢ one do obrébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operacji spawania usung¢ elektrode z zacisku uchwytu elektrody.
Upewnic¢ sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie
dotyka obwodéw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowaé¢ przegrzanie
lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne.

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sig¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie moga mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkéw ekspozycji na dziatanie
pél elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wktadaj czegsci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasmg samoprzylepna.
Nigdy nie owijaj przewodéw spawania wokoét ciata.

Podtacz przewdd masy do czegsci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

Trzymaj gtowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowa¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opiera¢ si¢ o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
7 Da =cm 50; Db = cm.20

igf Urzgdzenia Klasy A

Sag to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.
W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen poditgczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzglgdu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
.b Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwiekszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$é, w obecnos$ci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sig, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podfoga, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajgcych.

Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wigksza
ilo$¢ spawarek, napigcia jatowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata srodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC
lub CLC/TS 62081.
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& Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywa¢ spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktad do
rozmrazania rur sieci wodne;j.

Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednocze$nie nie moze
dopuszczac, aby iskry spawania spadaty na nig.

Nie pracowac, jezeli spawarka jest podwieszona za korpus, na pasach, lub w inny sposéb.
Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki

Spawarka, wykorzystujgc wytadowanie baterii kondensatoréw (czas trwania 2 - 3 ms),
wykonuje spawanie kotkow gwintowanych, gtadkich tulei, faston i tym podobnych,
zaréwno zelaznych jak i nie zelaznych, wyposazonych w koncowke zaptonu. Sita
wywotywana przez palnik na kotek gwintowany wraz z przelotem pragdu pozwala na
przyspawanie kotka gwintowanego do powierzchni metalowej.

Dostarczany prad — prad staty (+ -).

Gtéwne organy Rys.1

A) Kabel zasilajacy

B) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytgczenia

C) Regulacja napigcia spawania

D) Wskaznik regulacji napigcia

E) Lampka kontrolna napigcia zasilania

F) Lampka sygnalizujgca anomalie

G) tacznik sterowan palnika

H) Przytacze palnika

1) Przytacze kabla uziomowego / indukcyjnego

J) Przycisk sterujgcy

K) Wkret regulacyjny obcigzenia sprezyny

L) Wskazéwka regulacji sity sprezyny

M) Czes$¢ dystansowa z 3 koncowkami

N) Trzpien dociskowy szczypiec

P) Szczypce do kotka gwintowanego

Q) Kotek gwintowany

R) Koncéwka zaptonowa

S) Sruba tylna

T) Przeciwnakretka

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowej.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odno$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania
E) Symbol dostarczanego pradu ciagtego ———
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwosc
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) EI Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w $rodowisku narazonym
na wytadowania elektryczne

1) Osiagi obwodu spawania

UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

N° llo$¢ wytadowan kondensatora, ktére moga by¢ wykonane w ciggu jednej
godziny

E Energia spawania

(e} Moc kondensatora wytadowczego

Uc Napiecie kondensatora wytadowczego

Dane odnoszace sig¢ do linii zasilania

U1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)

11 eff Prad skuteczny pochtaniany

11 max Maksymalny prad pochtaniany

K) Nr fabryczny

L) Ciezar

M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odno$nie bezpieczenstwa

/N

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego poditgczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podigczone do instalacji uziemiajgce;j.

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czes$ci zawartych w opakowaniu Rys. 3.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajgce tym
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego T10A.

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podtgcz do
kabla zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu

przeptywu 16A. Rys. 4.

Rozruch



Przygotowanie obwodu spawania

» Podtacz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.
@ W celu prawidtowego funkcjonowania ustaw zaciski kabla uziomowego w sposob
symetryczny i jak najblizej punktu spawania.
» Potacz tgcznik mocy oraz wtyczke palnika z przytaczami spawarki.

Przygotowanie palnika

Palnik moze spawac rézne typy kotkéw gwintowanych w zaleznos$ci od zamontowanych

szczypiec i ich wyregulowania.

» Zamontuj wiasciwe szczypce ‘P’ w oparciu o typ kotka gwintowanego ‘Q’, ktéry chcesz
przyspawac (Rys.1-a). Uzyj $ruby ‘S’ i zablokuj przeciwnakretke ‘T’ w taki sposob, aby
kotek gwintowany wystawat w stosunku do przedniej czgsci szczypiec o ~1 mm. Wiéz
szczypce w trzpien dociskowy i docisnij je za pomocg odpowiedniego klucza.

@ W celu prawidtowego funkcjonowania sprawdz czy trzpien dociskowy szczypiec ‘N’
przesuwa sie swobodnie wzdtuz catej swojej dtugosci.

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizaciji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtacz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne
ustawienia.

Regulacja napiecia spawania i obcigzenia sprezyny
Przed przystgpieniem do pracy wykonaj kilka spawan prébnych w celu ustalenia
prawidtowej regulacji napigcia spawania oraz obcigzenia sprezyny palnika.

Rys.5 przedstawia wartosci napiecia spawania V[8[8[8] oraz obcigzenia sprezyny [EW\'W'
wiasciwych dla réznych materiatéw i typu metalu.

» Wyreguluj napigcie spawania za pomocg klawiszy regulacyjnych C (Rys.1-a).

» Wyreguluj obcigzenie sprezyny za pomocg $ruby ‘K’ (Rys.1-a).

Wartosci optymalne spawania moga odbiegaé¢ od tych przedstawionych na Rys.5 w
zaleznosci od twardosci metalu kotka gwintowanego oraz podstawowego metalu.
Ustawione obcigzenie sprezyny musi gwarantowac wiasciwy styk miedzy kotkiem a
blachg bez odksztatcenia koncéwki zaptonu kotka gwintowanego..
» Umiesc¢ kotek gwintowany w szczypcach i nacisnij palnik bezposrednio na powierzchni
blachy az do doprowadzenia sprezyny palnika do punktu krancowego.
» Nacisnij przycisk sterujacy spawania J (Rys.1-a). Wyciagnij palnik z kotka trzymajgc go
doktadnie w linii w celu uniknigcia odksztatcenia szczypiec).
@ W czasie regulacji i od razu po przyspawaniu kotka gwintowanego wskaznik regulacji
napiecia miga: oznacza to, ze kondensator jest w fazie tadowania i w zwigzku z tym
nie jest jeszcze mozliwe spawanie.

Trzymaj palnik prostopadle do powierzchni w celu uzyskania odpowiednio dobrej
jakosci spawania. Zawsze uzywaj, tam, gdzie jest to mozliwe, czesci dystansowej z
trzema koncéwkami ‘M’ (Rys.1-b).

Lampka sygnalizacyjna zasilania spawarki
Zielona dioda zapalona wskazuje, ze spawarka znajduje sie pod napieciem.

Lampka sygnalizujgca nieprawidlowosci pracy
urzadzenia

Czerwona dioda zapalona migajgca (z zapalong lampkg zasilania): problem w obwodzie
spawania (facznik palnika, tgcznik kabla uziomowego); sprawdz potgczenia.

Jezeli po wykonaniu powyzszej czynnosci spawarka nadal sygnalizuje btad, zawiez jg do
serwisu w celu przeprowadzenia kontroli.

Oznaczenie kodu bledu

Kod btedu E00 zwizualizowany na wskazniku regulacji napigcia ‘D’ (Rys.1-a) oznacza,
ze SCR jest w zwarciu: wytgcz i ponownie wigcz spawarke.

Kod btedu E01 zwizualizowany na wskazniku regulacji napigcia ‘D’ (Rys.1-a) oznacza,
ze natadowanie kondensatoréw jest nieregularne: wytgcz i ponownie wigcz spawarke.
Jezeli po wykonaniu powyzszej czynnosci spawarka nadal sygnalizuje btad, zawiez jg do
serwisu w celu przeprowadzenia kontroli.

SpawalnoséSaldabilita

Rys.6 wskazuje zdolno$¢ spawania réznych typéw podstawowego metalu
kotkéw gwintowanych w oparciu o Normeg ISO EN 14555.

Zdolno$¢ spawania: ** = dobra spawalnos$¢, * = do$¢ dobra spawalno$¢, x = nie nadaje
sie do spawania. Zawarto$¢ wegla w stalowych kotkach gwintowanych musi by¢
mniejsza od 0,20 %. Nie jest mozliwe spawanie hartowanej stali, metalu utlenionego
lub lakierowanego.

Wskazoéwki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wiekszym od kabla zasilajgcego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

B Nie blokuj wlotéw powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

B Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

@ Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronna. Przy pierwszym
uzywaniu, mozesz zaobserwowaé¢ dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra
zostaje kompletnie wysuszona. Wychodzgcy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

/N

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.
Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
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Konserwacja
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czestotliwosci uzywania spawarki.

» Sprawdz potgczenia, kabel palnika i kabel uziomowy.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci
od czestotliwosci uzywania spawarki.

» Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub wtasciwych produktéw). « Sprawdz czy potgczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrgcone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszt6 hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikényvet.

A kondenzator kisulésl forrasztasra hasznalt készulékek (a tovabbiakban “forraszté™-
nak nevezve) ipari és kisipari hasznalatra késziiltek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a térvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara és az
azzal jard veszélyekre, valamint a szikséges véddberendezésekre és az azonnali
kdzbelépésre.

Részletes informacié taldlhatdé az “lves forrasztd berendezések felszerelése és
hasznalata” cima kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztédt, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy féldelve legyen.
Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huzal jo allapotban legyen.

Mieldtt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszté ki legyen kapcsolva.
Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald
konnektorbol.

Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplald konnektorbdl, mieldtt a forrasztd
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztéon
talalhaté fogét).

Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a feszliltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtdl, a forrasztandé darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készliltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szényeget.

A forrasztét szaraz és szell6z6tt helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esé vagy erds
napsutés alatt.

Csak akkor hasznald a forrasztot, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy flstelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fist elviselhetdségének
hatéarait, azok 0sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idotartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kdzelében &lltak.

MAALA@OOD

B Hasznalj nem sugarzé livegbdl késziilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté
maszkot. Cseréld ki, ha megsériilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznadlj tizmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastol, és a szikraktol. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemt, mert egy
szikra tlzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted Iévo személyek megvédésére.

B Ne nyulj keszty( nélkll izz6 fém részekhez, mint: forrasztéfej, elektrédtarté csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

[0\ AN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy géz6k vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csdveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden elokészitette dket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektrédot az elektrédot tarté csipeszbél.
Ellendrizd, hogy az elektrédot tartd csipesz aramkdrének semmi része ne érintkezzen a
levezetd vegy foldeld korrel: egy véletlen érintkezés erds felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mezdk

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezdéket (EMF) hoz Iétre a hegeszt6
aramkor és a hegeszt6 kdzelében. Az elektromagneses mezék interferalhatnak kiilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemenniik arra a terlletre, ahol



a hegesztét hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viseldi tehat beszéljenek orvosukkal,
mielétt a hegeszté munkateriletének kdzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkoz6 miszaki szabvany kévetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai kdérnyezetben hasznalandd. Nem biztositott az
elektromagneses mezdknek valé emberi kitettség otthoni kdérnyezetben el6irt
hatarértékeinek valo megfelelés.

A kovetkez6 ovintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses
mez6knek (EMF) valo kitettséget:

B Tested ne keriljon a hegeszt6kabelek kzé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztoszalaggal
régzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

B A foldkabelt kosd a megmunkaland6 darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztendd
ponthoz.

B Ne hegessz Ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkértél. Ne dolgozz a

hegesztének tamaszkodva, iilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 7 Abra
Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegl felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kérnyezetben, és ott, ahol alacsony fesziltségi lakossagi aramvezetékre van
rakapcsolva, mely lakéépuleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.

°
|.§ | Forrasztas kockazatos korilmények kozott
B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kistlések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robband anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakérto eldzdleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai védéeszkdzbket, melyeket
az |[EC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.
Ha a talajrol felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.
Ha tobb forrasztd dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 0sszekotott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures feszlltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzdleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utdlagos figyelmeztetések

B Ne haszndld a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

W A forrasztot egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Ne dolgozz a forrasztdval testre akasztva, szijra vagy masra erésitve.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forraszt6, egy kondenzator telep kislléseit kihasznalva (2-3 ms idétartamu) lehetévé
teszi vasbol vagy mas fémbdl késziilt técsavarok, sima tengelyek, karmantyuk, szoriték
satdbbi forrasztasat, melyeknek illesztheté pontjuk van. Az er6, melyet a fuvocsé
a csavarra gyakorol, az aram athaladasaval egyltt elésegiti, hogy a csavar a fém
felllethez forrasztodjék.

A kibocsajtott aram egyenaram (+ -).

F& szervek 1. Abra

A) Taplalé vezeték

B) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva

C) Forrasztasi fesziiltség szabalyozasa

D) Fesziiltség szabalyozasanak mutatdja

E) Taplalo fesziltség fényjelzbje

F) Hibat jelzé fényjelzd

G) Fuvocso vezérld kapcesolas

H) Fuvdcsé csatlakozas

1) Foldeld kabel/induktor kapcsolasa

J) Vezérl6 gomb

K) Rugo feszlltségét szabalyozo csavar

L) Rugo erejének szabalyozasat jelzd

M) Haromvégi tavolsagtartd

N) Csipeszszorité tokmany

P) Técsavar tartd csipesz

Q) Técsavar

R) llleszthet& pont

S) Hatsé csavar

T) Biztosité anya

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyartd neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6é berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabalyzatra

C) Aforraszté belsé felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele

E) Az allandoan szolgaltatott egyenaram jele ===

F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok
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H) IEI Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol
elektromos kisulés veszélye all fenn

1) Forrasztasi kor teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).
N° Egy 6ra altt elérheté kondenzator kislilések szama

E Forrasztasi energia

(e} Kisul6 kondenzator teljesitménye

Uc Kisulé kondenzator fesziiltsége

J) Taplalé vonalra vonatkozé adatok
U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram

K) Sorszam

L) Suly

M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket

Muakodtetés

B Az elektromos bekétéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen kapcsolva és
kihGizva a taplalé konnektorbdl.

W Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld dssze a csomagolasban talalt kiilénallo részeket 3. Abra.

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgdltassa a forraszténak megfeleld
feszlltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak 3T10A.

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a
taplalé vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 16A. 4. Abra.

Forraszto kor elokészitése

» Kosd Ossze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

(D Ahelyes mikddés érdekében helyezd a foldel6 kabel csipeszeit szimmetrikus médon
a lehet6 legkdzelebb a forrasztasi ponthoz.
» Kosd O0ssze a potencia konnektorat és a fuvocs6 vezérlé dugattyujat a forrasztéd
csatlakozasaihoz.

Fuvoécsoé elokészitése

A favocso kilombozé tipusu técsavarokat forraszthat attél fliggéen, hogy milyen csipesz

van felszerelve és az hogyan van beszabalyozva.

> Szereld fel a megfelel§ ‘P’ csipeszt annak alapjan, hogy milyen tipusti ‘Q’ técsavart akarsz
forrasztani (1-a Abra). Hasznald az ‘S’ csavart és rogzitsd a ‘T’ ellenanyat ugy, hogy a

técsavar kialljon a csipesz alsé részébdl ~1 mm-rel. Tedd a csipeszt a szipeszszorité
tokmanyba és szoritsd meg egy csékulccsal.

@ Ahelyes mikddés érdekében ellendrizd, hogy az ‘N’ csipeszszoritd tokmany szabadon
mozogjon az egész futas alatt.

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Amikor elvégezted a beinditas minden tennivaldjat, kapcsold be a forrasztét és végezd
el a szabalyozasokat.

Forrasztasi fesziiltség és rugo feszitésének
szabalyozasa

A munka elkezdése el6tt végezz néhany proba-forrasztast, hogy meg tudd allapitani a
forrasztasi feszliltség és a fuvocsd rugo-feszilltség helyes beszabalyozasat.

Az 5. Abra mutatja a forrasztasi fesziiltség V[ElalE] és rugo feszités [EW\'W' iranyado
értékeit kiildomb6z8 anyagoknak és fém tipusoknak megfeleléen.

> Szabalyozd a forrasztési fesziiltséget a C szabalyozd billenty(ikkel (1-a Abra).

> Szabalyozd a rugo feszitését a ‘K’ csavarral (1-a Abra).

@ Az optimalis forrasztasi értékek eltérhetnek az 5. Abra értékeitdl a técsavar fémje
es az alapfém keménységétdl fliggbéen. A bedllitott rugd feszitésnek jo érintkezést
kell biztositania a t6csavar és a lemez kézott, anélkil, hogy deformalja a t6csavar
illeszté pontjat.

» PHelyezd a t6csavart a csipeszbe és nyomd a fuvéfejet kdzvetlenil a lemez felliletére

amig a fuvocso rugodja futasvégre ér.

> Nyomd meg a forrasztas vezérlé J billenty(ijét (1-a Abra). Huzd ki a favécsovet a

técsavarbdl, teliesen egyenesen tarava, nehogy a csipesz deformalddjék).

@ A szabalyozas alatt és rogton a fécsavar forrasztasa utan a fesziltségszabalyozd
jelzoje villog: azt jelenti, hogy a kondenzator feltéltés alatt van, tehat még nem lehet
forrasztani.

(D Tartsd a fuvocsovet a fellletre fliggblegesen, hogy biztositva legyen a j6 forrasztas.
Ahol csak lehet, hasznald mindig a haromvégi tavolsagtartot ‘M’ (1-b Abra).

Fényjelz6, mely jelzi hogy a forraszté tapfesziiltség

alatt van

Z6ld led kigyulladva jelzi, hogy a forraszto feszlltség alatt van.

Zavart jelz6 fényjelz6

Piros led villogva kigyulladva (a taplalas fényjelzéje kigyullad) jelzi: probléma a forrasztas
aramkoérében ( fuvécsd bekapcsolasa, foldelé kabel bekapcsolasa); ellenérizd az
érintkezéseket



Abban az esetben, ha nem lehet visszadllitani a helyes mikddést, a Javité Kézpontba
kell vinni a forrasztét ellenérzésre.

Hiba kod jelzése

Az E00 hiba kéd, mely megjelenik a fesziiltségszabalyozé ‘D’ jelz6jén (1-a Abra) azt
jelenti, hogy az SCR rovidzarlaton van: kapcsold ki a forrasztét majd kapcsold be ujra.
Az EO01 hiba kéd, mely megjelenik a fesziiltségszabalyozé ‘D’ jelz6jén (1-a Abra) azt
jelenti, hogy a kondenzatorok feltéltése nem szabalyos: kapcsold ki a forrasztét, majd
kapcsold be ujra.

Abban az esetben, ha nem lehet visszaallitani a helyes miikddést, a Javité Kézpontba
kell vinni a forrasztot ellenérzésre.

Forraszthatésag

A6. Abra mutatja a forraszthatésagi lehetéséget killdmbéz6 tipust alapfémek ™ e és
técsavarok esetében az ISO EN 14555 Szabalyzat alapjan.

Megfelel a forrasztashoz: ** = j6 forraszthatésag, * = gyenge forraszthatésag, x = nem
forraszthatd. Az acél técsavarok karbonium tartalmanak 0,20%-nal kevesebbnek kell
lennie. Nem lehet forrasztani temperalt acélt, oxidalt vagy festett fémet.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszetd a taplalé vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forraszt6 szelldzd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kdvetkezd anyagok fordulnak el: gaz,
gbz0ok, vezetd porok (pl. vasreszelék), sés levegd, maro flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forraszté elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor
fustot észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzddése
csak par percig tart.

Karbantartas

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugoét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
miveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti iddszakonként a hasznalattol fliggden.

« Ellendrizd a forrasztofej vezeték és foldeld vezeték bekotéseit.

Kulénleges karbantartéas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti idoszakonként, a hasznalattél figgden.

« Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( haszndlj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitdanyagokat). * Ellendrizd, hogy az elektromos bekotések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

SK

Prevadzkova priru¢ka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne precitajte tuto prevadzkovu prirucku.

Zvaracie zariadenie s kondenzatorovym vybojom, dalej ozna¢ované ako ,zvaracka’, je
uréend na priemyselné a profesionalne pouZzitie.

Uistite sa, Zze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

Presvedc¢te sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri oblukovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre
ochranné a nadzové postupy.

Podrobné informacie moézete najst v brozurke “MontdZz a pouZzivanie oblikového
zvaracieho prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

/N

W Uistite sa, Zze zastréka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpecnostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je uzemnena.
Uistite sa, Ze je zastr¢ka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skonceni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skoér, ako pripojite zvaracie kable,

namontujete spojity zvarovaci vodi¢, vymenite ktorékolvek diely v horaku alebo v

napdjaci drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu

rukovat na zvaracke).

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrédy, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Ucel a suché,
nehorlavé izolaéné podlozky.

B Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu sineénému svetlu.

W Zvaracku pouzivajte iba v pripade, zZe su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s fou narazilo, tak ju nepouzivajte, pretozZe to nemusi byt
bezpecéné. Nechaijte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

AC)

Bezpeénostné upozornenia

B \/ypary zo zvarania odstrafite pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocog9
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odsavacda dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi
pouzit systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia
sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MALN@OSWD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; mdze cez fiu prenikat Ziarenie.

B Noste ohfiovzdorné rukavice, topanky a oble€enie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZze iskry by ich mohli zapalit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili fudi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koza dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrédy, spojkami elektrody alebo s Cerstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpec¢nostné okuliare s ochrannymi
bo¢nymi bezpe¢nostnymi prvkami pre ogi.

/0N AN

B |skry zo zvarania mézu sposobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

B Po dokonéeni zvarania vyberte elektrodu z uchytu drziaka elektrédy. Uistite sa, Ci
Ziadna Cast elektrického okruhu Uchytu drziaka elektrédy sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt méze sposobit’ prehriatie alebo vznik poziaru.

® EMF - Elektromagnetické polia.

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu pdsobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouZzitia zvaracky musia poradit’ s lekarom.

Toto zariadenie spifia poziadavky technickych predpisov tykajlcich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesiondlne ucely. V domacnostiach nie je
zarucena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

W Zabrante tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvéaracie kable. UdrzZiavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.
Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizsie k miestu zvaru.
Nezvérajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadaijte si na fiu a ani sa o fu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 7
Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia suU navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na
profesionalne ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapéatovu
verejnt rozvodnU siet, modze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s
elektromagnetickou kompatibilitou vzhfadom k ruseniu, ku ktorym moze dojst.

| Q |
.b Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost’
zadusenia, pritomnost’ horlavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskoér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vyskolené
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. PouZzivajte ochranné prislusenstvo
opisané v ¢asti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpec€nostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit' viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom
k elektrine, tak hodnota kfludového napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch
moze presiahnut bezpeéné Urovne. Uistite sa, Zze podmienky najskér vyhodnoti
opravneny expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby
prijali ochranné opatrenia, ktoré su opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC
alebo CLC/TS 62081.

A Dodatoéné upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

W Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Ze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit’ takym spdsobom, aby sa mohla po¢as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

B Nepracujte so zvarackou, ktora visi z tela pomocou popruhov alebo akéhokolvek iného
zariadenia.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky

Vdaka vyboju napétia z akumulatora kondenzatorov, ktoré su vybavené zapalnou
Spickou, zvaracka zvara (za 2 az 3 ms) Zelezné a nezelezné zavitové upeviiovacie prvky,
hladké klince, puzdra, termindly Faston atd. Silu, ktord horak vytvara na upevrovaci
prvok a prechod napéatia umoznuje, aby sa upevriovaci prvok privaril ku kovovému
povrchu.



Dodavany prud je priamy (+ -).

Hlavné diely, Obr. 1

A) Napajaci kabel

B) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
C) Nastavenie zvaracieho napatia

D) Indikator nastavenia zvaracieho napétia
E) Kontrolka napéatia sietového napajania
F) Indikator chyby

G) Konektor ovladania horaka

H) Pripojenie horaka

1) Uzemnovaci kabel / pripojenie induktora
J) Ovladacie tlacidlo

K) Skrutka pre nastavenie zatazenia pruziny
L) Indikator nastavenia tlaku pruziny

M) 3-bodova rozpera

N) Skluc¢ovadlo

P) Pistol upeviiovacich prvkov

Q) Upeviovaci prvok

R) Zapalna Spicka

S) Zadna skrutka

T) Uzamykacia matica

Technické udaje

Na zvaracke je prilepeny $titok s tdajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto $titku.
A) Nazov a adresa konStruktéra
B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpec¢nost zvaracieho prislusenstva
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania
E) Symbol dodavaného jednosmerného priudu ===
F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia
G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) IE' Symbol naznacdujuci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj

1) Vykon zvéracieho okruhu

UOV  Minimalne a maximalne napatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

N° Pocet vybojov kondenzatora za hodinu

E Zvaraci vykon

C Kapacita vybojového kondenzatora

Uc Napatie vybojového kondenzatora

J) Udaje o zdroji napatia

U1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)

11 eff Efektivny zbytkovy prud

11 max Maximalny zbytkovy prad

K) Sériové Cislo

L) Hmotnost

M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia

/N

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuté a zastréka nie
je zasunuta v zasuvke.

W Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 3.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napdjanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a zZe je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny
dodavany menovity prad T10A.

» Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastr¢kou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastré¢ku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity 16A. Obr. 4.

Priprava zvaracieho okruhu

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

@ Na dosiahnutie spravnej prevadzky sa musia poly uzemnovacieho kabla umiestnit
symetricky a blizko pri bode zvarania.
» Pripojte napajaci kondenzator a pripojku ovladania horaka do prislusnych pripojok na
zvaracke.

Priprava horaka

Horak zvara rdzne typy upeviiovacich prvkov, ktoré zavisia od upevnenej pistole a jej

nastaveni.

» Upevnite vhodnu pistol (,P“) zaloZenu od typu upeviiovacieho prvku (,Q"), ktory sa bude
zvarat (Obr.1-a). Pouzite skrutku ,S* a zastavovaciu uzamykaciu maticu ,T* tak, aby
upevnovaci prvok pre¢nieval priblizne 1 mm z prednej strany pistole. PiStol umiestnite
do sklu€ovadla a upevnite ju pomocou zakladacieho klu¢a.

Spustanie

@ Ohladom spravnej prevadzky sa uistite, Ze sa sklucovadlo (,N“) volne pohybuje
pozdiz svojho zaberu.
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Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov
Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite a vykonajte pozadované nastavenia.

Napatie zvarania a nastavenie zat'azenia pruziny

Pred zacatim ¢innosti nastavte napéatie zvarania a zataZenie pruziny horaka tak, ze
vykonate niekolko skusobnych zvarov.

Obr. 5 zobrazuje indikativne hodnoty zvaracieho napétia V[g[a[g] a zataZenia pruziny
[Srs. V zavislosti od réznych materidlov a typov kovu.

» Stlacte nastavovacie tlacidla (C), aby ste nastavili zvaracie napatie (Obr. 1-a).

» Pouzite skrutku ,K*, aby ste nastavili zatazenie pruziny (Obr. 1-a)

® Idealne hodnoty zvarania sa mézu odliSovat od hodnét uvedenych na obr. 5 v zavislosti
od kovu upevnovacieho prvku a tvrdosti zakladného kovu. Nastavené zatazenie pruziny
musi garantovat spravny kontakt medzi upeviiovacim prvkom a kovovou platriou bez
toho, aby sa deformovala zapalovacia $picka upeviovacieho prvku.
» Upevriovaci prvok umiestnite do piStole a horak zatlacte priamo na povrch platne, az
kym sa pruzina horaka nedostane na koniec svojho tahu.
» Stlacte ovladacie tlacidlo zvarania (J) (obr.1-a). Horak vytiahnite z upevriovacieho prvku
tak, Ze ho budete drzat v Uplne zarovnanej polohe, aby sa zabranilo deforméacii pistole.

® Pocas nastavovania a po zvarani upevriovacieho prvku indikator nastavenia napétia
blika, ¢im naznaduje, Ze kondenzator sa nabija a eSte nemozete zvarat.

Horak drzte kolmo k povrchu, aby ste mohli Uspe$ne vykonat zvaranie. Tam, kde je to

mozné, pouzite 3-bodovu rozperu (,M*) (obr.1-b).

Kontrolka zapnutia zvaracky
Svieti zelena kontrolka: zvaracka je pod napatim.

Kontrolka zlyhania

Blika ¢ervena kontrolka (svieti kontrolka napajania): vznikol problém vo zvaracom okruhu
(pripojenie horaka, pripojenie uzemriovacieho kabla). Skontrolujte prepojenia.

Ak aj po tejto ¢innosti zvaracka nadalej vykazuje chybu, tak ju kvoli kontrole doneste do
asistencného strediska.

Signal chybového kédu

Chybovy kéd EOQO, ktory sa zobrazi na indikatore nastavenia napatia ,D* (Obr. 1-a)
znamena, ze SCR je skratované: zvaracku vypnite a potom opatovne zapnite.

Chybovy kéd EO1, ktory sa zobrazi na indikatore nastavenia napatia ,D“ (Obr.1-a)
znamena, ze kondenzator sa nabija nespravne: zvaracku vypnite a potom opatovne
zapnite.

Ak aj po tejto Cinnosti zvaracka nadalej vykazuje chybu, tak ju kvoli kontrole doneste do
asistenéného strediska.

Moznosti zvarania

Obr. 6 zobrazuje moznosti zvarania réznych typov zakladnych kovov
upeviovacich prvkov podla normy ISO EN 14555.

MozZnosti zvarania: ** = vynikajuce moznosti zvarania, * = dobré moznosti zvarania, x =
neda sa zvarat. Obsah uhlika v ocelovych zavitovych upevriovacich prvkoch neméze
prekrocit' 0,20%. Zvaranie sa neda vykonavat na tvrdenej oceli a oxidovanom alebo
farbenom kove

K

Odporucania pre pouzitie

B PredlZovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpeduje
rovnaku alebo vacsiu ¢ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo
na policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit’ kovové diely a elektricku izolaciu.

(D Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouzivate
po prvykrat, tak mézete citit dym; je spésobeny Gplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat' len niekolko minut.

Udrzba
/N

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktort by mal pravidelne vykonavat obsluhujuci pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

« Skontrolujte kabel horaku a pripojenia uzemrovacieho kabla.

Vynimo¢na udrzba, ktord musi pravidelne v zavislosti od pouzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

» Skontrolujte vnatornu Cast zvaracky a odstrafite akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych distiacich prostriedkov). * Skontrolujte, ¢i su elektrické
pripojenia pevne dotiahnuté a &i nie je poskodena izolacia na kabloch.
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Eyxeipidio Xpiong

A\

AloBEOTE TIPOCEKTIKG TO €yXEIPIDIO XPAONG TIPIV  XPNOIPOTIOINCETE TN PNXavN
OUYKOAANONG.

O €§0TTAIoPOG CUYKOAANGNG PE EKPOPTION TTUKVWTH, O OTTOI0G EPEGAG Ba KaAeiTal «unyavh
OGUYKOAANGNG», XPNOIPOTIOIEITAl VIO BIOMNXAVIKEG KAl ETTAYYEAPOTIKEG EQPAPHOYEG.
BeBaiwBeite 6T n pnxavrl GuykOAANONG €xel eyKaTaoToBEi Kal €TIOKEUALETAl POVO
atéd ggouoiodoTnuéva Aropa Kal €101KoUG, CUPPWVA PE TO VOUO Kal TOUG KAVOVIOHOUG
TTPOANYNG ATUXNHATWV.

BeBaiwBeite &TI 0 XEIPIOTAG EXEI EKTTAIBEUTET OTN XProN Kal yvwpiel Toug KivOUvoug TTou
ouvdéovTal Pe TN dladikaoia cuykOAANGNG dia NAEKTPIKOU TOEOU, Kal Ta OTTAPAITNTA PETPA
TIPOCTACIAG Kal TIG BIAdIKATIEG EKTAKTNG avAyKNG.

NeTrTOopEPEIG TTANPOQPOpPIEG UTTAPXOUV OTO QUAAGSIO «EykatdoTaon kai Xpron Tou
€€OTTAIONOU ouykOAANong dia nAekTpikoU Tégoux: IEC 4 CLC/TS 62081.

Mpos&idoTtroinoeig ac@aAgiag

B BeBaiwBeite 6T N uTTod0OXN PEUPATOG GTNV OTIoIO CUVOEETAI N PNXAvVA OuyKOAAnong
TIpooTaTEVETAN OTTO KATAAANAEG dlaTdgelg acpaleiag (ao@AAEIa 1) auTOUATO SIAKOTITN)
Kol S100€Tel yeiwan.

B BeBaiwBeite 6T n pida Kai To KaAWDIO gival g€ KaAr kaTdaTaon.

B [piv va ToTToBeTACETE TNV TIPIda OTNV UTTOdoXN PeUPaTOg, BeBaiwdeite 6T N pnxavh
ouykOAAnong eival oBnaoTr.

B XBAoTe TN punxav ouykOAANong kai BydaATe Tnv TTpifa HOAIG OAOKANPWOETE TV EPyaCia
0ag.

B YBA0TE TN pnxavr ouykoAAnong kai BydATe Tnv Trpida TTpIv ouvOECETE T KAAWSI
OUYKOAANONG, EYKOTOOTAOETE TO CUVEXEG GUPHA, OVTIKATACTACETE OTTOIOdNTIOTE EEAPTNHT
oTn Auxvia ] TNV Tpo@odoaia cUPPATOG, EKTEAETETE £pYATiEG CUVTAPNONG I} HETAKIVIOETE
TN PNXavA (XPNOIMOTIOIROTE TN AGBr PETAPOPAG TTAVW GTN UnxXavr cuykoAAnong).

B Mnv ayyileTe Ta QOPTIOUEVA £EQPTAMATA PE YURVO Sépua 1 uypd pouxiopd. Movwbeite
atrd 70 NAeKTPOdIO0, TO €EAPTNUA TTPOG OUYKOAANON Kal KGBe yeiwpévo TTpooBaaciuo
HETAAAIKO €EAPTNUA. XPNOIYOTIOIEITE YAVTIO, UTTOBAUATA Kal POUXIOUS OXEDIOOUEVO
€I0IKA yIo auTA TN XProN, KOl OTEYVE, TTUPIHOXO HOVWTIKA XOAdKIa.

B XpnoIYOTIOIEITE TN PNXaVr OUYKOAANONG o€ §npo, kaAd agpi{dpevo Xwpo. Mn ekBETeTe
TN PNXAVA OUyKGAANONG oTn Bpoxr 1 TNV NAIGKr aKTIVOBOAIQ.

B XPnOIYOTIOIEITE TN PNXAVA OUYKOAANONG POVO €4V OAQ Ta TIAVEA KAl TO TTPOCTATEUTIKA
ival oTn B€an Toug Kal €Xouv TOTTOBETNOE CWOTA.

B Mn XpnOIYOTIOIEITE TN PNXavr) CUYKOAANONG €8V €Xel TTEOEI 1} XTUTTNOEI — eVOEXETAN VO
unv ival ao@ang. Na eAeyxBei a1réd £€ouaiodoTnuévo GToO 1 EIDIKO.

AQ)

B E¢aAciyTe TIG avaBupidoeig ouykOAANoNG pe KATAAANAO QUGIKG eEAEPIOHO 1) PE XPrON
e¢aepIoTAPa KaTTVoU. Oa TTPETTEl va UTTAPXEI CUGTNUATIKA TTPO0EyYyIon aTnV agiloAdynon
Twv opiwv €kBeong oe avabupidoelg guykdAAnong, avaloya pe tn olvOeon, Tn
OUYKEVTPWOT) TOUG Kal TO XpOvo €kBeang.

B Mn ouykoAAdTE UNIKG TTOU €X0UV KaBapiaTei e xAwpiouxa SIGAUTIKA 1) TTou £xouv BpeBei
KOVTG O€ TETOIEG OUTIEG.

MALA@OOWD

B XpnoIYOTTOIEITE PJAOKA OUYKOAANONG PE adIaKTIVIKG YUOA KATAAANAO yia GUYKOAANCEIG.
AVTIKATAOTAOTE TN PACKA €AV EXEI TIAOEI {NHIK - EVOEXETAI VO UTTAPXEI EI0PON OKTIVOBOAIOG.

B ®opdTe TTUPiYaxa yAvTIa, UTTOdAPATA Kal POUXICHO YIO VO TIPOCTATEWETE TO JEPUA
0ag OTTé TIG aKTiVEG TOU TOEOU oUYKOAANONG kal atrd ommvenpeg. Mn gopdte Aimapd
evOUpaTa Kabwg Ba ptropolcav TTAPOUV GWTIG OTTO KATTOIo GTTIVErpa. XpNOIYOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKA TTAPATTETACHATA YIA VO TIPOCTATEUOETE GAAQ GATOUO OTO XWPO.

B Mnv a@rVveTe TO YUUVO DEPUA VO EPXETAI OE ETTAPH PE KAUTA HETOANIKG EapTrpaTa, OTTWG
n Auxvia, ol AaBég nAekTpodiwv, Ta oTEAEXN NAEKTPOSIWV, ) Ta TTIPOCPATA CUYKOAANUEVA
egapTApaTa.

B O1 peTaMoupyIKEG epyaaieg TTPokaAoUv oTTIVORPEG Kal akideg Popdte yuaAid aopaheiag
KOl TTPOCTATEUTIKA POTIWV.

VAN

B O1 omVverpeg GUYKOAANGNG UTTOpPOoUV va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIE.

B Mn ouyKoAAGTE i} KOBETE KOVTA O€ UPAEKTA UAIKA, aépia i avabupidoEig.

B Mn ouykoAAdTE 1) KOBeTe doxeia, KUAivOpoug, degapeveég i CWANVWOEIG GV deV £XOUV
eleyxBei amd €§ouaiodoTnuévo TeXVIKO 1) €10IKO, 1) dev €XOUV Yivel oI KATAAANAEG
TIPOETOINATIEG.

B ATTopaKpUVETE TO NAEKTPODIO OTTO TN POVAdA GUYKPATNONG Tou NAEKTPOdiou agou
OAOKANPWOETE TIG EPYaTieg OUYKOAANONG. BeBaiwBeite &T Kavéva u€pog Tou NAEKTPIKOU
KUKAWMOTOG TNG pOVAdaG ouyKPATNong Tou nAekTpodiou dev ayyidel Ta KUKAWPOTA
yeiwong. H Tuxaia eTTagr Toug UTTopEi va TTPOKAAETE! UTTEPBEPUAVON A WTIA.

® HAexkTpopayvnTIké Media EMF

To peldpa ouykOAAnong Trapdyel nAektpopayvnTikd media (EMF) otnv mepioxry Tng
OUYKOAANONG KaI OTn OUOKEUR] OUYKOAANGNG. Ta nAekTpopayvnTikG TTedia PTTOPEi va
ETTNPEACOUV 1ATPIKA EPQUTELPATA, OTTWG TOUG BnUATOBOTEG.

Mpémer va AauPdvovtal €Tmapkr) PETPA  TTPOCTOCIOG YIA TOUG (QOPEIG  I0TPIKWV
eP@UTEVPATWY. Na TTapddelypa, Ba TpéTel va eutodifeTal n TTPOCRaACH OTNV TTEPIOXH
XPAONG TNG OUOKEURG OUYKOAANONG. Ta dTopa PeE 1aTPIKGE ep@uTEUPATA Ba TTPETTEl Va
oupBouAelovTal To yIaTPd TOUG TIPIV TTANCIACOUV OTNV TTEPIOXN XPAONG TNG OUCKEUAG
OuUyKOAANONG.

AUt n ouokeurl TANPOI TIG QTTAITACEIG TOU TEXVIKOU TIPOTUTIOU TIPOIGVTOG YId
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ATTOKAEIOTIKA XPAoN O€ PIOPNXAVIKOUG XWPEOUG Kal Yo E€TTAYYEAMATIKA xprion. Aegv
£E0o@aAieTal N CUPPOPPWON PE Ta TTPORAETTOUEVA Opla yia TNV €KBEoN TOu avOpwTTOoU
o€ NAEKTPOUayVNTIKG TTEdia O€ OIKIOKS TTEPIBAAAOV.

E@apudote TG TTapakdTw TPOQPUAGEEIS yia Tnv elayioTotoinon Tng €kBeong o€

nAekTpopayvnTika media (EMF):

B Mnv oTékeoTe peTagy Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta 800 KaAwdia
OuyKOAANoNg atré Tnv idia TTAEUpd TOU CWHATOG 0aG.

B Orav gival duvatdv TUNIETE Ta KOAWBIA GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG Ta PE KOANTIKH Tavia.

B Mnv TUAiyeTe Ta KaAWdIa ouykOAANONG OTO CWHA OAG.

B >uvd£oTe TO KAAWDIO YEiWoNG OTO KOPUATI TTou SoUAEUETE GTO TO dUVATOV TTANCIEOTEPT
OTO ONpEio OUYKOAANONG.

B Mnv exTeAEiTE CUYKOAANOT KPATWVTAG T GUOKEUN KPEUATHPEVN OTO CWHA GOG.

B KpatrjoTe 10 KEQAAI Kal TOV KOPHSO 0ag 600 TTIO PAKPIA YiVETal OTTO TO KUKAwUO
OUYKOAANONG. Mnv epyddeaTte KOVTE, KaBIOPEVOG 1) AKOUUTTWVTAG OTN OUOKEUR
ouykOAAnong. EAdyioTn amméoTaon: Zx.7 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf >uokeur) KAdong A

AuTA n guokeun eival oxedlaopévn yia XpAon o€ BlounxavikoUg Kal eTTayyeAPaTIKOUg
XWPOUG.

Z€ KOTOIKIEG KOI O€ XWPOUG TTou ouvdéovTal pe éva dnuoaio JiKTuo XaunAng Tdong Trou
TPOPOJOTEI OIKIGTIKA KTipIO, WPTTOPEi va UTTAPXOUV BUOKOAIEG yia Tnv €§ac@AANion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKA oupBaTdTnTa, EEQITIAG TWV OKTIVOBOAOUPEVWY 1
TWV AYWYIHWY TTAPEPBOAWY.

| O |
.b ZuykOAANon utré eTTIKivOUVEG OUVONKEG

B Edv n ouykOAANGN TTPETTEN VA YivEl UTTO ETTIKIVOUVEG OUVONKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIGHOU,
aouéia, TTapouaia EUPAEKTWYV | EKPNKTIKWY UAIKWY), BeBaiwBeiTe 6TI oI CUVOAKEG £Xxouv
eAeyxOei Tponyoupévwg amod egouaiodotnuévo €idIké. BeBaiwbeite yia Tnv TTapoucia
KATAPTIOWEVOU TIPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPE VA ETTEYREI OE TTEPITITWOT KTAKTNG AVAYKNG.
XpnaoipoTtroigite Tov eEOTTAIOUS TTpoaTadiag TTou TreplypdgeTal ota 5.10,A.7, A.9 Tou IEC
n v TeXVIKA TTpodiaypagry CLC/TS 62081.

B Otav epyadeoTe O€ UTTEPUYWHEVO HEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAATQOPHA AOPAAEIDG.

B Edv mpéTrel va xpnoigotroinBolv TrepIoodTEPEG OTTO Wi Pnxavr ouykOAAnong, i étav
T PEPN OUVOEOVTAI NAEKTPIKA, TO ABPOICUO TWV XWPIG QOPTIo TATEWV OTIG AABEG Twv
NAEKTPOBIWV | OTIG AuxVieg pTTopEi va utrepRaivel Ta Opia aoaAeiag. BeBaiwBeite 6T
ol ouvOnkeg éxouv aglioloynBei TTponyoupévwg ammd e¢ouaiodoTnuévo €18IKO yIa va
€CakpIBwOei €Gv UTTAPYEI TETOIOG KiVOUVOG Kal UIOBETAOTE Ta PETPA TTPOCTAGIAG TTOU
Teplypdgovtal a1o 5.9 Tou IEC | Tnv Texvik rpodiaypaer) CLC/TS 62081 edv eivai
arapaitnTo.

MpodoBeTeg TTpOEIdOTTOINOEIG

B Mn XPnOIPOTIOIEITE TN PNXAVH OUYKOAANONG yia oKoTroug GAAoUG aTrd auToug TTou
TTEPIYPAPOVTAL, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWV VEPOU.

B TotroBeTACTE TN PNXavA OUYKOAANONG o€ €TTiTTEdN OTOBEPR £MPAvEIa, Kal BERaiwBEiTE
&1 eV PTTOPET VO HETAKIVNOEL. O TTPETTEI VA TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE VO PTTOPET VO
eAeyxOei katd Tn xprion aAAd dixwg Kivouvo va KaAu@Bei pe oTrivBfipeg ouykOAANonG.

B Mnv epyadecTe PE TN PNXAVH) OUYKOAANONG KPEPOOUEVN ATTO TO OWHA OOG PE INAVTEG
1 AN eCOTTAIONO.

B Mnv avaonKWwVeTe Tn pnxavi cuykOAANong H pnyavr dev 8i1aB€Tel e§apTrpaTa aviywwong.

B Mn xpnoipotroleite KAAWDdIA HE POapuévn pOVWON A XAAAPES EVWOEIG.

Mepiypaen Tng unxXaving ouyk6AAnong

Xdpn otnv 1ox0 ToU OTTEAEUBEPWVETAl ATTO MIa PTTATAPIO TTUKVWTWY, N PNXavh
OUYKOAANONG OUYKOAAG (0€ 2 €éwg 3 ms) 01dNPoUxXoUG Kal PN o13NPoUXoug OTTEIPWTOUG
KOxAieg, Agia Kap@Iid, paoToug, akpodékTeg Faston, kTA. TTou diaBéTouv Akpo avagAEEnG.
H dUvaun TTou aokei 0 TTUPOOG GTOV KOXAIQ Kal TO TTEEPACHA TOU PEUPATOG ETTITPETTOUV TN
OUYKOAANON Tou KoxAia GTn PETAAAIK ETTIQAVEIQ.

To TTapexduevo pelpa gival CUVEXEG (+ -).

Kipia egaptripata Zx. 1

A) HAekTPIKO KOAWBIO

B) Aiakémring ON/OFF

C) P0Buion 16dong ouykdAAnong

D) 'Evdeign pubuiong t1dong ouykOAAnong

E) Auyxvia Tdong mapoyng 1ox00g

F) Auyvia évoeigng duaAeitoupyiag

G) Zuvdetrpag eAéyxou TTUpGoU

H) Z0vdeon mupcou

1) KoAwdio yeiwong / ouvdeon mmviou

J) ZkavddAn Trupoou

K) EAaoTikounyavikn Bida pubuiong

L) Agiktng pUBuiong ioxUog eAatnpiou

M) AlaxwpIoTiké 3 onueiwy

N) Zeiykmpag

P) MoTtéAl koxAia

Q) KoxAiag

R) Akpo avdagpAegng

S) Miow koyAiag

T) Koévrpa Tragiuddi

Texvikd oToixEia

YTépxel TIVaKida OToIXEiwv TTAavw OTn PnXavr) ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa NG

TTVOKidag.

A) Ovopa kai dielBuvon KATOOKEUOOTA

B) EupwTrdiké TTpdTUTIO TTOU aopd TNV KATACKEUH Kal TNV ao@daAsia eE0TTAIONOU
OUYKOAANONG

C) Zxedidlypappa NG E0WTEPIKAG DOPNAG TNG PNXAVAG OUYKOAAnoNng

D) Zxedidypaypa TnG TPoPRAeTTOpeVNG diadikaaiag ouykOAAnong

E) ZxediGypappa ToU GuveXoUg peUUATOG TIOU TIAPEXETAI — — —

F) AmaitoUpevn 100G €10650u:
17 evaAAaooodpevn pIag @aong Tdan, ouxvoetnTa



G) Emimedo mpooTaciag atméd oTeped Kal uypd

H) IE' ZUpBoAo TTou deixvel TN duvaTOTNTA XPAONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG O€
TrEPIBAAAOV &TTOU UTTAPXE! TTIBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWTEWY

1)  ZupTepipopd KUKAWNATOG GUYKOAANONG

UOV  EAaxioTn Kai péyioTn Tdon avolkTou KUKAWHATOG (aVOIKTS KUKAWUA
OUYKOAANONG).

N° ApIBUSG EKPOPTIOEWV TTUKVWTH O€ pia wpa

E loxUg ouykdAAnong

C IKavoéTNTa EKPOPTIONG TTUKVWTH

Uc Taon ekPOPTONG TTUKVWTH

J) Zroixeia mapoyng pevpatog

U1 Téon ei106d0u (emTpeTTOPEVN avoxh: +/- 10%)
11 eff Mpaypartikr) aroppo@olpevn IGXUG

11 max MéyioTn atroppo@oupevn 10X0G

K) ApiBudg oeipdg

L) Bdpog

M) Z0pBoAa aogaAegiag: BA. Mpoeidotoifoeig AopaAeiog

Ekkivnon

B O10uvd£aeig OTNV TTAPOXH PEUMATOG YivovTal aTTd 101KO 1} EE0UTI0D0TNHEVO TIPOCWTTIKG.

B BeBaiwBeite 611 N unxavi ouykdAAnong eival afnaT kai n pida Sev ival oTnv UTTOd0XNA
TIPIV EKTEAETETE AQUTH TN dladIKaaoia.

B BeBaiwBeite 611 N uTTodoXr PEUPATOG GTNV OTIoI0 CUVOEETAI N PNXav ouykKOAAnong
TIPOOTATEVETAI OTTO CUOKEUEG BOPaAEiag (AoPAAEIEG 1y auTdpaTo SIOKOTITN) Kal SI0BETE
yeiwon.

ZuvapuoAdynon kai NAEKTPOAOYIKEG OUVBETEIG

2UVapUOAOYAOTE Ta ETTINEPOUG ECAPTANATA TTOU UTTAPXOUV GTN ouoKeuaaoia Zx. 3.

EAéyére dv n TTapoyr peupaTog amodidel TNV TAon Kal T guXvoTnTa TTOU avTIGTOIXOUV

aTn pnxavh ouykOAANnong kai edv diabéTtel aopdaleia kaBuaTépnong KAatdAANAn yia 1o

péyiaTo pevpa T10A.

» Buopa. Edv n pnxavr) ouykdAAnong dev 8106£Tel BUCHA, OUVOEDTE £va TUTTOTTOINPEVO
BUopa (2P+T yia 1Ph) katdAANANG IkavoTnTag yia 10 KOAWSIO peupaTog 16A Zx. 4.

MpogTolpaaia Tou KUKAWPATOG GUYKOAANONG

» ZuvOEOTE TN yeiwan*™ aTn Pnxavr ouykKOAANONG kai To eEAPTNUA TTPOG GUYKOAANCN, 650

TTI0 KOVTA YivETaI OTO ONUEIO CUYKOAANONG.

>
>

@ Ma owaTr Aeitoupyia, Ta TEPPATIKA TwV KaAwdiwv yeiwong Ba TrpéTrel va ToTToBeToUVTal
OUPMETPIKA Kal KOVTE OTO GnuEio GUYKOAANGNG.
» ZuvdéaTe TO OUVOETAPA 10XU0G Kal To BUCHa €EAEyXOU TOU TTUPOOU OTIG QVTIOTOIXEG
UTTOBOYXEG TNG MNXAVAG CUYKOAANONG.

MposToipacia Tou TTUPCOU

O TUpo6G OUYKOAAG dla@opeTIKOUG TUTTOUG KOXAia, avaAoya PeE TO TTIOTOAI TTOU £XEl

TOTTO0€TNOEI KAl TN PUBUICH ToUu.

» TomoBetAoTE TO KATAAANAO TIOTOAI (‘P’) pe Bdon Tov TUTO KOXAIG (‘Q’) TTOU Ba
ouykoAnoete (ZX.1-a). XpnoiyotroioTte T Bida ‘S’ kal To KOvTpa TagIuéd! ‘T’ woTe o
KoxAiag va TTpoegéxel Trepitrou 1 XINooTé atrd To HTTPooTIVO PEPOG Tou TTIaToAIoU. EiodyeTe
TO TNIOTOA OTO OQIYKTAPA KAl OTEPEWATE TO HE CWANVWTO KAEIDI.

@ Ma owoTr Aeitoupyia BeBaiwBeite 6T 0 o@IykTAPAg (‘N’) peTakiveital EAeUBepa kaTd
MAKOG TNG BIadPOUNAG TOu.

Aladikaoia cuyKOAANONG: TTEPIYPAPR EAEYXWV Kal
ONUATWYV

A@ou BéoeTe Tn pnxav ouykOAANONG o€ AEIToupyia, avoigTe TNV Kal TTPAYHATOTIOINOTE
TIG ATTAPAITNTEG PUBICEIG.

Tdon ouyk6AAnong kai puBICT EAACTIKOMNXAVIKAG
duvapung

Mpiv EeKIvAOETE TIG Epyaoieg, pubuioTe TNV TAGN GUYKOAANONG Kal TNV EAACTIKOUNXAVIKA

dUvapn Tou TTUPOOU, EKTEAWVTAG OPIOUEVEG DOKINAOTIKEG CUYKOAAATEIG.

To Zx. 5 Tapouoidler TIg eVOEIKTIKEG TIHEG TNG TAONG OUYKOMNONG  V[g[gg] Kot TNg

ehaoTiKounxavikig duvaung [EW\'W' avahoya pe Ta Sia@opeTikG UAIKG Kal Toug TUTTOUG

METAAWV.

» MiéoTe Ta MAAKTPa pUBUIoNG (C) yia va pubpioeTe TNV TGN GUYKOAANONG (ZX.1-a).

» XpnoiyotroijoTe T Bida “K” yia va pubpioete TNV eAacTikopnxavik duvaun (x.1-a).
O1 13aVIKEG TIHEG CUYKOAANONG eVOEXETAI VO DIaPEPOUV aTTO QUTEG TTOU eP@aviovTal
aTo ZX. 5, avaAoya pe 1o pétaAho Tou KoyAia kal Tn okAnpdTNTa Tou peTdAou Baong.
H puBuion Tng eAaoTiKounyavikng duvaung Ba TTPETTel va eEao@aAifel KA £TTagn
peTagU Tou KoXAia Kal Tou JETAAAIKOU EAGOUATOG BiXWG VO TTAPANOPPWVETAI TO AKPO
avaeAegng Tou koxAia.

» TotroBeTAoTE TOV KOXAia GTO TTIOTOM KaI TMECTE TOV TTUPCO aTreuBeiag Tavw oTnv
ETMIPAVEIN TOU EAAOPOATOG, PEXPI TO EAQTAPIO TOU TTUPCOU va @Tacel oTo TEAOG TG
S1adpopng Tou.

» MéoTe 10 KOPBIO EAEyxoU GUYKOAANGNG (J) (ZX.1-a). BydATe TOV TTUPOS aTTd TOV KOXAIQ,
KPATWVTOG TOV TEAEIO EUBUYPAPUIOUEVO YIa VO OTTOQUYETE TNV TTAPANOPPWOT TOU
TMoTOoAIoU.

@ Katd 1n didpkeia Twy epyaciwyv pUBUIONG Kal PETA TN OuyKOAANGN Tou KoxAia, n

£voeIgn pUBUIONG TaoNg avaBooPrvel, UTTOBEIKVUOVTAG OTI O TTUKVWTAG POpPTIel Kal
T N ouykOAANnGN Bev gival akOun duvaTh.

KpatioTe Tov TTUPGO KABETA TTPOG TNV ETTIPAVEIA TTPOKEIUEVOU VO EKTEAECETE HE
€TmITUXia TN ouykOAAnan. Otrou eival duvatd, xpnoiyoTroiaTe SlaXwpIoTh 3 onueiwy
(“M”) (2x.1-b).
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Auyxvia g18oT1ToinONg AciToupyiag punxaving
ouykOAAnong
Mpdoivo Led avappévo: n ynxavr ouykOAAnong Tpo@odoTeital Je peUa.

Auyxvia e15o1roinong ducAsiToupyiag

Koékkivo Led avaBoofrvel (Auxvia Trapoxfg pelpaTog avappévn): TTpoékuye TTPOBANua
070 KUKAWMO ouykOAANong (ouvdeon TTupoou, oUvdeon kaAwdiou yeiwong). EAEyETe Tig
ouvdéoelg.

Edv atn ouvéxeia n pnxavr ouykoAANong e§akoAouBei va epavilel opdApa, TTapadwoTe
TNV O€ KATTOIO KEVTPO £EUTTNPETNONG YIa EAEYXO.

ZAMA KWBIKOU G@AaApaTog

O kwdikdg opdAuatog EO0 trou epgavidetal otnv €vdeign pubuiong tédong ‘D’ (Xx.1-a)
onuaivel 61l To SCR éxel BpayxukukAWOEe: OBACTE TN UNXavr) ouykOAANoNgG Kal avayTe
v ava.

O kwdikdg opdAuatog EO1 trou epgavidetal otnv €vdeign pubuiong tédong ‘D’ (Xx.1-a)
anuaivel 6Tl oI TTUKVWTEG BE PopTifovTal KAVoVIKG: ORACTE TN PNXav ouykOAAnong Kai
avayTe TNV {avd.

Edv on ouvéxeia n pnxavi ouykOAAnong e§akoAouBei va epgavidel opaiua, TTapadwoTe
TNV O€ KATTOI0 KEVTPO EEUTTNPETNONG VIO EAEYXO.

IkavoTnTa ZUykOAAnong

To 2x.6 TTapouaciadel TNV IKAVOTNTA GUYKOAANONG TwV JIOPOPETIKWY TUTIWV PETAAAOU
Baong ™ e Kkl KOXAIWV oUpewva pe To Mpdtutmo ISO EN 14555,

IkavoTnTa OUYKOAANONG: ** = €CaIPETIKA IKAvOTNTA OUYKOAANONG, * = KaAf ikavoTtnta
OUYKOAANONG, x = O¢ OUyKoAAdTal. H TTepiekTiKOTNTA AvBpaka OToug aTOGAIVOUG

oTrelpwToUs KoxAieg 8¢ Ba Tpétrel va utrepPaivel 1o 0,20%. Epyacieg cuykdAAnong dev
exTeEAOUVTOI O€ BappEVO aTOGAI Kal OEEIBWHEVA 1) XPWHATIOPEVA JETOAAQL.

ZUOoTAOoEIS XPAONG

B Xpnoiyotrolgite pmaAavtéda povo e@ooov gival ammoAUTWG aTrapaitnTo, Kal Je TNV
TPoUTTO0EDN Va €Xel i00 1 HEYaAUTEPO TUAKA aTTO TO KOAWSIO PEUPATOG Kal va IaBETEl
yeiwon.

Mn ptTAokdpeTe TIG £10000UG aépa TOU OUYKOAANTH. Mnv atroBnKeUeTE TO CUYKOAANTH
oe doyeia ) pdgia TTou dev agpifovTal ETTAPKWG.

Mn xpnoipoTroigite To cUyKOAANTA o€ TTEPIBAAAOV GTTOU UTTAPYOUV aépia, avaBupIdoElg,
QAYWYIMEG OKOVEG (TT.X. pIViopaTa G18r)pou), UPAAUUPOG OEPAG, KAUOTIKEG avaBUpIAoEIg A
GAAol TTapdyovTeg TTou PTTopoUv va BAGWOUV Ta HETAAAIKG OPTHAATA KOI TRV NAEKTPIKA
povwaon.

@ Ta nAekTpIKG £EAPTAUATA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTEI KATEPYOOIO PE TIPOCTATEUTIKES
pnTiveg. OTav xpnoiyotroindei yia TpwTn @opd, eival mOavd va Byel Katveg. Autég
TIPOKAAEITaI aTTé TO OTEYVWHA TNG pNTivng. O Katrvog Ba TTpETTel va BIapKETEl Aiya
HOVO AETTTA.

ZuvtApnon

2BAoTe TO CUYKOAANTA Kai ByAATe TO BUCHa atTd TV TTPIa TTPIV EKTEAECETE OTTOIODATIOTE
£pyaagia ouvTrpnong.

H TaKTIKr) OUVTAPNON EKTEAEITAI TIEPIOBIKG ATTO TO XEIPIOTA avaAoya pe Tn Xprnon.

* EAéyETe TO KOAWDIO TNG AuXViag Kal TIG GUVOETEIG TG YEIWONG.

H éktaktn ouviipnon ekTeAeital otmd €IDIKEUPEVO TTPOCWTTIKG 1 £60UGI000TNHEVOUG
NAEKTPOAGYOUG PNXAVIKOUGTTEPIODIKG avaAoya PE T XPrion.

* EAéyéTe TO eowTeEPIKO TOU OUYKOAANTA Kai a@aipéoTe duxov OKOVEG TTOU £XOUV
evatroTeBei oTa NAEKTPOAOYIKA £§apTAMATA (UE TIETTIECUEVO AEPA) Kal TIG NAEKTPOVIKES
KAPTEG (ME TTOAU paiakr BoupToa Kal KaTAAANAa TTpoidvTa kaBapiopoul). « EAEyETe edv ol
NAEKTPIKEG TUVOEDEIG ival OPIXTEG Kal €AV £XEI POAPEi N HOVWON TwV KOAWSIWV.
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Pa6o4ee pykoBOoACTBO

A\

Mepen uvcnonb3oBaHWeM CBapO4HOrO annaparta BHUMATEnbHO npounTath pabouyee
PYKOBOACTBO.

YcTaHOBKM ANs CBapku paspsiaoM KOHAeHcaTopa, HasblBaeMble fJarnee “CBapOuHble
annapatbl”  npegHasHayeHbl  ANS  MPOMbILWMAEHHOrO U npodeccroHanbHOro
NCMOMb30BaHWS.

Y6eaunTbCsi, YTO CBapOYHbIA annapaTt ycTaHaBNMBAETCSt U PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM
nepcoHanoM, B COOTBETCTBUM C HOpMaTVBaMu 1 NpaBunamu TeXH1KkM 6e3onacHoCTy.
Heobxogumo ybeamTbes, 4To onepaTtop oby4eH UCMOMb30BaHMIO U 3HAKOM C puckamu,
CBSI3aHHLIMM C MPOLIECCOM [YroBOW CBapku, a Takke C HeobXxoauMblMu npasunamu
TEeXHUKM 6e30MacHOCTU 1 aBapuiHbIMK NpoLeaypamu.

Bonee nogpobHas nHdopmauusi npuBeneHa B 6powtope “ObopynoBaHve anst AyroBomn
cBapku, ero yctaHoBka n ucnonb3osanue”: IEC nnun CLC/TS 62081.

/N

B Y6eanTbCs, YTO po3eTka MUTaHWs, K KOTOPOW MOACOEQUHEH CBapoOuYHbIA annapar,
3alyMLLeHa NpegoxpaHUTeNnbHbIMU YCTPOUCTBaMK (MnaBkMe NPefoXpaHUTENn Unm
aBTOMaTUYECKUIA BbIKIOYATENb) U COeANHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIeHus.
Y6ennTbCs, YTO BUNKa 1 Kabenb NUTaHNA HaxoaAaTCsA B XOPOLLEM COCTOSHUM.

Mepen Tem, kak nomelLaTs BUMKY B PO3ETKY MUTaHUs, MPOBEPUTb, YTO CBaPOYHbIiA
annapar BbIKITHOYEH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4YeHa, He06X0AMMO BbIKITIOYUTL CBAPOYHbIN annapar v BbiIHYTb
BUIIKY U3 PO3ETKU MUTAHWS.

BbIKM0UYMTb CBAapOYHbI annapar v BblHYTb BUMKY U3 PO3ETKW NUTaHUS Nepes TeM, Kak
CoeanHsATL kabenuv cBapku, yCTaHaBMNBaThL HEMPEPLIBHYIO MPOBOIIOKY, 3aMEHSTb YacTu
FOPETKM UINM MEXaHW3M MPOTSKKM MPOBOIOKU, BbIMOMNHSATL Onepaummn TexobenyxmBaHus,
nepemMeLLaTth ee (MCnosb30BaTh PYKOSITKY, UMEIOLLYIOCS Ha CBapOYHOM annapare).

He poTparmBaTtbcsi 4O YacTen nop HanpshkeHWeM OroneHHOW KOXeW MM MOKPOW
OoOEeXA0W. ONeKTpUYeckn M3onnpoBaTh YernoBeka OT anekTpoaa, OT cBapvMBaemon
Aetanv U oT JOCTYMHbIX METannuyecknx YacTel, COeAMHEHHbIX C 3a3eMMEHUEM.
Vcnonb3oBatb nepyatku, 06yBb, ogexay, NpesyCMOTPEHHbIE AN 3TUX Lenew, a Takke
CyXue 30N1poBaHHbIE HE BO3rOPaeMble KOBPUKH.

Vcnonb3oBaTb CBapOYHbI annapat B CyxOM W MpOBETpMBaeMoM nomelieHun. He
nofBepraTb CBAPOYHbIN annapaT BO3AENCTBUIO JOXAA UMM NPSIMOTO COMHLA.
Mcnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapat TofbKo B TOM Crlyyae, eCnv BCe NaHenm v Wbl
HaxoAsATCsl HAa CBOUX MeCTax W MPaBuUrbHO YCTAHOBIEHbI.

He vcnonb3oBaTh CBApOYHbIN annapart, ecrnv OH ynan Uim nonyyvn yaap, NOCKOmnbKy
OH MOXET CTaTb HeHaAeXHbIM. ONbITHLIA 1 KBAaNMMULMPOBAHHbIA NEPCOHan AOMKEH
npoBepuTb annapar.

MpeaynpexaeHus no 6esonacHocTH

B YCTpaHUTb AblMbl CBapku, NOCpeacTBOM COOTBETCTBYOLEN €CTeCTBEHHOWN
BEHTUNALMM UMW NPU MOMOLLM YCTPOVCTBA BbITSHKKN AbIMOB. Heobxoammo npumMeHsTb
cucTemMaTU4eckuii noaxoa AN OLeHKV BO3AENCTBUA AbIMOB CBapKK, B 3aBUCUMOCTU OT
MX coCTaBa, KOHLUEHTpaLMW 1 NPOAOIHKUTENBHOCTU X BO3AENCTBUSA.

B He npoBoAWTL CBApPKY MaTepuanos, OYULLEHHbIX XNOPCoAepXaLuMMn BeLLecTBamu, a
Takke NobnmsocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALOOOVD

B /cnonb30BaTh WMTOK CBApKW C 3aLUMTHLIM (PUNETPOM (HEAKTUHUYHBIM CTEKIIOM),
noaxoasLyM Ans npouecca cBapkv. 3aMEeHUTL ero, eCrn OH NOBPEXAEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOAUTL paanauus.

HocuTb nepuatku, 06yBb M HEBO3ropaemyio OfeXay, 3alUMLLAIoLLYI0 KOXY OT nyden,
NPOV3BOAUMBIX YrOM CBapKu, U OT MCKP. He HOCUTL NPONUTaHHYH MacsioM UM CMasKoi
ofexay, MCKpa MOXET NPUBECTM K ee BO3ropaHuio. Mcnonb3osarb 3aluTHbIE 3KpaHsbl
[N 3aLWNThl HAXOASALLWXCS PSOOM JHAEe.

He poTparvBaTbecsi HesalMLWEeHHON KOXKEeN A0 pacKaneHHbIX MeTannyecknux YacTen,
TaKuWX, Kak: ropesika, 3a)KuM aN1eKTpoaa, OCTaTku 3MeKTpoaa, TONbKO YTo 06paboTaHHbIe
netanu.

O6paboTka MeTarna npUBoAMT K DOPMMPOBAHMIO UCKP U OCKOMKOB. HOCUTL 3alyuTHbIE
04K, C 3aLLWTOI MO CTOPOHaM rmas.

B l/Ickpbl CBapKV MOTYT MPMBECTY K BOHWKHOBEHWIO MoXapa.

B He npousBoauTb CBapKY WU pe3ky B 30HaX, rAe MMetoTcsl BO3ropaemblii ra3 uim napbi.

B He cBapuBaTb Unu pesatb €MKOCTU, 6annoHbl, pe3epByapbl Unu TPyObl, €Cnn TOMNbKO
OMbITHBIA NepcoHan He MpoBepun U He ybeauncsi, YTo C HUMK MOXHO paboTaTtb, 1
MOAFOTOBUI MX COOTBETCTBYIOLLMM 06pa3om.

B Y6paTb aneKTpos C 3axBaTa anekTpoaa, korga cBapka 3aseplueHa. lNposepuTtb, 4ToObI

3MNEKTPUYECKMIA KOHTYp 3axBaTa 3MeKkTpofa HUKaKoW YacTbio He Kacancs KOHTypa
3a3eMIIEHUS UMW KOpryca: CryYaiHblii KOHTAKT MOXET NPUBECTY K EPErpeBy U MoXapy.

® OMTI1 BnekTpoMarHUTHbIe Nons

CBapoYHbIN TOK MPUBOAUT K CO3AAHWMIO SNEKTPOMAarHUTHbIX nosien (OMI) psgom
CO CBapOYHbIM KOHTYPOM 1 CBapOYHbIM anmnapartoMm. ONeKTPOMarHWTHble Moss
CMocoBHbl BbI3bIBATL HapyleHWs B paboTe MEeAMUMHCKMX MpOTe30B, TakuX, Kak
3MEKTPOKaPANOCTUMYSIATOPbI.

[osmkHbI 6bITb NPEANPUHATLI COOTBETCTBYIOLME MePbl ANS 3aluThl MI0AEN, UMELLMX
npotesbl. Hanpumep, Heo6xoaMMo orpaguTb AOCTYN B 30HY SKCMJyaTauum CBapOYHOro
annapara. HocuTenu MeanumHCKMX NpoTe30B AOSHKHbI MPOKOHCYSIBTUPOBATLCS C BPa4oM
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nepeq NpuBbnmxeHMeM K 30He SKCMyaTaumy CBapoyHOro annapara.

[aHHoe obopynoBaHWe oTBeYaeT TpeboBaHMSM TEXHUYECKOTO CTaHAapTa Ha NpoayKLmio,
npegHasHayYeHHy  UCKIIYUTENbHO ANsi NPOEeCcCMOHANbHOMO  WUCMONb30BaHUA B
NPOMBILLIIEHHbIX MOMelleHusiX. He rapaHTtupyeTtcs cobniogeHue HOpM OrpaHuyeHust
BO3[ECTBUS Ha NOAEN, NPEAYCMOTPEHHBIX A5 GbITOBLIX NOMELLEHWA.

PekomeHnayeTcsi npeanpuvHMMaTh criedyloliMe Mepbl NpefoCTOPOXHOCTU B Liensix
CBeAEeHUst K MMHUMYMY BO3AENCTBUS ANeKTPOMarHuTHbIX nonew (AMIT):

B He nomeLuaTth TeNo Mexzay CBapo4HbIMU NpoBoAaMn. [lepxkatb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OZIHOW 1 TOW e CTOPOHbI Tena.

o BO3MOXHOCTY CNecTV BMECTe CBapOYHbIe NPOBOAA W 3aKPENUTb UX KINEVKOW NEHTON.
He oBopaunBaTth cBapo4Hble MPOBOAA BOKPYT Tena.

MoacoeanHaTb NPoBOA, 3a3eMreHnsi kK obpabaTbiBaeMoit AeTanm kak MoxXHO Bbrivxke K
CBapvBaeMoW NOBEPXHOCTU.

Bo Bpemsi cBapku He BellaTtb Ha cebs cBapOYHbINA annapar.

[lepxaTb ronosy 1 TynoBuLLE KaKk MOXHO farbLLe OT CBAPO4HOro KOHTypa. He pabotatb
PSIAOM CO CBApPOYHbIM arperaTtom, CUAst Ha HEM UMK onNMpasick Ha Hero. MUHMManbHoe
pacctosiHue: Puc.7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf O6opynoBaHue knacca A

Oﬁopy,qoaaHme, CMPOEKTUPOBaHHOE AN NPOdEeCCUOHaNbHOro0  UCMOMb30BaHUS B
MPOMbILUSIEHHbIX MOMELLEeHUAX.

B  6biTOBBIX ycnosuax wnuv B NOMELeHUAX, OCHaLEeHHbIX 6bITOBON  CeTbio
3HEProcHabXEeHNs HW3KOTO HampsKeHUst ANS XUMbIX 30aHUA  MOXET oKa3aTbCs
HEBO3MOXHbIM rapaHTupoBaTb cobniogeHne TpeboBaHWA MO  ANEKTPOMArHUTHOWM
COBMECTUMOCTM MO NMpU4nHE BbI3BAHHbBIX UITN OTPaXKEHHbIX NMoOMeX.

| Q |
.b Caapka B yCroBUsX pucka

B Ecnu cBapka [ormKHa NPOBOANTLCS B YCMOBMSIX MOBbILLIEHHOTO pUCKa 3NEKTPUYECKNX
paspsgoB., yayLeHs, B MPUCYTCTBUN FOPIOYMX UMK B3PbIBYATbIX BELLLECTB, HEOOX0AMMO,
4YTOObI OTBETCTBEHHLIN 3@ PaboTy, UMEIOLLMIA OCTATO4HBIN OMbIT, OLIEHWUI 3TN YCIOBUSI.
Y6eamnTbes, 4TO MPUCYTCTBYIOT M0AM, yMeoLLme Oka3aTb Mepbl MEPBOI MOMOLLM B Cry4ae
aBapuu. Micnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPeACTBa 3aluTbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHnyeckon cneundmkauum IEC nnn CLC/TS 62081.

Ecnn Heobxoaumo paboTaTb B NONOXeHUAX, NPUMOAHATbIX OT Mona, Bcerga
ncnonb3oBaTb NnatdopmMy 6esonacHocTu.

Ecnu Ha ogHol getanu paboTalT HECKONbKO CBApOYHbIX annapatoB unn paboTbl
NPOBOAATCA Ha 3MEKTPUYECKM COeAUHEHHbIX AeTansix, XOnocToe HanpsKeHue,
MMeloLleecs Ha gepxaTene aMeKTpoda WK Ha ropernkax, MOXeT CyMMUpoBaTbes,
npeBbiwas npegen 6esonacHocTn. Heobxoanmo, 4ToObl OTBETCTBEHHbLIV 3a paboTy,
VIMEIOLLNIA OCTATOYHbIN OMbIT, OLEHWUN NpeaBapuTenbHO HamMune pucka v NpUHSn
HYXHbl€ Mepbl 3aLUMThbI, yKa3aHHble B 5.9 TexHuyeckon cneundumkaumm IEC unn CLC/
TS 62081.

A [ononHuTenbHble NpeaynpexaeHus

B He ncnonb3oBatb CBAPOYHbIN annapat B HeMpeayCMOTPEHHbIX LiensiX, Hanpuvep, Ans
pasmopaxuBaHust Tpy6 BOAONPOBOAHON CETU.

MomecTVTb CBAPOYHbIN annapat Ha NIOCKYH MOBEPXHOCTb, YCTOMUMBYIO Y HEMOABWKHYHO.
MonoxeHune formkHo obecneymsaTth AOCTYN 41151 KOHTPOSS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
MOPaXeHWst UCKpamm CBapKM.

He pabotaTtb nNpn cBapo4YHOM annapare, NoABELIEHHOM PEMHSIMW UMK Ap.

He nogHumaTth cBapoYHbIvi annapat. Cuctembl Nnogbema He NpeaycMOTPEHbI.

He ucnonb3oBaTh KabGenu ¢ M3HOWEHHOW M3onNAuUENn UNn ¢ ocnabrneHHbIMKU
CoeaVHeHVSMN.

OnucaHue cBapoYHOro annapara

CBapoyHbIlii annapar, ucnonb3ys paspsig 6atapen KoHAEHCaToOpoB (ANMUTENbHOCTL 2 - 3
MC), NMO3BOMNSIET cBapvBaTb 6ONThl C pe3bbon, rmaakue WTbipy, BTynkKu, faston n 1.4.,
XenesncTble N HexenesncTole, ¢ ocTpuem ayrn. Crna, npumeHsiemas k 6ontam ropenkon
npu npoxoge Toka, No3BoMnsieT 6oNTy CamMOMy BbIMOMHWUTL CBapPKy Ha MeTannuMyeckomn
NOBEPXHOCTU.

BblpabaTbiBaeTca NOCTOSHHBIN TOK (+ -).

MmasHble yactu Puc.1

A) Kabenb nutaHus

B) Beoikntovartens BKI./OTKIT (ON/OFF) BKNoYeHNSt NN BbIKMIOYEHUS

C) PerynupoBka HanpsikeHust cBapku

YkasaTenb perynsartopa HanpsikeHus

CBeToano HanpshxeHns NMTaHns

CseTtoauog aHomManui

CoepanHnTeENb ynpaBrieHns ropenkon

CuenneHue ropenku

1) Cuennexue kabens Macchl/MHOYKTUBHOCTU

Knonka ynpaeneHnus

PerynmpoBOYHbIN BUHT 3arpy3ku NpyXuHbl

YkasaTenb perynsatopa Cumbl NPYXvHbl

M) Pacnopka 3 To4ku

N) MaTpoH 3ax1moB 3axBaToB

P) 3axsat ans 6onta

Q) bont

R) Octpwue gyrn

S) 3apHuii BUHT

T) CronopHas rarika

TexHUYeckue gaHHbIe

Tabnuuka C AaHHbIMKW MMeEeTcs Ha CBapoyHOM annaparte. Puc.2 - npumep camoii

Tabnuykun.

A) HavmeHoBaHve 1 agpec npousBoauTens

B) CnpaBoyHbIi €BpONenckuii CTaHaapT No CTPOUTENLCTBY 1 6e3onacHocTu
CBapOYHbIX annapaTos

C) CumBon BHYTpeHHel CTPYKTYpbl CBAPOYHOTO annapara

D) CvmBON NpeaycMOTPEHHON NpoLieaypbl CBapku



E) CumBon npon3BogvMoro NoCTOSIHHOMO Toka — — —
F) Heobxoaumbiin Tvn nuTaHus:
17 MepemeHHoe ogHobasHoe HanpsKeHne; YacToTa

G) CreneHb 3alUmnTbl OT TBEPAbIX Y XUAKMX Ten

H) IE' CvMBO, yKasbIBaKOLWi Ha BO3MOXHOCTb UCMOSb30BaTh CBAPOYHbIN annapart
B Cpefie C PUCKOM 3MEKTPUYECKNX Pa3psiaos

1) XapaKTepuCTuKM KOHTYpa CBapKu

UOV  MuHuMManbHoe 1 MakcMmarnbHOe XONoCToe HanpsikeHue (OTKPbITHIA KOHTYP
cBapkMm).

12, U2 Tok n cooTBETCTBYIOLLEE HOPManU3oBaHHOE

N° KonnuyecTtBo paspsaos koHAeHcaTopa B Yac

E OHeprua ceapku

C MpounsBoanTensLHOCTL KoHAeHCaTopa

Uc HanpsikeHne koHaeHcaTopa

J) [laHHble, OTHOCSALLMECS K JIMHUN MUTaHUA

U1 HanpsikeHve nutaHns (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%)

11 eff  OdpdeKTUBHBIV NOrMOLLEHHbIR TOK
11 max MakcumanbHbI NOrMOLEHHbIA TOK
K) CepwuiiHbiii Homep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTn: CMOTpy NpeaynpexaeHust no 6esonacHoctu

N

B 3OneKTpryeckme CoeanHEHNS AOMKHbI BbINOMHATLCS ONbITHBIM UK KBaNMULMPOBAHHLIM
nepcoHarnom.

B Y6eauTbCs, YTO CBapOYHBIN annaparT OTKIOYEH U OTCOEAVHEH OT PO3ETKW NUTaHUS BO
Bpems BCeX 3TaroB nycka B paﬁoTy.

B Y6eanTbCsl, YTO po3eTKa MUTaHMWs, K KOTOPOW NOACOEeAMHEH CBApPOYHbLIN annapar,
3almLieHa NpeaoxXpaHnUTenbHbIMU YCTpONCTBaMM (nnaskme npenoxpaHvTenn unu
aBTOMaTUYeCKUii BbIKJ'HOHaTeJ'Ib) N COeMHEHa C YCTaHOBKOW 3a3eMneHus.

COopkKa 1 3neKkTpru4eckoe coeguHeHune

» CobpaTb 0TCOeAMHEHHbIE YacTu, HaxoasLmecs B ynakoBke Puc. 3.

» [MpoBepuTb, YTO anekTpuyeckasi NMUHUS obecneunBaeT HamnpshkeHue n 4acToTy,
cooTBeTCTBylOWMNEe TpebyemMbiM cBapoYHOMY annapaTty, U YTO OHa OocHalleHa
3amefJIeHHbIM NpefoXpaHMTeNeM, NOAXOAALLMM Ars TPOVU3BOAMMOrO MakcMMarbHOro
HOMUHanbHoro Toka T10A.

» Bunka nutanusa. Ecnu cBapouHblii annapat He OCHalleH BWMKOW, COeAUHUTb
kabenb nNUTaHus co ctaHgapTHon Bunkon ¢ (2P+T ana 1Ph) coorBeTcTBYHOWMMU
xapaktepuctrkamu 16A. Puc. 4.

NMopgroroBka KOHTYpa cBapku Pexum

ek

Myck B paboty

» CoepnHuTb kabenb Macchbl*** co cBapoyHbIM annapaToM 1 Co CBapuBaeMoii AeTarnbto,
KaK MOXHO 6rmxe K Touke paboTbl.

@ [ns npaBunbHOro (PyHKUMOHMPOBAHUS PaCMofoOXUTb 3axWUMbl kabens maccbl
CYMMETPUYHO U KaK MOXHO Grivixe K TOUKe CBapKy.
» MNofAcoefuHNTb pasbeM MOLLHOCTW W Pa3beM YNpaBneHUst roperku K po3eTkam
CBapOYHOro arperara.

MoaroTtoBKa ropenku

loperka MoXeT cBapvBaTh pasfnyHble TUMbl GONTOB B 3aBUCUMOCTM OT MOHTUPOBAHHOTO

3axBaTa 1 OT ero perynmpoBKu..

» MoHTVpyITe cooTBETCTBYIOLMI 3axBaT ‘P’ B 3aBMcMOCTM OT Tuna bonTa ‘Q’, KoTopbIi
[omkeH bbITb cBapeH (Puc.1-a). Vicnone3yiTte BUHT ‘S’ 1 3abrnokupyiTe KoHTpranky ‘T’
Tak, Yytobbl GONT BbLICTYNan 3a NepefHioo YacTb 3axBaTa Ha ~1 MM. BcTaBbTe 3axsat
B MaTPOH 3axuMa 3axBaTta W 3aTsiHUTe Npy NOMOLLU KItoya.

@ [Onsi obecneyeHnst npaBunbHOM paboTbl NpoBepbTe, YTOOLI NAaTPOH 3aXK1Ma 3aXBaToB
‘N’ cBOGOAHO CKONb3WN Mo BCeit AnvHe npobera.

I'Ipouecc CBapKu: onucaHue opraHoB ynpaBJieHUsA n
CuUrHanusauumm

[Mocne BbINONMHEHMS BCEX yKasaHWi MO 3amnycky BKIOYMTb CBApPOYHbIA annapart u
NPYCTYMUTbL K Er0 HACTPOWKE.

PerynupoBka HanpsbkeHUs CBapku U OaBneHust
NPYXWUHbI

Mepen Havyanom paboTbl NPoOBECTM NPOGHYIO CBAPKY YTOObLI NPaBUNBbHO OTPerynnpoBaTth
HanpspKeHUst CBapku 1 UMy NPY>XMHbI FOPEnKU.

Ha Pvic.5 nokasaHbl npuMepHble 3HaueHns Hanpsbkerns ceapkv V(BIB[E] 1 cunbl npyxuHb
[E”\”W' ONS pa3HbIX MaTepuarnos 1 TUNOB MeTanna.

» OTperynupyinte HanpshkeHne ceapku npu nomolum kHonok C (Puc.1-a).

» OTperynupyiTte AaBrneHune Npy>xuHsl npu nomowm BuHTa ‘K’ (Puc.1-a).

OnTuMarnbHble 3Ha4YeHNs Ans Balle CBapku MOTYT ObITb OTIIMYHBIMK OT MOKa3aHHbIX
Ha Puc.5 B 3aBMCMMOCTM OT XEeCTKOCTW MeTanna 6onTa n ocHoBaHus. 3agaHHoe
[AaBreHne npyXuHbl AOMKHO rapaHTUPOBaThb KOHTAKT MeX/Ay bOfITOM U NMacTUHOW,
HO He AOIMKHO fedopMupoBaTh ocTpue ayrv Gonta..

» [MomecTute GONT B 3aXBaT 1 NPUXMUTE ropenky HenocpeACTBEHHO K MOBEPXHOCTM NNCTa,

4TOGbI NPYXVMHA roperky AoLuna Ao KOHLA Xoaa.

» Haxmute Ha kHOnKy ynpasneHsu csapkon J (Puc.1-a). CHumuTe ropenky ¢ 6onra,

[epxa ee BbIpOBHEHHOM 4T0bbI He AedhopMMpoBaTh 3axBar).

@ Bo Bpemsi perynnpoBku c cpasy e nocre cBapku GonTa ykasatenb perynvpoBKu
HanpshKeHWst MUraeT: 3TO 03HaYaeT, YTO KOHAEHCATOP HAaXoAMTCS Ha CTaAuuy 3arpy3ku,
MO3TOMY MOKa Henb3s NPUCTYNUTL K APYroii cBapke.

[llepxuTe ropenky nepneHauKynspHO MOBEPXHOCTU YTOBbl rapaHTMpoBaTb Xopollee
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Ka4yecTBO cBapku. Bcerga mcnonbayiTe (ecnu BO3MOXHO) 3-X TOYeYHyt pacnopky ‘M’
(Pvc.1-b).

CurHanbHasa namna nofayv NUTaHUA Ha CBapOYHbIN
annapar

Ecnn 3eneHblii CBETOAMOA BKIOYEH, 3HAYUT, CBapPOYHbIA
HanpspkeHueM.

CurHanbHasa namna aHoMmanuu

KpacHbln cBeToanon muraet (CBeTOﬂMO,El nnuTaHna BKJ'IIOHeH)Z €CTb aHOMarnus B KOHType
CBapKun (I'IO,ElKJ'IK)‘-IeHMﬂ ropenku, kabens MaCCbI); npoBepUTb COeqNHEHNA.

Ecnu npaBunbHoe yHKUMOHMPOBaHWE He BOCCTaHaBNMBaETCs, HeobXoOMMO OTBe3TU
CBapOYHbIN annapar B LEeHTp TeXOGCJ‘Iy)KMBaHMH ANA NpOBEPKU.

CurHanusauma Kkoga owmnbku

Kop owmnbkn EOO Ha ykasaTtene perynupoku Hanpsixkerus ‘D’ (Puc.1-a) o3Havaer, 4to Ha
SCR KkopoTKOe 3aMblkaHne: BbIKMIOYATE U CHOBA BKITKOYMTE CBAPOYHbI annapar.

Kop owmbkn EO1 Ha ykasatene perynvpoBku Hanpsikenus ‘D’ (Puc.1-a) o3Havaert, 4to
ecTb aHoManwusi B 3apsigke KoHAeHcaTopa: BbIKMOYNTE M CHOBA BKIIOMUTE CBApPOYHbIiA
annapar.

Ecnv npaBunbHoe ¢yHKLMOHMpOBaHMe He BOCCTaHaBIMBAETCsl, HEOOXOAMMO OTBE3TU
CBapOYHbIii annapart B LeHTp Texo6enyXuBaHus Ans NPOBEPKU.

CBapuBaeMocTb

arperat Haxogutca nog

Ha Puc.6 nokasaHo cooTBETCTBME NapaMeTPOB CBAPKY Pa3HbIM TUMaM MeTansa ™
n 6ontoB ﬂ: B cootBeTcTBUM ¢ Hopmoit ISO EN 14555.
MpurogHocTe Ans cBapku: ** = xopolas CBapuBaemoCTb, * = y[OBMeTBOpUTENbHas

CBapvBaeMOCTb, X = cBapka HeBo3MoxHa. CoaepkaHue yrnepoaa B cTanbHbIx 6ontax ¢
pe3bb0oi fomKkHO GbiTh Hke 0,20 %. CBapka He BO3MOXHO Ha U3AEenusix U3 3akaneHHon
cTanu, MeTannax c nakokpacoYHbIM MOKPbITUEM UMK Ha OKUCIEHHbIX MeTannax.

PekomeHgauum no pabore

B /Icnonb3oBaTh MEKTPUYECKUIA YANTMHUTENb TOMBKO TOMAA, Korga 9To Heo6XxoAnMo, 1 Npu
YCIOBWM, YTO OH MMEeeT ofMHaKoBoe 1N BonbLuee ceveHne, No cpaBHeHWIo ¢ kabenem
nUTaHUs, a Takke MeeT NPOBOAHWK 3a3eMIIEHNS.

He 6nokupoBaTth Bo3ayxo3abopHoe OTBEPCTME CBApOYHOro annapara. He nomelyatb
annapar B KOHTeHepbl Uni Lwkadbl, 63 COOTBETCTBYIOLLEH BEHTUNSALMN.

He ucnonb3oBaTb CBapoYHbI annapaTt B NMOMELLEeHUsIX, coaepxallux: ras, napbl,
NpoBOASILLME MOPOLLKU (Hanp., Nbiflb OT MUMEHWUS HaMUMbHUKOM >enesa), BO3ayX,
HaCbILWEHHbIN CONAMU, LLEMNOYHbIMIU NapaMu 1 NpPoYUMK BELLEeCTBaMU, MOTYLLUMU
noBpeaUTb MeTanM4yeckne 4acTu 1 ANEeKTPUYECKYIO N30NALMIO.

(D OnekTpuyeckme 4actu cBapoyHoro annapata 6binu o6paboTaHbl 3aWUTHLIMU
cmonamu. Mpy nepBoM UCMONb30BaHUU MOXHO YBUAETb AbIM; 3TO CMona, koTopast
NOMHOCTbIO BbIChIXaeT. Bbixod AbiMa ANMUTCS BCErO HECKOMBKO MUHYT.

/N

BbIKMioUNTb CBapOYHbI anmapaT W BblHYTb BUIKY W3 PO3ETKM NUTaHUs, nepeq
BbINOMHEHWEM OrnepaLyii Mo TeXo6CnyXuBaHuio.

MnaHoBoe TexobecnyKmMBaHUe BbIMNOSTHAETCS ONepaTopoM NepUoANYECK, B 3aBUCUMOCTH
OT MHTEHCUBHOCTM UCMONb30BaHWS.

* MpoBepuTb coeanHeHwsi, kabens ropenku 1 kabens macchl.
BHennaHoBoe TexoGCnyXuBaHWE  BbIMOMHAETCA  Mepuoguyecku
KBaNUGULMPOBaHHLIM  MepcoHarnomM, pasbupalowmmca B
3aBMCUMMOCTMN OT MHTEHCUMBHOCTU UCMOMNb30BaHWS.

+ [poBepuTb BHYTPEHHIO 4acTb CBapOYHOrO annapara W ydanuTb Mbifb,
OTKNaAbIBAIOLLYIOCS Ha 3MeKTPUYEecKUX YacTsix (MCronb3yeTcs okaTbli Bo3dyX)
Ha 9MeKTPOHHbIX MnaTax (MCNonb3yeTcsl OYeHb Msrkas LieTka WM noaxopsiime
BeLlecTBa). * MpoBEPUTb, YTO AMEKTPUYECKUE COEAVMHEHWSI XOPOLLO 3aKpyyeHbl U YTO
kabenenpoBoaka He MMeEeT NOBPEXAEHHYIO U30NALMIO.

Texob6cnyxuBaHue

OnbITHbBIM 1IN
ANeKTpoMexaHuke, B



(I) Garanzia del Fabbricante
Gli apparecchi sono coperti da una garanzia di 12 mesi dalla data di acquisto. Il
periodo di garanzia decorre dalla data di acquisto da parte del primo utilizzatore,
dimostrata attraverso il documento fiscale di acquisto riportante la data di acquisto e
la descrizione del prodotto. Entro tale periodo il Fabbricante s'impegna ad eliminare
i difetti di fabbricazione. L'eliminazione dei difetti avviene mediante la riparazione
gratuita del prodotto.
Sono escluse dalla garanzia: Le parti di normale usura. | guasti derivanti da usura
naturale, sovraccarico od uso improprio dell’apparecchio, al di fuori delle prestazioni
dichiarate. Anomalie di minima entita che non alterano il valore e le prestazioni del
prodotto. | prodotti manomessi o danneggiati dall’'utilizzo di accessori o ricambi non
originali.
Gli apparecchi resi, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO
FRANCO e verranno restituiti in PORTO ASSEGNATO.
Fanno eccezione a quanto stabilito, gli apparecchi che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se venduti negli stati membri della UE.
Non trovano applicazione diritti differenti da quello dell’eliminazione dei difetti riscontrati
sul prodotto.

(EN) Manufacturer’s Warranty
The equipment is covered by a 12-month warranty starting from the purchase date.
The warranty period starts from the date on which the equipment is purchased by
the first user, proved by presenting the purchase receipt showing the purchase date
and the product description. Within this period the Manufacturer agrees to eliminate
any manufacturing defects. These defects are eliminated by repairing the product
free of charge.
The warranty excludes the following: - Parts that are subject to normal wear and
tear. - Faults originating from natural wear, overloads or improper utilization of the
equipment outside declared performance specifications. - Minor faults, which do not
alter the value and performance of the product. - Products tampered with or damaged
by the use of non-original accessories or spare parts.
Appliances returned, even if they are under warranty, shall be sent to us CARRIAGE
PAID, and shall be delivered CARRIAGE FORWARD.
These terms do not apply to appliances classified as consumer goods according to
the European Union Directive 1999/44/CE, provided that these appliances are sold
in the Member States of the European Union.
The warranty does not extend to rights other than the elimination of defects identified
in the product.

(FR) Garantie du Fabricant
Les appareils sont couverts par une garantie d’'une durée de 12 mois a partir de
la date d’achat. La garantie prend effet a la date a laquelle le premier utilisateur a
acheté I'appareil. Pour prouver cette date, il est nécessaire de présenter le regu de
caisse indiquant la date d’achat et la description du produit. Durant cette période, le
Fabricant s’engage a éliminer tout défaut de fabrication. Eliminer ces défauts consiste
a réparer gratuitement le produit.
La garantie ne couvre pas: Les piéces soumises a une usure normale. Les problémes
liés a l'usure naturelle, une surcharge ou une utilisation impropre de I'appareil, en
dehors des performances déclarées. Les anomalies de faible ampleur qui ne modifient
pas la valeur et les performances du produit. Les produits transformés ou endommagés
par I'utilisation d’accessoires ou de piéces de rechange qui ne sont pas d’origine.
Méme s'ils sont encore sous garantie, les appareils renvoyés devront étre expédiés
FRANCO DE PORT et seront restitués en PORT DU.
Les appareils qui appartiennent a la catégorie des biens de consommation selon
la directive européenne 1999/44/CE font exception a la régle uniquement s'ils sont
vendus dans les états membres de I'UE.
Tout droit autre que I'élimination des défauts rencontrés sur le produit n'est pas
applicable.

(ES) Garantia del fabricante
Los aparatos estan cubiertos por una garantia de 12 meses a partir de la fecha de
compra. El periodo de garantia comienza a partir de la fecha de compra por parte del
primer usuario y debe estar acompafiado por un comprobante de compra en el que se
describa detalladamente el producto y la fecha de adquisiciéon. Durante este periodo,
el Fabricante se compromete a eliminar los defectos de fabricacion. La eliminacion
de dichos defectos supone la reparacion gratuita del producto.
La garantia no incluye: Las piezas con vida util limitada. Las fallas ocasionadas por
un desgaste natural, una sobrecarga o un uso inadecuado del aparato, es decir, por
fuera de las prestaciones declaradas. Anomalias de pequefa entidad que no alteran
ni el valor ni las prestaciones del producto. Los productos manipulados o averiados
debido al uso de accesorios o piezas de repuesto no originales.
Los artefactos devueltos, aunque estén bajo garantia, deberan ser enviados CON
PORTE PAGADO, y seran devueltos con PORTE PAGADERO EN DESTINO.
Constituyen una excepcion a lo establecido, los artefactos que son considerados como
bienes de consumo segun la Directiva europea 1999/44/CE, solo si se vendieron en
los estados miembros de la UE.
El unico derecho aplicable es el de la eliminacién de los defectos en el producto.

(PT) Garantia do Fabricante
Os aparelhos estédo cobertos por uma garantia de 12 meses a contar da data de
compra. A garantia comega a partir da data de compra da parte do primeiro utilizador,
comprovada pela nota fiscal de compra com a indicagdo da data de compra e a
descricédo do produto. Durante o prazo de garantia, o Fabricante compromete-se a
eliminar os defeitos de fabrico. A eliminacéo dos defeitos é feita mediante a reparagéo
gratuita do produto.
A garantia ndo cobre: As pecas de desgaste normal. As avarias derivantes de
desgaste natural, sobrecarga ou uso improprio do aparelho, fora dos rendimentos
declarados. Anomalias de pouca importancia que nao alteram o valor e os rendimentos
do produto. Os produtos alterados ou danificados pela utilizagdo de acessorios ou
pecas ndo originais.
Os aparelhos entregues, mesmo se em garantia, deverao ser expedidos em PORTE
PAGO e serao restituidos em PORTE DEVIDO.
Sao excluidos do quanto estabelecido, os aparelhos que formam parte de bens
de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidos nos
estados membros da UE.
Nao encontram aplicagado direitos diferentes daquele da eliminagdo dos defeitos
verificados no produto.
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(DE) Herstellergarantie
Auf die Geréate wird eine Garantie von 12 Monaten ab dem Kaufdatum gewahrleistet.
Die Garantiefrist setzt am Datum des Kaufs durch den ersten Anwender ein. Das
Kaufdatum geht aus den Rechnungsunterlagen hervor, auf denen sowohl das
Kaufdatum als die Produktbeschreibung vermerkt sind. Der Hersteller verpflichtet
sich, innerhalb dieses Zeitraums Fabrikationsmangel zu beheben. Die Méngel werden
durch die kostenlose Reparatur des Produkts behoben.
Von der Garantie ausgeschlossen sind: Die normalen Verschleifteile. Auf den
normalen Verschleil, die Uberschreitung der angegebenen Leistungen oder auf einen
unsachgemafien Gebrauch des Gerats zurlickzufiihrende Stérungen. Geringfligige
Anomalien, die den Wert und die Leistungen des Produkts nicht beeintrachtigen.
Umgeéanderte Produkte oder durch den Gebrauch von Nichtoriginal-Ersatzteilen
oder —Zubehdr beschadigte Produkte.
Die zurlickgegebenen Gerate mussen, auch wenn die Riickgabe innerhalb
des Garantiezeitraums erfolgt, PORTOFREI eingesandt werden und werden
PORTOPFLICHTIG zurlickerstattet.
Von dieser Festlegung ausgenommen sind die als Verbrauchsgiter unter die
europaische Richtlinie 1999/44/EG fallende Gerate nur, wenn sie in den EU-
Mitgliedslandern verkauft wurden.
Es bestehen keine weiteren Anspriiche als die Behebung der am Produkt festgestellten
Mangel.

(DA) Fabriksgaranti
Udstyret er deekket af 12 maneders garanti med start fra kgbsdatoen. Garantiperioden
begynder fra den dato, hvor udstyret kabes af den farste bruger, hvilket skal bevises
ved fremvisning af kvittering, hvor kebsdato og produktbeskrivelse er anfert. Inden for
denne periode accepterer fabrikanten at fierne alle fabrikationsfejl. Disse fejl fiernes
ved, at produktet repareres gratis.
Garantien udelukker fglgende: - Dele, der udseettes for almindeligt slid. - Fejl som
folge af naturligt slid, overbelastninger eller fejlagtig brug af udstyret, som ikke harer
under de forventede arbejdspraestationer. - Mindre fejl, der ikke eendrer ved produktets
veerdi eller arbejdspreestation. - Produkter som er gdelagte eller beskadigede efter
brug af uoriginalt tilbehgr eller uoriginale reservedele.
De tilbageleverede apparater skal sendes FRIT LEVERET, ogsa selvom de er daekket
af garanti, og de vil blive sendt tilbage PR. EFTERKRAV.
Undtaget herfra, som det er fastsat, er de apparater, som i henhold til det europaeiske
direktiv 1999/44/CE er forbrugsgoder: Dog kun hvis de er solgt i et EU-land.
Der kan ikke gives andre rettigheder ud over fiernelse af fejl ved produktet.

(NL) Garantie van de Fabrikant
De apparaten worden gedekt door een garantie van 12 maanden vanaf de
aankoopdatum. De garantieperiode gaat in op de datum van aankoop door de eerste
gebruiker, vermeld op het kasticket van de aankoop, waarop buiten de datum ook de
beschrijving van het product vermeld staat. Binnen deze periode verplicht de Fabrikant
zich tot het oplossen van fabricagefouten. De herstellingen nodig om de defecten te
verhelpen worden gratis uitgevoerd.
Vallen niet onder de garantie: De onderdelen onderhevig aan normale slijtage. De
defecten te wijten aan natuurlijke slijtage, overbelasting of verkeerd gebruik van het
apparaat, die buiten de vermelde prestaties vallen. Kleine storingen die de waarde
en de prestaties van het product niet wijzigen. Producten waarop eigenmachtige
handelingen werden uitgevoerd of beschadigd werden door het gebruik van niet
originele accessoires of vervangstukken.
Terugbezorgde apparaten dienen, ook als ze in garantie zijn, FRANCO te worden
verstuurd en worden ze NIET FRANCO weer terugbezorgd.
Uitzondering hierop vormen apparaten die gedefinieerd worden als verbruiksgoederen
volgens de Europese richtlijn 1999/44/EG, maar enkel indien verkocht in de lidstaten
van de EU.
Het enige recht toegekend door de garantie is de eliminatie van het op het product
vastgestelde defect.

(SV) Tillverkarens garanti
Utrustningen tacks av en 12 manaders garanti som galler fran ink6psdatumet.
Garantiperioden galler fran inkdpsdatumet fér den forste &garen, som ska bestyrkas
av en inképshandling dar kdpedatum och produktbeskrivning anges. Inom denna
period forbinder sig tillverkaren att eliminera fabrikationsfel. Fel elimineras genom
gratis reparation av produkten.
Garantin tacker inte foljande: Slitagedelar. Fel som beror pa ett naturligt slitage,
Overbelastning eller om utrustningen anvands pa ett olampligt satt eller pa ett satt
som den inte ar avsedd for. Mindre fel som inte paverkar produktens varden eller
prestanda. Produkter som har modifierats eller skadats pa grund av att tillbehor eller
reservdelar har anvants som inte ar original.
Transporten av dessa system skall, &ven om garantin géller, betalas av avséndaren
och kommer att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.
Inga andra réttigheter foreligger an att eliminera defekter pa produkten. Transporten
av dessa system skall, &ven om garantin galler, betalas av avsandaren och kommer
att returneras mot att transporten betalas av mottagaren.
Undantag fran detta gors for system som klassas som konsumentvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, endast for varor salda inom EU:s medlemsstater.

(NO) Produsentens garanti
Utstyret er dekket av en 12 maneders garanti som starter fra kjgpsdatoen.
Garantiperioden starter fra datoen hvor utstyret er kjgpt av den farste brukeren, bevist
ved fremvising av kjgpskvittering som viser kjgpsdatoen og produktbeskrivelsen. Innen
denne perioden sier produsenten seg enig i a rette opp enhver produksjonsdefekt.
Disse defektene elimineres ved a reparere produktet uten kostnad.
Garantien ekskluderer falgende: - Deler som er utsatt for normal slitasje. - Feil som
oppstar ved normal slitasje, overbelastninger eller upassende bruk av utstyret utenfor
erkleerte ytelsesspesifikasjoner. - Mindre feil som ikke endrer verdien eller ytelsen pa
produktet. - Produkter som er tuklet med eller skadet av bruk av ikke-originalt tilbeher
eller reservedeler.
Transport av disse systemene skal, selv om garantien gjelder, betales av avsenderen
og kommer til & returneres mot at transporten betales av mottakeren.
Unntak fra dette gjgres for system som klasses som forbrukervarer etter EU-direktiv
1999/44/EG, kun for varer solgt innen EUs medlemsland.



Garantien gjelder ikke for andre rettigheter enn eliminering av defekter identifisert i
produktet.

(F1) Valmistajan takuu
Laitteen takuu on voimassa 12 kuukautta ostopaivasta lahtien. Takuuaika alkaa
siitd paivasta, jolloin ensimmainen kayttaja on ostanut laitteen. Tama tulee todistaa
esittamalla ostokuitti, josta iimenee ostopaivamaara ja tuotteen kuvaus. Taman ajan
sisdlla valmistaja lupaa poistaa kaikki mahdolliset valmistusvirheet. Nama virheet
poistetaan korjaamalla tuote veloituksetta.
Takuu ei kata seuraavia: - Osat, jotka ovat normaalisti kuluneet. - Viat, jotka johtuvat
laitteen luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai virheellisesta kaytosta,
joka poikkeaa siita kaytosta, johon laite on suunniteltu. - Pienet viat, jotka eivat
vaikuta tuotteen arvoon ja suorituskykyyn. - Peukaloidut tuotteet tai tuotteet, joita on
vahingoitettu kayttdmalla ei-alkuperaisia varusteita tai varaosia.
Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavd LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin
eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EY mukaisesti vain, jos ne myydaan EU:n
jasenmaissa.
Mitdan muita oikeuksia, kuin tuotteesta Idydettyjen vikojen poistoa ei voida soveltaa.

(ET) Tootja garantii
Seadmel on 12-kuuline garantii, mis hakkab kehtima alates ostukuupaevast.
Garantiiperiood algab kuupaevast, mil seadme esmakasutaja seadme ostis.
Ostukuupaeva tuleb tdendada, esitades ostutSeki, millel kirjas ostukuupaev ja seadme
kirjeldus. Nimetatud perioodi jooksul ndéustub Tootja kérvaldama kdik tootmisest
tingitud defektid. Need defektid korvaldatakse tasuta.
Garantii ei hlma jargmist: - Osi, mis kuluvad loomulikul teel.
- Rikkeid, mis on tekkinud loomulikust kulumisest, Glekoormusest voi seadme
ebasobivast ja nduetele mittevastavast kasutamisest. - Vaiksemaid rikkeid, mis ei
muuda toote vaartust ega toimimist. - Mitteoriginaalsete tarvikute voi -varuosade
kasutamisega rikutud tooteid.
Tagastatud seadmed, millel on garantii, saadetakse VABASADAMASSE ja
tagastatakse tavalises KAUBASADAMAS.
Euroopa direktiiviga 1999/44/CE on kehtestatud erandid taaskasutusse vdetavatele
aparaatidele, kui neid muliakse ainult EL likmesriikides.
Garantii ei anna alust mis tahes muule digusele, kui ainult tootes tuvastatud rikete
kdrvaldamine.

(LV) Razotaja garantija
Aprikojumam ir 12 ménesu garantija, sakot ar ta iegades dienu. Garantijas periods
sakas no dienas, kad aprikojumu ir iegadajies pirmais lietotajs; ka pieradijums jauzrada
pirkuma €eks, kura redzams iegades datums un produkta apraksts. ;
Garantijas perioda laika razotajs apnemas novérst jebkadus razosanas defektus. Sos
defektus novers, remontéjot produktu bez maksas.
Garantija neattiecas uz: - sastavdalam, kas paklautas pastavigam nolietojumam,; -
bojajumiem, kas radusies aprikojuma dabiska nolietojuma, parslodzes vai nepareizas
lietoSanas rezultata arpus noteiktajam veiktspéjas prasibam; - sikiem bojajumiem,
kas neietekmé produkta vértibu un veiktsp&ju; - produktiem, kas bojati, lietojot tajos
neoriginalus piederumus un rezerves dalas.
Attieciba uz atgrieztajam iekartam, arf ja tas sedz garantija, nosatiSanas izmaksas
sedz nosatitdjs, un atpakal atsutiSanas izmaksas sedz sanémé;js.
Ka iznémums minétajiem nosacijumiem tiek noteiktas iekartas, kas ir definétas ka
patérina preces saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EK, tikai tad, ja tas tiek pardotas
ES valstis.
Nav piemérojamas nevienas citas tiesibas, ka vien konstatéto produkta defektu
novérsana.

(LT) Gamintojo garantija
|rangai suteikiama 12 ménesiy garantija, skaiciuojant nuo pirkimo datos. Garantinis
laikotarpis prasideda nuo tos datos, kai Sig jranga jsigijo pirmasis naudotojas. Minétos
datos jrodymui reikia pateikti pirkimo kvitg, kuriame nurodyta pirkimo data ir produkto
pavadinimas. Garantinio laikotarpio metu Gamintojas jsipareigoja pasalinti bet kokius
gamybos defektus. Sie defektai bus Salinami pataisant produkta nemokamai.
Si garantija netaikoma $iais atvejais: - |prasto naudojimo metu nusidévingioms dalims. -
Gedimams, kuriy priezastis natdralus nusidévéjimas, perkrovos ar jrangos netinkamas
naudojimas, pazeidziant naudojimo reikalavimus. - Smulkiems gedimams, kurie
nekeicia produkto vertés ir veikimo. - Produktams, kurie buvo perdirbti ar sugadinti,
naudojant neoriginalius priedus ar atsargines dalis.
Pateikti prietaisai, net jei jiems taikoma garantija, turi bati iSsiysti uz transportg
SUMOKANT SIUNTEJUI, o graZinami uz transporta SUMOKEJUS GAVEJUI.
Sis nustatymas i§imtinai netaikomas prietaisams, kurie pagal 1999/44/EB direktyva
yra plataus vartojimo prekés, tik jei jos parduodamos ES Salyse narése.
Nesuteikiamos jokios kitos teisés, iSskyrus teise j Siame produkte aptikty defekty
pasalinima.

(PL) Gwarancja Producenta
Urzadzenia s3 objete gwarancjg na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Okres gwarancji
obowigzuje od daty zakupu przez pierwszego uzytkownika, potwierdzonego przez
dokument fiskalny zakupu zawierajgcy date zakupu oraz opis produktu. W ciggu
tego okresu Producent zobowigzuije sie do usuniecia wykrytych usterek fabrycznych.
Usuniecie usterek polega na bezptatniej naprawie produktu.
Gwarancja nie obejmuje: Czesci podlegajacych zwyklemu zuzyciu. Usterek powstatych
na skutek zwyktego zuzycia, przecigzenia lub niewtasciwego zastosowania urzgdzenia,
poza zadeklarowanymi osiggami. Anomalii 0 minimalnym znaczeniu, ktére nie
zmieniajg wartosci i osiagéw produktu. Produktéw naruszonych lub uszkodzonych w
wyniku zastosowania nieoryginalnych akcesoriéw lub czeéci zamiennych.
Urzgdzenia zwracane, rowniez w ramach gwarancji, bedga wysytane NA KOSZT
NADAWCY i odsytane NA KOSZT ODBIORCY.
Wyijatek od powyzszej zasady stanowig urzgdzenia bedgce dobrami konsumpcyjnymi
zgodnie z dyrektywg UE 1999/44/WE jedynie wtedy, gdy sg one sprzedawane w
krajach cztonkowskich UE.
Nie stosuje si¢ innych praw od prawa usunigcia usterek wykrytych w produkcie.

(CS) Zaruka vyrobce
Na zafizeni se vztahuje zaruka o délce 12 mésicu, pocinaje datem zakoupeni. Zaruéni
doba zacina dnem zakoupeni zafizeni prvnim uZivatelem a jako doklad o zakoupeni
slouzi Uétenka s uvedenym datem zakoupeni a popisem produktu. Po dobu trvani této
zarucéni doby se vyrobce zavazuje odstranit veSkeré vyrobni zavady. Zavady budou
odstranény formou bezplatné opravy produktu.
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Zaruka se nevztahuje na nasledujici: - Dily podléhajici normalnimu opotfebeni. -
Zavady zplsobené prirozenym opotfebenim, pretizenim nebo nespravnym pouzivanim
zafizeni mimo rozsah uvedenych vykonnostnich specifikaci. - Malé zavady, které
neméni hodnotu a vykon produktu. - Produkty pozménéné nebo poskozené z divodu
pouzivani neoriginalnich dopliikdl nebo nahradnich dild. 3

Vracena zafizeni musi byt i v obdobi zaruky zasilana VYPLACENE a budou vracena
na MISTO URCENI.

Vyjimkou z vySe uvedeného jsou zafizeni, ktera patfi ke spotfebnimu zbozi podle
evropské smérnice ¢. 1999/44/ES a to pouze tehdy, jsou-li prodavana v ¢lenskych
zemich EU.

Zaruka se nevztahuje na jina prava nez na odstranéni zavad zjisténych na produktu.

(HU) A Gyarto garanciaja
A megvételtél szamitott 12 honapig a késziilékek garancia alatt allnak. A garancia
ideje az elsd hasznalé megvételének idSpontjatol kezdédik, mely datumot a termék
leirdsaval egyutt, az eladasi blokk igazol. Ezen az id6szakon belil a Gyarto feladata
minden gyartasi hiba megsziintetése. A hibak megsziintetése a termék ingyenes
javitasaval torténik.
Nem esnek garancia ala: Normalis hasznalatnak kitett részek. A normalis hasznalat,
tulterhelés vagy a késziilék nem megfeleld, a kijelentett hasznalaton kiviili hasznalat
okozta hibak. Minimalis mértéki hibak, melyek nem valtoztatjak a készllék értékét és
nyujtott teljesitményét. Sértett késziilékek, vagy nem eredeti alkatrészek hasznalata
altal okozott karosodasok. ’ )
Avisszakiildétt készilékeket, még akkor is, ha garancidlisak, BERMENTESITVE kell
elkildeni, és UTANVETTEL lesznek visszakuldve.
Az 1999/44/EK iranyelv szerint fogyasztasi javaknak min6sulé készilékek csak akkor
képeznek kivételt a megéllapitottak aldl, ha az EU tagorszagaiban adjak el ket.
A terméken talalt hibak kijavitdsanak jogan kivll egyéb joggal nem lehet éIni.

(SK) Zaruka vyrobcu
Na produkt sa vztahuje 12-mesacna zaruka, ktora zacina plynut dfiom zakupenia.
Zaru¢né obdobie sa zac€ina odo dfia zakupenia produktu prvym pouzivatefom, ¢o
sa musi preukazat predloZzenim pokladni¢ného bloku, na ktorom je uvedeny der
zakupenia a popis produktu. V ramci tohto obdobia sa vyrobca zaru€uje odstranit
akékolvek vyrobné chyby. Tieto chyby sa odstrania bezplatnym opravenim produktu.
Zaruka vylu€uje nasledujuce pripady: - diely, ktoré podliehaji beznému opotrebovaniu.
- chyby vzniknuté prirodzenym opotrebovanim, pretaZzenim alebo nespravnou
udrzbou produktu mimo deklarovanych poziadaviek vykonu. - mensie chyby, ktoré
nespdsobuju zmenu hodnoty a vykonu produktu. - pozmenené alebo poskodené
produkty spdsobené pouzivanim neoriginalneho prislusenstva alebo dielov.
Viyrobené zariadenia, aj ked su v zaruke, musia byt zaslané s vyplatenym prepravnym
a budu vratené s prepravnym, ktoré plati prijimatel.
Vynimku z tohto ustanovenia tvoria pristroje kvalifikované ako spotrebny tovar podla
smernice EU 1999/44/ES, ak sa predavaju v ¢lenskych Statoch EU.
Akékolvek iné naroky ako odstranenie chyb zistenych na produkte, nie si mozné.

(HR) Garancija proizvodaca
Oprema ima garanciju od 12 mjeseci od dana kada je ista kupljena. Razdoblje garancije
pocinje te¢i od dana kada je oprema kupljena (prvi korisnik), a dokazuje se prikazom
rac¢una na kojemu je naveden datum kupnje i opis proizvoda. Tijekom navedenog
razdoblja proizvoda¢ je suglasan da ¢e ukloniti sve nepravilnosti proizvodnje,
besplatnim popravkom proizvoda.
Garancija ne pokriva slijedece: - Dijelove koji podlijezu normalnom tro$enju.- Kvarove
uslijed normalnog troSenja, preoptereéenja ili nepravilne upotrebe opreme koja ne
spada pod navedene specifikacije upotrebe.- Manje nepravilnosti koje ne mijenjaju
vrijednost i rezultate proizvoda.- Proizvodi koji su neovlasteno izmjenjeni ili oSteceni
uslijed upotrebe neoriginalne opreme ili rezervnih dijelova.
Kupac koji vraca uredaje, ¢ak i ako su pod garancijom, mora sam snositi troSkove
slanja i primanja.
Jedina iznimka su uredaiji koji spadaju pod potro$nu robu u skladu sa Europskom
direktivom 1999/44/EZ, samo ako su prodani u zemljama ¢lanicama EU-a.
Garancija se ne prenosi na prava koja nisu uklanjanje identificiranih nepravilnosti
proizvoda.

(SL) Garancija proizvajalca
Garancijski rok za izdelek je 12 mesecev od datuma nakupa. Garancijski rok se zacne
na dan, ko je izdelek kupil prvi uporabnik, kar se dokazuje z racunom, opremljenim z
datumom in navedbo izdelka. V €asu garancije se proizvajalec obvezuje, da bo odpravil
vse tovarniSke napake. Te napake bo odpravil z brezplaénim popravilom izdelka.
Garancija ne pokriva naslednjega: - Deli, podvrzeni normalni obrabi. - Napake, do
katerih je priSlo zaradi normalne obrabe, preobremenitve ali nepravilne uporabe
izdelka, ki ne ustreza navedeni predvideni uporabi zanj. - Manj$e napake, ki ne
razvrednotijo izdelka in ne spremenijo njegove ucinkovitosti. - Izdelki, popravljeni ali
okvarjeni zaradi uporabe neoriginalnih sestavnih delov in/ali opreme.
Ce so vrnjeni aparati $e pokriti z garancijo, jih je potrebno odposlati s prevzemom
proizvajalca, ki jih bo nato vrnil s prevzemom uporabnika.
Izjiema zgornjih dolo€il so aparati, ki so uvrS¢eni med potrosniSko blago v skladu z
dolo¢bami evropske smernice 1999/44/ES, in sicer samo v primeru, da so se prodali
v eni od drzav ¢lanic EU.
Garancija zajema izklju¢no pravice, ki se nanasajo na odpravo dokazanih okvar in
napak izdelka.

(EL) Eyyunon KartaokevaoTn
O e&omAIop6G KaAuTITETaN aTTd 12NVN €yyUNnan, OpXAGS YEVOUEVNG aTTd TNV NuEpOPNvia
ayopds. H mepiodog eyylnong &ekivd atmé Tnv nuepopnvia ayopdg Tou e§oTTAIcoU
aTTd Tov TTPWTO XProTn. H ayopd atrodeikvUeTal pe TTIOEIEN TOU TTAPACTATIKOU ayopdS,
OTToU avaypPAPETAl N NUEPOUNVIa ayopdg Kal n TTEPIYPAPr| Tou TTPoidvTog. Katd Tn
SQIGPKEID TNG TTEPIOGdOU AUTHG, 0 KaTaokeuaoTr g SeOPEUETAI VO OTTOKOTAGTATEI TUXOV
EAATTWHATA OTNV KATAOKEUT.
Ta eAaTTWPOTA QUTA aTTokaBioTavTal Je TN dWPEAV ETTIOKEUN TOU TTPOIOVTOG.
H eyyinon dev kaAUTTel Ta €§AG: - ECapTApaTa TTOU UPioTAVTAI QUOIOAOYIKNA
@Bopd. - EAaTTWOPOTO TTOU O@EiAOvVTal O QUGIOAOYIKY @BOPd, UTTEPPOPTWON A
akaTdAANAN Xpron Tou £E0TTAIOHOU EKTOG TWV BNAWBEVTWY OTTAITAOEWY AEITOUPYIaG.
- MikpogAaTTWpaTa TTou dev £TTNPedlouv TNV agia Kal TV atrdédoon Tou TTPOoIGVTOG. -
MpoidvTa TTou £xouv eTTNPEOOTE ) PBAPET AOyw TNG XPrioNG KN AUBEVTIKWY ageaoudp
A AVTOAAQKTIKWV.
O1 OUOKEUEG TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOPA KI av gival akOpa o€ €yydnarn, TIPETTE va
ammootaholv PORTO FRANCO (képioTpa TTAnpwtéa atéd Tov amooToAéa) Kal Ba
emoTpagolv PORTO ASSEGNATO (képioTpa TTANpwTER aTTd TOV TTAPAAATITN).
E¢aipouvTal ol GUOKEUEG TTOU BewpoUvTal KATavaAwTIKE ayaBd GUP@WVa PE TNV odnyia



1999/44/EK, povo av éxouv TTwAnBEei oTa kpdTtn péAN TG EK.
Aev ioxUel kavéva GANO BIKaiwpa TTANV Tou SIKAIWHATOG ATTOKATACTACNG EAATTWHATWY
YIQ TO TTPOIOV.

(RU) MapaHTusa nsrotosurtens
[apaHTus Ha o6opyaoBaHue MMeeT CPok B 12 MecsiLia ¢ MOMeHTa NOKynku. FapaHTust
BCTYNaeT B ENCTBUE C MOMEHTa NOKYMNK1 060pyAOBaHNSA NepBbIM NoMnb30BaTenemM,
NOATBEPXKAEHHOrO (hMHAHCOBLIM [JOKYMEHTOM, B KOTOPOM yKasaHa AaTa MOoKynKu
1 onucaHve npuobpeTeHHoro obopyaoBaHusi. B TeuyeHue ykasaHHoro nepuopaa
M3rotoButens 0bsa3yetcs yCTpaHsaTb AedekTbl n3rotoneHus. Mo yctpaHeHnem
nedeKkToB nofpasymeBaeTcs 6ecnnaTHbI PEMOHT NPOAYKLMK.
M3 rapaHTum wucknoveHbl: KomMnoHeHTbl, noaBepratowmnecs 06bIMHOMY M3HOCY.
HeucnpaBHOCTH, Bbi3BaHHble OObIYHBIM U3HOCOM, YPE3MEPHON HarpysKowm,
HenpasunbHbLIM UCNOMNb30BaHWEeM 060pyAOBaHUSA, UCNOMb30BaHNE ANA Lenew,
OTNUYHBIX OT yKa3aHHbIX. He3HaunTenbHble aHomanuu, KoTopble He U3MEHST
3Ha4YeHUh NapameTpoB UNU XapaKTepucTuk npoaykumnu. NameHneHHoe unu
noepexaeHHoe obopyaoBaHue B criydyae WCMOMb30BaHWUA HEOPUTMHANBLHOMO
[OOMONHUTENBHOrO 060PYAOBaHUS UK 3an4acTei.
Bosspaluaemble npubopbl, B TOM YWCHE U Te, Ha KOTopble pacnpocTpaHaeTcs
rapaHTusi, OSMKHbI OTrpy»aTbes Ha ycrnosusix PPAHKO-TMOPT 1 3atem BbicbinatoTcs
obpatHo HAJTOXXEHHbBIM MITATEXXOM.
VckntodeHne M3 ckasaHHOrO COCTaBMSAT Npubopbl, KOTOpble BXOAST B KaTeropuo
NoTpebUTENLCKNX TOBAPOB B COOTBETCTBUM C €BpOMNeiickon avpekTmaoii 1999/44/CE n
TONbLKO B TOM Cryyae, ecrnn oHu Bbinn NpoaaHsl Ha Tepputopun EBponerickoro cotosa.
B rapaHTu1Io BKIMIOYEHO TOMBKO yCTpaHeHve AedekToB 060pyAoBaHMS.

(BIN) FapaHuma Ha npou3BoAUTENA
Ob6opyasaHeTo UMa 12-meceyHa rapaHuus, 3amnoysalla OT AaTa Ha 3akynyBaHe.
apaHUMOHHUAT Nepwrop 3anoyBa oT AataTa, Ha KosiTo 060pyABaHETO e 3aKyneHo oT
MbPBUsi NOTPEBUTEN, KOETO Ce [oKa3Ba C NPEeACTaBsHe Ha KBUTAHLMATA 3a MOKynka,
nokassalla farara Ha noKyrnka 1 onvcaHve Ha npogykTa. B rpaHvumTe Ha To3u nepuog,
NPOV3BOANTENST € ChINaceH Aa OTCTPaHW BCUYKW NPOM3BOACTBEHM AedekTu. Tesn
[AedeKkT ce OTCTpaHsaBaT NoCpeACTBOM Ge3nnaTHOTO PEMOHTUPaHE Ha NMpoayKTa.
[apaHuusaTa n3knoyBa CNegHoTo: - YacTu, KOMTO ca MOAJIOKEHN Ha HOpMarHo
M3HOCBaHe M amopTu3auus. - HemanpaBHOCTM, NMpoM3TMYaLLM OT €CTECTBEHO
M3HOCBaHe, NMpeToBapBaHe WU HEMpaBMITHO M3MON3BaHe Ha obopyaBaHeTo B
NPOTMBOPEYME Ha AeKnapupaHuTe creumdmrkaLmm Ha ekcrnoarauust. - HecbLuecTBeHn
HEM3npaBHOCTW, KOUTO He MPOMEHSIT eKCnoaTauMoHHUTE XapaKTepUCTUKK
Ha npoaykTa. - MoauduumpaH nNpoaykT! UM MOBPEAEHM OT M3Mon3BaHe Ha
HEOopUrMHaNH1 akcecoapy Unu pe3epBHN YacTy.
BbpHaTute anapatu, KakTo e 1 crnopea rapaHumsiTa, ca npeannareHy oT nanpatiada
1 TpsibBa fa 6baaT Bb3CTaHOBEHW OT monyyarensi.
MpaBaT usknoyeHne ot Tasn Hapenba, anapaTuTe, KOUTO BM3aAT KaTo CTOKM 3a
ynotpeba cnopep eBponerickata ampektusa 1999/44/CE, kouTto ce npogasaT camo
B AbpKaBuTe uneHku Ha EC.
[apaHuusaTa He NokpvBa ApYrU NpaBa, OCBEH OTCTPaHSIBAHETO Ha HEW3MPaBHOCTY,
yCTaHOBEHU B NpoOAyKTa.

(RO) Garantia producatorului
Echipamentul are o garantie de 12 luni de la data cumpararii. Perioada de garantie
ncepe de la data cand echipamentul a fost cumparat de primul utilizator, lucru dovedit
prin prezentarea bonului de cumparare care indica data cumpararii si descrierea
produsului. In cadrul acestei perioade, Producatorul este de acord sa elimine orice
defecte de fabricatie. Aceste defecte sunt eliminate prin repararea gratuita a produsului.
Garantia exclude urmatoarele: - Piesele supuse uzurii normale. - Defecte provocate
de uzura naturala, suprasarcini sau utilizare incorecta a echipamentului in afara
specificatiilor de performanta declarate. - Defecte minore, care nu modifica valoarea
si performanta produsului. - Produsele la care s-a intervenit sau au fost deteriorate
urmare folosirii de accesorii sau piese de schimb neoriginale.
Aparatele trimise Thapoi, chiar daca sunt in garantie, vor trebui expediate in regim
PORTO FRANCO si vor fi returnate in regim PORTO CU PLATA TRANSPORTULUI
LA DESTINATAR
Fac exceptie de la cele de mai sus, aparatele care se trimit ca bunuri de consum
conform Directivei UE 1999/44/CE, numai daca sunt vandute in statele membre ale UE.
Garantja nu se extinde la alte drepturi decat eliminarea defectelor identificate la produs.

(TR) Imalatgi Garantisi
Cihazlar satin alindiklari tarihten itibaren gegerli olmak lzere, 12 ay sireyle garanti
kapsamindadirlar. Garanti siresi, satin alindigi tarihi ve triin tanimini gésteren satin
alma fisi araciligiyla kanitlanan, ilk kullanici tarafindan satin alindigi tarihten itibaren
baslar. Bu stre igerisinde Imalatgi fabrikasyon hatalarini giderme yikidmlGluguna
Ustlenmektedir. Bu hatalar Grliniin bedelsiz onarilmasi araciligiyla giderilirler.
Asagida belirtilenler garanti kapsami disindadirlar: Normal asinmaya maruz pargalar.
- Normal aginma, agiri ylk veya belirtilen hizmetler diginda, cihazin uygunsuz
kullanimindan kaynaklanan hatalar. - Uriin degerini ve verimini degistirmeyen kiguk
capli bozukluklar. - Kurcalanmis veya orijinal olmayan aksesuar veya yedek pargalarin
kullanimindan hasar gérmds UrGnler.
Geriiade edilen cihazlar, garanti kapsaminda olsalar dahi, MASRAFLAR GONDERENE
AIT OLMAK UZERE yollanacak ve MASRAFLAR TESLIMALANAAIT OLMAK UZERE
geri iade edileceklerdir.
Sadece, Avrupa Birligi tlkelerinde satilmis olan, ve 1999/44/CE Avrupa Y&netmeligine
gore tliketim mallari kapsamina giren cihazlar bu uygulamadan muaf tutulacaktir.
Uriin (izerinde gériilen hatalarin giderilmesinden farkli haklar iddia edilemez.
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Product ID

IT DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’

Dichiariamo che il prodotto indicato é conforme alle Direttive Comunitarie: (1) ed alle
Norme: (2).

EN DECLARATION OF CONFORMITY

We declare that the product indicated conforms with the EC Directives: (1) and with the
relevant Standards: (2):

FR DECLARATION DE CONFORMITE’

Nous déclarons que le produit indiqué est conforme aux Directives Européennes: (1) et
aux Normes pertinentes: (2).

ES DECLARACION DE CONFORMIDAD

Declaramos que el producto indicado es conforme a las Directivas Comunitarias: (1) y a
los documentos Normativos relativos: (2).

PT DECLARACAO DE CONFORMIDADE

Declaramos que o produto indicado é em conformidade com a Directiva Comunitaria: (1)
e com as Normas relevantes: (2).

DE KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren dass das angegebene Produkt den EG-Richtlinien: (1) und den einschlagigen
Normen: (2) entspricht.

DA OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi erkleerer, at det angivne produkt er i overensstemmelse med EF-Direktiverne: (1) og
med de relevante Standarder: (2).

NL EEG-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

We verklaren dat het aangegeven product voldoet aan de EG-Richtlijnen: (1) en aan de
relevante Normen: (2).

SV EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Vi férklarar att den angivna produkten éverensstammer med EG-Direktiven: (1) och med
relevanta Standarder: (2).

NO SAMSVARSERKLARING

Vi erkleerer at det indikerte produktet overholder EC-Direktivene: (1) og med relevante
Standarder: (2).

FI EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Valmistaja vakuuttaa, etta tuote tayttéda seuraavien EY-Direktiivien maaraykset: (1) ja liséksi
vakuuttaa, ettd yhdenmukaistettuja Standardeja on sovellettu: (2).

ET VASTAVUSDEKLARATSIOON

Kinnitame, et mérgitud toode vastab EU Direktiividele: (1) ja asjakohastele Standarditele:
(2).

LV ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 8o més ka noraditie produkti ir saskana ar EK Direktivu: (1) un ar saistoSajiem standartu

dokumentiem: (2).

LT ATITIKTIES DEKLARACIJA

Pareiskiame, kad nurodytas gaminys atitinka EB Direktyvas: (1) ir atitinkamus Standartus:
(2):

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI

Os$wiadczamy ze okreslony produkt jest zgodny z Dyrektywami UE: (1) i odpowiednimi
Normami: (2).

CS PROHLASENI O SHODE

ProhlaSujeme Ze uvedeny vyrobek odpovida Smérnicim ES: (1) a pfislusnym Normam:
(2).

HU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Kijelentjik hogy az emlitett termék megfelel az EK Iranyelveknek: (1) és a vonatkozé
szabvanyoknak: (2):

SK DEKLARACE O SHODE

Prohlasujeme Ze uvedeny vyrobek splfiuje poZzadavky Evropské Normy: (1) a pfislusnych
Predpisu: (2).

HR IZJAVA O SUKLADNOSTI

Izjavljujemo da je navedeni proizvod uskladen sa EC direktivama: (1) i odgovaraju¢im
standardima: (2)..

SL IZJAVA O USTREZANJU

Izjavljamo da je navedeni izdelek v skladu z Direktivami ES: (1) in veljavnimi Standardi: (2).
EL BEBAIQZH

AnAwvoupe 6Tl TO UTTOBEIKVUOUEVO TTPOIOV GUPHoppuveTal pe Tig Odnyieg EK: (1) kai pe
T OXETIKG MpoTUTTAL: (2).

BG OEKINAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE

Huve peknapuvpame, 4ye NOCOYEHWSAT NpoayKT oTroBaps Ha [dupektneute Ha EO: (1) n
npunoxummte CtaHaapTu: (2).

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaram ca produsul indicat este conform cu Directivele CE: (1) si cu Standardele relevante: (2).
TR UYGUNLUK BEYANNAMESI

Belirtilen Griintin EC Direktiflerine: (1) ve ilgili Standartlara: (2) uygun oldugunu beyan
ederiz.

(1) EU Directives
2014/35/EU (LVD); 2014/30/EU (EMC); 2011/65/EU + 2015/863/EU (RoHS2);

)

(2) Harmonised standards
EN IEC 62135-2:2022; EN IEC 60822-1:2018;
EN IEC62135-1: 2015; ISO 669 2016;

San Marino, 08 /12 /2023
Maurizio De Biagi C.E.O.

Ho~ g w)-2

DECA s.p.a. - Strada dei censiti, 10 - 47891 Falciano - Rep. San Marino

wdecaws

950465-02 24/05/05

39




