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ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Dichlarlamo, asgumendo la plena responsabliita di
tale dichiarazione, che il prodotto & conforme alle
saguenti normative e ai relativi documenti :

LVD 73/23 ENB0B74 -1
LVD 73/23 ENB0S74 -6
EMC 89/336 EN 50199

ENGLISH -EC-DECLARATION OF CONFORMITY

We declare under our sole responsibliity that this product
is in conformity with the following standards or standard-

ized documents :

LVD 73/23 EN&0S74 -1
LVD 73/23 EN60S74 -8
EMC 89/336 EN 50199

DEUTSCH - CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Wir erki3ren In allelniger Verantwartung, yass dleses
Produkt mit den folgenden Narmen oder normativen
Dokumenten Gbereinstimnt :

VD 73/23 ENB0S74 -1

LVD 73/23 EN60S74 -6

EMC 89/336 EN 50198

FRANGAISE - DECLARATION DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que
c@ produit est en conformité avac las normes ou
documents normallsés sulvanig

LVD 73/23 ENG0S74 -1

LVD 73/23 ENB0974 -6

EMC 89/336 EN 50199

ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMI-
DAD CE

Declaramos bajo nuestra sola responsabliidad que
&si @ producto estd en conformidad con las nonmas o
documentos normalizados siguientes

LVD 73/23 ENEB0B74 -1
LVD 73/23 ENB0S74 -6
EMC 89/336 EN 50199

PORTUGUES - DECLARACAQO DE CONFORMI-
DADE CE

Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade,
que este producto cumpre as seguintes normas ou
documentos normativos:

LVD 73/23 ENG0S74 -1

LVD 73/23 ENG0974 -6

EMC 89/336 EN 50199
NEDERLANDS - EC - KONFORMITEITSVERKLA-
RING

Wi verklaren dat dit produkt voldoet aan de volgende
normmen of normatieve dokumenten :

LvD 73/23 EN60974 -1
LVD 73/23 ENB0S74 -6
EMC 89/336 EN 50199
DANSK - CE-KONFORMITETSERKLAERING
VI erklaerer under almindellgt ansvar, at dette produkt

er i overensstemmelse med folgende narmer eller
norma-tive dokumenter :

LVD 73/23 EN60S74 -1

LVD 73/23 ENG0974 -6

EMC 89/336 EN 50198

NORGE - CE -ERKLAERING AV ANSVARDFOR-
HOLD
Vi erklaerer at dat under vért ansvar at dette produkt er
i overanstemmelse med folgende standarder eller
standard-dokumenter :

LVD 73/23 EN60974 -1

LVD 73/23 EN60974 -6

EMC 89/336 EN 50189

SVENSKA - CE FORSAKRAN
VI Intygar och ansvarar for, att denna produkt éve-
rensstimmer med filjande norm och dokumert
LVD 73/23 EN60S74 -1

LVD 73/23 EN60974 -6

EMC 89/336 EN 50199

SUOMI -TODISTUS CE -
STANDARDINMUKAISUUDESTA

TodIstarmme t&ten |a vastaamme yksin elitd, etta tAma
tuete on allalueteltujen standardien Ja standardolmisa-
slakirjojen vaatimusten mukainert

LVD 73/23 ENE0974 -1

LVD 73/23 ENB0S74 -8

EMC 89/336 EN 5019%



| —
ISTRUZIONI PER L’'USO
DESCRIZIONE GENERALE

Le saldatrici ad arco sono saldatrici monofase a corrente alternata 220V 50/60Hz oppure 230/400V 50/60 Hz. Esse hanno
una struttura robusta e compatta che le rendono affidabili e versatili sotto ogni condizione di carico. Il rispetto delle norme e
'ottima qualita dei materiali, che le costituiscono, garantiscono una lunga durata in piena sicurezza.

SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI

1—GDEm Trasformatore monofase

L Caratteristica cadente

f Saldatura manuale con elettrodo rivestito

Uy .. V Valore nominale della tensione a vuoto
50 Hz Frequenza nominale per la corrente alternata
L W Valori nominali minimo e massimo della corrente di saldatura

& mm Diametro degli elettrodi di riferimento

Lo Simbolo e unita di misura della corrente di saldatura
oTw Intervallo di tempo ta I'operazione di chiusura e quella di apertura del dispositivo termico di interruzione
%Er Intervallo di tempo tra 'operazione di apertura e quella di chiusura del dispositivo termico di interruzione

60974 - 1[X% Duty Cycle di funzionamento

D=

1~ Segno grafico per I'alimentazione di rete e il numero delle fasi con il segno grafico di c.a.

U, .. V/HZ Valori nominali della tensione di alimentazione e della frequenza

IMAX--A, Simbolo, valore nominale e unita di misura della massima corrente assorbita
Grado di protezione
Classe di avvolgimento per i rivestimenti

Segno grafico per le saldatrici adatte per I'uso in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche
Termostato

Pinza porta elettrodo

Pinza massa

Spina normalizzata

Ventilazione forzata

Non esporre alla pioggia

Il marchio riportato sul prodotto e sulla documentazione indica che il prodotto non deve essere smaltito insieme
ad altri rifiuti urbani al termine del proprio ciclo di vita in quanto pud essere causa di danni ambientali o sulla
salute. Pertanto si invita l'utente a provvedere al corretto smaltimento, differenziando questo prodotto da altri tipi
di rifiuti e riciclandolo in maniera responsabile, al fine favorirne I'eventuale riutilizzo dei componenti. L'Utente &
quindi invitato a contattare il proprio fornitore o I'ufficio locale preposto per tutte le informazioni relative alla
raccolta differenziata ed al riciclaggio di questo tipodi prodotto.

CONNESSIONE ALLA RETE

La saldatrice deve essere collegata ad una rete di alimentazione di tensione corrispondente a quella indicata sulla targa (U1)
e ad un fusibile minimo come indicato sulla targa. Per i modelli a due tensioni ruotare il commutatore sulla tensione
desiderata dopo aver spostato il fermo. Utilizzare una spina scelta sulla base del valore dei fusibile indicato sulla targa.

IR« gHU0-e-:

INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

1-EN60974 -1 Duty cycle di funzionamento in base alla corrente erogata. Ad esempio un duty cycle di funzionamento di
35% con 12=100A significa che, con corrente di uscita di 100A, nell'inervallo di tempo di 10 min. la saldatrice funziona per 3,5
min. e rimane in protezionetermostatica per i restanti 6,5 min.

2 - EN60974 - 6 Per le macchine con corrente di saldatura ad arco inferiore a 160 A si considera il tempo di saldatura
rapportato all'intero ciclo di intermittenza acceso - spento cioé t, rappresenta il lasso di tempo intercorrente tra l'istante in cui
la macchina si accende in saldatura e quello in cui interviene il dispositivo di interruzione termica. La saldatrice & dotata di un
dispositivo di protezione termica che interrompe automaticamente I'erogazione della corrente per la saldatura, in tal caso si
accende una spia luminosa gialla. Quando la temperatura interna diminuisce e ritorna ad un valore opportuno per un corretto
funzionamento, la saldatrice entrera automaticamente in funzione. La saldatrice & fornita con cavo di alimentazione, di
lunghezza esterna L=2/2.5 m. sezione S=1.5mm2 o 2.5mm2, e spina conforme alle norme del paese in cui & venduta; per i
modelli forniti senza spina, montarne una conforme alle normative in vigore nel paese in cui la macchina viene usata, in base
alla tabella 1. La saldatrice & munita per la saldatura dei seguenti cavi:

I 1



Cavo unipolare di sezione=Bmm2 o 14mm2 o 25mm2 secondo il modello, lunghezza esterna L=1,7-2m, che porta all'estremita
una pinza per la massa, da collegare al pezzo per assicurare il ritomo della corrente di saldatura. Cavo unipolare di diametro di
sezione=8mm2 o 14mm2 o 25mm2 secondo il modello, lunghezza esterna L=1,7 - 2m, con all'estremita una pinza porta elettrodo
completa. La pinza di massa va collegata al pezzo da saldare facendo attenzione che ci sia un buon contatto. Pulire bene i
contatti in modo che non ¢i siano: grasso, ruggine o impurita che ridurrebbero la capacitd di saldatura. Alcuni modelli hanno un
raffreddamento forzato ad aria mediante un ventilatore, esso & chiaramente indicato sul prodotto qualora ci sia.

Saldatrici a regolazione shunt:

La saldatrice & dotata di un interruttore generale, di una spia luminosa gialla del dispositivo termico e un volantino tricorno che
regola la corrente di saldatura.

La correttezza della regolazione si pud verificare con l'indicatore posto sulla macchina.

La regolazione va fatta tenendo conto dei valori di corrente di saldatura in funzione del diametro dell'elettrodo. In ogni caso

& l'utilizzatore che deve scegliere correttamente la posizione del cursore in funzione della sua sensibilita,

NORME DI SICUREZZA PER LA SALDATURA AD ARCO

La saldatura ad arco crea una serie di pericoli, per questo motivo si raccomanda l'operatore di osservare le seguenti
avvertenze: Le operazioni di saldatura presentano numerosi rischi per I'operatore e per quanti si trovano  nelle vicinanze.
‘W Precauzioni personalil

Indossare indumenti idonei, privi di tasche e pantaloni senza risvolto, evitando abiti di materiale sintetico.

Usare sempre guanti isolanti.

Non indossare lenti a contatto.

Portare scarpe robuste, alte, a puntale d'acciaio ed isolanti Usare la maschera a filtri per la protezione degli occhi, ed
occhiali con lenti trasparenti che proteggano anche lateralmente.

Non toccare I'elettrodo o altro oggetto metallico in contatto con esso prima di arrestare la saldatura.

W/ Attenzione ai fumi della saldatural

Assicurarsi una buona areazione nei locali di lavoro; se necessario usare un impianto di aspirazione, in particolare in
ambienti ristretti. Pulire le parti da saldare da ruggine, grasso e vernici per contenere la produzione di fumo.

W Pericolo di cortocircuito!

Controllare che la rete di alimentazione sia provvista di protezioni contro sovraccarichi e cortocircuito e di un adeguato
impianto di terra. Assicurarsi che la tensione di rete coincida con la tensione prevista sulla macchina.

Verificare che non ci siano cavi scoperti o deteriorati: cavo di alimentazione, torcia, cavi di saldatura; sostituirli se necessario con
cavi a norma.

Fissare bene il cavo di massa al pezzo da saldare.

MNon posare, a saldatrice accesa, la pinza portaeletirodo sulla carrozzeria o su parti conduttrici collegati al circuito di
saldatura, in quanto I''mpianto di sicurezza pud essere danneggiato o interrotto.

Evitare di saldare in ambienti umidi o bagnati senza protezioni contro shock elettrici.

Evitare di saldare senza i pannelli di protezione laterali della macchina.

La saldatrice, a seconda delle caratteristiche della rete nel punto di alimentazione, pud causare interferenze
nell'alimentazione di altri utenti. Nel dubbio, chiedere consigli al’Ente responsabile per la fornitura di energia elettrica.

W/ Pericolo di esplosionil

Non operare in prossimita di prodotti infiammabili e su contenitori infiammabili.

Posizionare la macchina in maniera stabile su pavimento in piano.

Non impiegare la saldatrice per lo scongelamento dei tubi.

W/ Pericolo Pace Maker

L'apparecchio non deve essere utilizzato da portatori di stimolatori cardiaci (PACE MAKER)

La saldatrice ha grado di protezione IP 21, per cui non va esposta alla pioggia durante il funzionamento né durante

il magazzinaggio!

ALCUNE INFORMAZIONI UTILI PER SALDARE

La zona di saldatura deve essere priva di ruggine e vernice. Secondo il tipo di materiale si sceglie il tipo di elettrodo.
Consigliamo di controllare inizialmente I'elettrodo e la sua intensita di corrente provando su un particolare di scarto. Piazzate
l'elettrodo a una distanza di 2 cm ca. sopra il punto di partenza e munitevi di schermo protettivo.Toccate leggermente
strisciando con l'elettrodo il particolare finché avvenga I'accensione dell'arco voltaico. Attraverso lo schermo protettivo
osservate 'arco, la cui lunghezza dovra corrispondere 1-1.5 volte il diametro dell'elettrodo.

—

GIUSTO SBAGLIATO
(arco troppo lungo) (ca. 1-1.5 volte il @ dell’elettrodo)



La lunghezza esatta dell'arco voltaico & molto importante in quanto varia la corrente di saldatura e la sua tensione. L'intensita di
corrente sbagliata peggiora sia il cordone di saldatura che la resistenza stessa. L'angolazione dell’elettrodo rispetto al particolare
dovra essere compresa tra 70° - 80° in direzione di avanzamento. Un angolo eccessivo causa lo scorrimento della scoria sotto il
materiale di riporto. Se I'angolo & troppo piccolo I'arco voltaico oscilla e spruzza detriti. In ambedue i casi il cordone si presenta

poroso ed indebolito.
> 80° :Z <70° 70° - 80° 2?
ﬁ/% i

SBAGLIATO SBAGLIATO GIUSTO

Il saldatore deve cercare di mantenere costante la lunghezza dell'arco. Siccome I'elettrodo si consuma bisogna avvicinarsi
costantemente. Al termine del cordone di saldatura e consigliabile allontanare I'elettrodo in direzione del cordone per evitare un
cratere poroso.

P L

SBAGLIATO GIUSTO

La scoria non deve essere allontanata prima che il cordone si sia raffreddato. La saldatura di un cordone interrotto viene ripresa
dopo aver tolto la scoria al punto di partenza.

MACCHINE KOMBI (MACCHINE SALDATRICI CON OPZIONE DICARICABATTERIEA 12V)

= La corrente di carica della batteria deve essere compresa tra 1/10 e 1/5 della
capacita della batteria stessa.

= Le pinze di collegamento ed i morsetti della batteria devono essere tenuti sempre
puliti, come pure il piano della batteria deve, sempre, essere tenuto pulito.

= Gli apparecchi di questa serie hanno una caratteristica di carica decrescente, pero
bisogna fare attenzione che anche quando la batteria si € caricata, essi continuano
ad erogare corrente

SELEZIONE 230/400V

posizione permette di orientare il pulsante verso 230Vmono 0 400V bifase. 7 8

SOSTITUZIONE DEL CAVO DIALIMENTAZIONE

Far eseguire 'operazione da personale qualificato.

ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO DELLE RUOTE E DELLA MANIGLIA
(PER | MODELLI PREDISPOSTI)

Maniglia:

1) Infilare il tubo (8) nell'apposito spazio della maniglia e spingere bene a fondo.
2) Fissare con la vite appropriata (7) il tubo alla maniglia in plastica.

Supporto anteriore:

Le viti del tipo (4) sono gia fissate sul fondo della carrozzeria e di conseguenza: 1444
1) Svitare le viti parker e posizionare il supporto anteriore in modo che i fori corrispondano.
2) Riavvitare le viti e serrare ben forte. 4 4

Ruote:

1) Introdurre I'asse negli appositi fori (9)

2) Infilare le ruote (2) sull'asse.

3) Le coppiglie (1) ed i tappi servono a bloccare le ruote sull'asse. Le ruote sono state montate e potete cominciare a lavorare.

I 3



Tab. 1

— D>
2max | B | ooy [ 230V | 400V
115A 8

T16A T16A
150A 10
170A 16

T25A | T16A | T25A [ T16A
200A 25

IECC | IEGC
60083 | 60309-1

PROTECTOR 100 UNI EN175
Manuale di uso e manutenzione

Questa maschera e fornita insieme ad una saldatrice, far riferimento al costruttore della macchina. Protector 100 non necessita
di istruzioni speciali di immagazzinamento, uso e manutenzione pulizia e disinfezione. | filtri montabili su protector 100 sono
vetrini con grado massimo di protezione “DIN 12” di tre dimensioni, 90x105 - 50x105 - 75x98, in base al porta vetro in dotazione.
La maschera € uno schermo a mano da saldatore ed & fornita in kit di montaggio comprendente: Schermo, porta vetro, manico,
vetrino, 2 viti e 4 rondelle elastiche;

1 - Piegare la maschera in modo che i piolini si inseriscano negli appositi fori. Foto 1

2 - Apporre le quattro rondelle elastiche facendo pressione con l|'utensile ricavato nel manico, cominciando da quelle
esterne. Foto 2

3 - Avvitare il porta vetro alla maschera usando le viti in dotazione. Foto 3
4 - Incastrare il manico cominciando dalla parte inferiore. Foto 4

| materiali che possono entrare in contatto con la pelle del portatore potrebbero causare reazioni allergiche in individui
predisposti. Gli oculari graffiati o danneggiati dovrebbero essere sostituiti.

Fot. 1 Fot. 2

Fot. 3 Fot. 4




OPERATING INSTRUCTIONS

GENERAL DESCRIPTION

Themodels are portables single-phase AC arc welder 230V-50/60 Hz or 230/400V- 50/60 Hz.Their compact and robust formats
make them versatiles and efficients for a variety of uses. Its compliance to current regulations and the optimum quality of
materials used, will ensure a long working life in complete safety.

DESFRIP“DN OF SIGNS AND SYMBOLS

—ODER™  Single - phase transformer

b_ Single - phase transformer
._JT~_=. Manual metal arc welding with coated electrodes
u,..v Nominal open circuit voltage
50 Hz. Mominal frequency - AC
L—-wA MNominal mini and i value of the welding current
& mm Dii of ble electrod
L—--A Symbol and unit of measure of the welding current
2[Tw Time interval between the close and open operations of the thermal protection device
E Tr Time interval between the open and closeoperations of the thermal protection device

EN B0974 - 1[x% Operation Duty Cycle

1= Sign indicating mains supply and number of phases with the graphic sign for alternating current (AC)
U, — V/HZ Nominal values of mains voltage and frequency
Symbol, nominal value and unit of measure of the maximum absorbed current
Size of fuse on the electric power supply
Insulation class
Sign for ac welders suitable for use in areas with increased risk of electric shock
Thermostat
Electrode holder

hiMAX-A,
P21
H
[
§
Earth clamp
D= standardized plug
* Forced ventilation

Do not espose to the rain

This marking shown on the product and its literature indicates that this kind of product mustn't be
disposed with household wastes at the end of its working life in order to prevent possible harm to the
environment or human health. Therefore the customer is invited to supply to the correct disposal,
differentiating this producifmm other types of refusals and recycle it in responsible way, in order to
re-use its fore is invited to contact the local supplier office for all the
relative information to tha dlﬂ’erenliahad collection and the recycling of this type of product.

TECHNICAL INFORMATION
1-ENG60974 -1 - Operational duty cycle in function of the current supplied: e.g., A35% duty cycle with 12=100A, it means thet with
an output current of 100A, during a 10 minute time interval, the welder works for 3,5 minutes and it remains in thermostatic
protection for the remains 6,5 minutes.
2-EN60974 -6 - For machines with output currents less than 160 Ait must consider the welding time refer to the entire cycle on -
off. Tw represents the event of time between the initial welding and the interrupt termic event.
The welder is fitted with a thermal overload cut-out which operates automatically to stop the transformer overheating. The
machine will become operational again automatically once the temperature has reduced itself to an acceptable working level.
The welding machine is equipped with a feed cable, with an external lenght L=2/2.5m section 1,5 mm2 or 2,5mm2, and a plug in
conformity with the Country norms where the welding machine will be sold. For the model without the plug, need one in
conformity with the Country norms where the welding machine will be used, as the table 1.
Also fitted as standard are the following welding cables:
1) 8mm2 or 14mm2, 25mm2,according to the model, single core welding return cable fitted with an earth clamp. Overall length
17-2m.
2) 8mm2 or 14mm2, 25mm2, according to the model, single core welding cable fitted with the electrode holder. Overall length
17-2m.
The earth clamp must be connected to the workpiece ensuring a good surface contact cleaning away any grease, rust, paint or
other impurities that may impair welding characteristics.
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Shunt adjustment welders:

The welder is provided with a main isolator switch, a yellow warning light for the thermal device and a tricorn handwheel,
designed to regulate the welding current. The correct adjustment can be confirmed by the dial fitted on the machine.

SAFETY RULES

Arcwelding carries a number of risks and therefore it is highly recommended that users follow strict procedures:
\V/ Personal cautions!

Wear suitable clothing, possibly without protruding pockets and turn up and avoid synthetic materials.

People wearing contact lenses (remove the lenses before using the machine).

The carriers of the above mentioned devices must keep at a safe distance from the area where the welding machine is being
used.

Always wear welding gloves.

Wear heavy duty shoes, high laced with steel caps.

Always use a welding mask fitted with a suitable dark lens, which have also a side protection.

Do nottouch the electrode or the metal in contact with it during welding.

\V/ Caution: gas fumes!

Ensure a good ventilation of the work area. If necessary, use an aspiration plant, above all in small working rooms.
Clean away from the work piece any rust, grease or paint to reduce fumes as much as possible.

Y Caution: short-circuit risk!

Make sure the electric netis provided with adequate earthing and protection against overloads and short circuits.
Make sure that all the main cables, torch, earth are in good conditions and replace if necessary.

Connect the earth cable firmly to the workpiece.

Avoid welding in wet or excessively damp conditions.

Do not operate the machine with its side panels removed.

Whilst switched on, do not rest the electrode holder on the machine or other electrical appliances.

The device may, according to local mains voltage characteristics, cause interference to other electricity users. If in doubt,
contact your Electricuty Board for advice.

\V Caution: explosion risk!

Do not weld in the proximity of inflammables.

Ensure the welding machine is positioned on aflat, stable level.

Tie the gas bottle to the machine with the chain provided, away from sources of heat.
Don’t use the machine for a tube defrosting activity.

The machine has an IP 21 protection level - it is not to be used or stored in the rain!
\V/ Caution: Pace Maker

The equipment must not be used by carriers of pace makers

WELDING HINTS

The welding surface should be free of rust or paint. Choose the electrode in accordance with the material being welded. It is
adviseable to initially test electrode and amperage on some scrap material.

Place the electrode at a distance of 2 cm. from the workpiece and place the face shield in position to protect the eyes. Strike the
arc by bringing the electrode into contact with the workpiece with a light tapping and scrapping action.

Through the face shield you will see the arc which should be in length one to one and a half the diameter of the electrode.

2l /

WRONG CORRECT
(arc too long) (approx. 1 - 1,5 times the diameter of the electrode)




The correct length of the arc is very important as it effects amperage and voltage. A poor and less resistant weld bead results from the
wrong current intensity. The angle of the electrode should be between 70° and 80° forward. An excessive angle may cause slag
creepage - too shallow an angle will mean an unsteady arc and excessive spatter. In either case the weld will appear porous and

weakened.
> 80° g Z <70° 70° - 80°
L 1

L 1
WRONG WRONG CORRECT

It is important to maintain a constant length of the arc. As the electrode melts and its length decreases, a gradual downward
movement is needed to maintain the correct distance and the arc itself.To stop welding simply withdraw the electrode away from the
workpiece. Itis adviseable to liftinto the weld seam to avoid a porous crater.

2 LS

WRONG CORRECT
Be careful - the metal and electrode tip will be hot. Remove the surface slag when cooled by lightly tapping with a pointed tool.
Welding may be resumed from the same spot having first ensured the removal of the slag.

HOWTO SELECT 230/400V

To change the voltage its sufficient to unscrew the knob of the commutator. Back of it there is a plastic cam. According to the position it
permit to turn the knob toward the 230V or 400V biphase.

REPLACEMENT OF THE FEEDING CABLE
Ask a skilled personnel to carry out the operation.

KOMBI MACHINE (WELDING MACHINES WITH THE OPTION OF 12V BATTERY CHARGE)

= The charging current of the battery must Ce included between 1/10 and 1/5 of its
capacity.

= The connecting clamps and the battery terminals must always be clean like also
the battery surface.

= The charger starters of this series have a decreasing charging characteristic, but you
must be careful also when thebattery has been, charged because they continue to
deliver current.

INSTRUCTIONS FOR HANDLES AND WHEELS ASSEMBLING (JUST FOR THE MODELS EQUIPED WITH )
HANDLE

1) Insert the tube in the proper space of the handle pushing to the
bottom.

2) Screws with the proper screw (7) the tube to the plastic hnalde.
FRONT SUPPORT

The screws (4) are already screwed on the bottom of the body, therefore:
1) Unsrew (4) the parker screws and place the plate front support in
order to make the holes correspond.

2) Screws the screws again tightening strongly.

WHEELS

1) The axe (3) is to be introduced in the proer space (9).

2) Insert the weels on the axe.

3) The plugs (1) and cup are used in order to block the weels on the axe.
The weels are now assembled and you can start working.

I 7



Tab. 1

— D=
2max | Fbe | ooy [ 230V | 400V
115A 8

T16A T16A
150A 10
170A 16

T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25

IECC | IEGC
60083 | 60309-1

PROTECTOR 100 UNIEN175

Maintenance and Instruction manual

This mask is supplied with one welder, make reference to the machine’s constructor. Protector 100 does not need of special
instructions of storing, use and maintenance cleaning and disinfection. The mountable filters on protector 100 are filters with the
maximum protection “DIN 12” available in three dimensions, 90x105 - 50x105 - 75x98, based on the glass case in equipment.

The mask is an hand screen for welder and is supplied in a mounted kit having: Screen, glass-cover, handle, glass, 2 screws and
4 elastic washers;

1-Fold the mask so that the pins can goin the holes. foto 1

2 - Putthe four elastic washers making pressure with the tool had in the handle, starting from the external ones. Foto 2
3 - Screw the glass-cover to the mask using screws equipped. Foto 3

4 - Embed the handle starting from the bottom. Foto 4

The materials in contact with the welder's skin can cause allergic reactions in predisposed peoples.

The scratched or damaged glasses should be replaced.

Fot. 1 Fot. 2

Fot. 3 Fot. 4




INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI
DESCRIPTION GENERALE

Les postes a souder, sont des postes monophasé a courant alternatif 230V 50/60 Hz ol bien 230/400V 50/60 Hz. lls ont une
structure robuste et compacte qui rend les appareils fiables et versatiles quel que soit la condition de charge. Le respect des normes
etla bonne qualité des matériels dont ils sont construits, garantissent une vie prolongée en plein sécurité.

LEGENDE DES SYMBOLES

—DEH™  Trasformateur monofhasé
E_ Caractéristique tombante
_E Soundure & I'arc manuelle avec électrode enrobé

U, .. v Valeeur nominale de la tension vide
50 Hz Fréquence nominale pour le courant alternatif
Le-wA Valeur i at du courant de soudure

& mm Diamétre des électrodes référencés
Lo-wA Symbole et unité de measure pour le courant de soudage

3| Tw Chronométrez l'interalle entre la fin et ouvrez les functionnements du dispositif thermique de protection
2 Tr Chronométrez l'interalle entre 'ouvert et cldturez les functionnements du dispositif thermique de protection
EN B0974 - 1P0% Opération de coefficient d'utilisation
D|{-> ique pour i i et bre de phases avec symbole pour courant
U, .. V/HZ Valeur nominal de la tension d'ali ion et de la fré
HMAX A Symbole, valeur assignée et unité de mesure du courant maxi absorbé
i —— i} Di ion du fusibil né pour l'ali i

P2 Degré de protection
Class d'isolement del enroulements.
Symbole graphique pour le postes pouvant atre utilisés dans des endroils avec risqués accrus
Thermostat

H
o]
8
- Pince porte - électrode

Pince de masse
Fiche normalisée

Ventilation avec air forcée

—_
m Ne pas exposer a la pluie
margque qui se trouve sur le produit et sur la documentation indique che ce produit ne doit pas etre elimine avec les autres
dechets urbains car ¢a peut causer des dommages a l'ambient et a la sante. Pourtant l'usager est invite a pourvoir une correte

w—rautiliser des eventuels composants, L'usager est donc invite a contacter son fournisseur ou bien un bureau local capables de
donner tous les renseignements relatifs a un corecte recyclage du produit.

INFORMATIONS TECHNIQUES DU POSTE A SOUDER

1 - EN60974 -1 - Coefficient d'utilisation (Duty cycle) suivant le courant en alimentation. Par example, un coefficient d'utilisation de
35% avec 12=100A signifie qu'avec un courant de sortie de 100A, dans un laps de temps de 10min., la soudesse fonctionne pendant
3,5 min, et reste en protection thermostatique pendant les 6,5 min. restantes.

2-ENG60974-6 Pour des machines avecles courants de sortie moins de 160 qu'Ail doit considérer le temps de soudure référez-vous
au cycle entier marche-arrét. Tw représente I'événement du temps entre la soudure initiale et 'événement termic d'interruption.

Le poste est congu avec un dispositif de protection thermique qui interrompt automatiquement I'érogation du courant pour la
soudure, dans ce cas une lampe témoin jaune s'allume. Lorsque la température interne diminue et se stabilise & la valeur adéquate
pour un fonctionnement correct, le poste se remettera en fonction automatiquement.

La poste a souder est équipé avec cable d'alimentation, de longueur extérieure L =2/2.5m et section S = 1.5mm’ ou 2,5 mm’, fiche de
prise de courant conforme aux termes de la loi du pays ol elle est vendue; pour les modéles sans fiche, il faux en monter une
conforme aux termes de la loi otl lamachine est utilisée, surla base du tableau 1.

Le poste a en dotation pour souder les cibles suivants:

1) Céble unipolaire @ = Bmm2 ou 14mm2 ou 25mm2 selon le modele, longueur externe L= 1.7-2m, avec 4 son extrémité une pince
de masse & relier & la piéce & souder afin de garantir le retour du courant de soudure.

2) Cable unipolaire @ = 8mm2 ou 14mm2 ou 25mm2 selon le modele, longueur externe L =1,7 - 2m, avec, & son extrémité une pince
porte électrode compléte.



@

« La pince de masse doit étre reliée a la piece qui doit étre soudée en ayant garde qu'il y ait un bon contact. Bien nettoyer les bornes
de facon ace qu'iln'y ait pas de graisse, rouille ou impuretés qui réduiraient la capacité de soudure.

« Certains modéles ont le réfroidessement pendant I'aide d'un ventilateur, sa présence est bien indiqué sur la carrosserie de
|'appareil.

Soudeuses arégulation shunt.

L'appareil posséde un interrupteur général, une lampe témoin jaune, d’'un dispositif thermique et d’'un volant tricorne qui regle le
courantde soudure. Pour vérifier sila régulation est correcte se référer a l'indicateur de I'appareil.

La régulation doit étre effectuée selon les valeurs du courant de soudure en fonction du diamétre de I'électrode. Il est sourtout la
qualité de I'électrode et la sensibilité du soudeur a établir le réglage du courant .

NORMES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A L'ARC

La soudure al'arc provoque une série de dangers, pour cette raison, il est conseillable de suive les instructions suivantes:

VW Précautions personnelles!

Porter des vétements appropriés sans poches , des pantalons sans double revers et éviter de porter des habits en matiére
synthétique.

Utiliser toujours des gants isolants.

Verres de contact de port de personnes (enlevez les objectifs avant d'utiliser la machine). Les porteurs des dispositifs
mentionnés ci-dessus doivent garder a une distance sdre du secteur ou la machine de soudure est utilisée.

Porter des chaussures robustes , isolantes , hautes et avec la pointe en acier.

Utiliser un masque avec filtre pour la protection des yeux et des lunettes ,avec des verres transparents , qui protégent aussi
latéralement.

Ne pas toucher I'électrode ou tout autre objet métallique qui ait été en contact avec I'électrode lorsque I'appareil est en fonction.
V/ Attention aux fumées!

S’assurer qu'il y ait une bonne aération sur le lieu de travail et, si nécessaire, envisager I'utilisation d’une installation d’aspiration
de

fumées, surtout pour les petits locaux.
Bien nettoyer les piéces a souder : enlever toute trace de rouille,, graisse et vernis afin de réduire I'émanation de fumées.
\% Danger de court-circuit!

Controler que le réseau électrique soit pourvu de protections contre les sur-charges et les court-circuits ainsi que d’une installation
de mise aterre appropriée. S’assurer que le voltage du réseau coincide avec le voltage de I'appareil.

Veérifier qu’il n’y ait pas de cables dénudés ou endommagés : cable d’alimentation, torche , cables de soudure ; les remplacer si
nécessaire par des cables conformes aux normes.

Bien fixer le cable de masse a la piéce a souder.
Surtout ne pas souder dans des endroits humides ou mouillés sans aucune protection contre les chocs électriques.
Eviter de souder sans les panneaux latéraux de protection du poste a souder.

Ne pas poser la pince porte-électrode sur le poste lorsque ce dernier est en fonction, ou sur d’autres appareils électriquescar le
systeme de sécurité peut s’endommager ou étre interrompu.

Cet appareil, selon les caractéristiques du réseau et de I'endroit de I'alimentation, peut causer des interférences a d’autres réseaux
d’alimentation. en cas de doute s’informer auprés de I'organisme responsable pour la fourniture de Iénergie électrique.

\% Danger d’explosion!

Ne pas souder prés de produits inflammables et sur des récipients contenant ou ayant contenu des substances inflammables.
Placer le poste de fagon qu'il soit stable sur une surface droite.

N'utilisez pas la machine pour décongeler les tuyaux.

\4 Danger Pace Maker

La soudeuse ne doit pas étre utilisée par des porteurs de stimulateurs cardiaques (pace maker)

Le poste a souder a un degré de protection IP 21 par conséquent ne pas exposer I'appareil & la pluie durant I'emploi ni lors du
stockage!

QUELQUES INFORMATIONS UTILES POUR SOUDER

Ou on doit souder doit étre nettoyé de la vuille et vernis. Selon le type du materiel il faut choisir I'electrode. Nous vous consillons
d’essaijer I'electrode en soudant sur un piece de metal ecorté. Placez-vous I'electrode a une distance de 2 cm du point de depart et
utilisez une masque cagoule de protection. Touché avec I'electrode la piece que vous devez souder juste pour allumer I'arc. Pendant
la pasque regardez I'arc dont la longuer doit étre 1-1,5 fois le diametre de I'electrode.
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FAUX(arc trop long ) CORRECT (approx. 1 - 1,5 fois le diamétre de I’électrode)

La longueur correcte de I'arc voltaique est trés importante car elle modifie 'ampérage et le voltage du courant. L'intensité
erronée du courant aggrave soit le cordon de soudure, soit la résistance elle-méme. L'angulation de I'électrode par rapport a la
piéce a souder devra étre comprise entre 70° - 80° en direction de I'avancement de I'électrode. Une angulation excessive
cause le fluage de scories métalliques en-dessous du matériel de remblai. Au cas ol I'angle soit trop petit ; I'arc voltaique
oscille et éclabousse aussi. Dans les deux cas, le cordon de soudure se présente poreuxet affaibli.

>80° :3 <70° § -80° 2?

FAUX FAUX
Le soudeur doit chercher de maintenir la longueur de I'arc constante. Etant donné que I electrode se consume, il faut se rapprocher
contamment. Au bout du cordon de soudure, il est conseillé d’éloigner I'électrode en direction du cordon afin d’éviter un cratére

poreux.
% ’ %

FAUX CORRECT
La scorie métallique ne doit pas étre enlevée avant que le cordon de soudure se soit refroidi. Le soudage d’un cordon interrompu doit
étre repris aprés avoir enlevé la scorie au point de départ.
MACHINE DE KOMBI (MACHINES DE SOUDURE AVEC L'OPTION DE LA CHARGE DE BATTERIE 12V)
= Le courant de charge de la batterie doit etre compris entre 1/10 et 1/5 de la capacité
de la batterie elle meme.
= Les pinces de connexion et les bornes de la batterie doivent toujours etre propres
aussi que la surface de la batterie.

= Les appareils de cette série ont une caracteristiques de charge décroissante mais il
faut faire attention meme lorsque la batterie s’est chargée parce qu'ils continuent de
débiter du courant.

SELECTION 230/400

tionner le choix de la tension sur le poste a souder il suffit de dévisser le bouton de I'interrupteur, a I'arriere se trouve une came, selon sa
position permet d’orienter le bouton vers 230V mono ou 400V biphaseé.

REMPLACEMENT DU CABLE D’ALIMENTATION

Faire effectuer cette opération par le personnel qualifié.

INSTRUCTIONS POUR LE MONTAGE DE LA POIGNEE ET DES ROUES (Si le modéle est équipé avec) POIGNEE

1) Enfiler le tube (8) dans I'espace approprié de la poignée, en poussant a fond.
2) Visser avec la vis appropriée (7) le tube a la poignée en plastique.

SUPPORT ANTERIEUR :

Les vis du type (4) sont deja vissées sue le fond de la carrosserie et par
conséquent:

1) Dévisser les vis parker et placer le support antérieur en tole de fagon a ceque
Les trous correspondent.

2) Revisser les vis en serrant bien fort.

ROUESPour pouvoir sélec :

1) Introduire I'axe dans les trous appropriés (9).

2) Ajouter les roues (2) a I'axe. <

3) Les bouchons et tasse(1) servent a bloquer la roue sur 'axe. Les roues sont maintenant montées et vous pouvez commencer a travailler.

I 1
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Tab. 1
— D>
2max [ B | ov [ 230V | 400V
1154 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25 —
[ECC | IECC
B00R3 | 60303-1

PROTECTOR 100 UNI EN175

Manuel pour P'usager et instructions de montage.
Cette masque est fourni avec le poste a souder et fait référence au fabriquant du poste. Protector 100 ne nécessite pas spéciales

recommandations pour le stockage et le nettoyage et désinfection. Les filtres de protection que on peut utiliser sont ceux avec max
dégrée de protection DIN 12 et dans les mesures suivantes :- 90x110; 51 x 105 ; 75 x 98. Il dépend du porte cristal fourni.
Protector 100 est une masque portable livré en kit que comprend :- masque ouverte , poignée, porte cristal inactinique, 2 vis, 4

rondelles elastiques. Instructions pour le montage.
1. Plier les ailes jusqu'a faire correspondre les petits piquets aux trous de l'aile de coté. Foto 1
2. Bloquer le piquets avec les rondelles élastiques en utilisant I'utile réalisé dans la poignée et en partant des piquets extérieures.

Foto2

3. Fixerle porte cristal avecles 2 vis. Foto 3

4. Fixer la poignée en partant du coté inférieur. Foto 4

Les verres inactiniques endommagées il faut les changer. Les matérielles constituants la masque que vient en contact avec

I'usager ils peuvent provoquer des allergies chez les individus prédisposés.

FIG. 1 FIG. 2

FIG. 3 FIG. 4
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MANUAL DEL USUARIO

DESCRIPCIONES GENERALES

Los grupos de soldar a arco portatiles, son soldadoras monofaslcas a corriente alterna 230V,50/60 Hz y 230/400V 50/60/Hz. Sus
estructuras robusta y compacta les rinde confiable y versétil bajo cada condicién de carga. El respeto de las normas y la optima
calidad de los materiales, que la constituyen, garantizan una larga duracién en plena seguridad.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

1
—EE"  Transformador monofasico

Caracteristica caente

Soldadura a arco manuel con elctrodo revestido
Valor nominal de la tensign en vacio

Frequencia nominales para la comiente alternada
Valores inales minimo y de corriente de
Diametro de los electrodos se referencia

Simbolo y unidad de medida de la corriente de saldadura

Intervalo del tiempo entre el serraje y la abertura del sispositivo termico de protecion
Intervalo del tiempo entre la abertura y el serraje del sispositivo termico de protecion

Duty cycle operacion

Signo grafico para la alimentacion de red y el nimero de las fases con el signo grafico c.a.
Valores nominales del la tension de ion y de la freq

Simbolo, valor nominal y unidad de medida de la corriente

Di ion del fusibile io en la ali i0

Grado de proteccion

Clase de aislami para los i

Signo grafico para los grupos de soldar aptos para el uso en amblentes con riesgo de descargas electricas
Thermdstado

Pinza portaaelectrodo
Pinza di masa

Enchute normalizado

Ventilacion con aire forzada
Mo esponer a lluvia

Esta marca p ite sobre el producto y en el | de rio indica que el producto no debe ser eliminado

junto a otros residuos urbanos al fin de su vida operativa porque puede ser causa de dafios al medio ambiente

y ala salud humana. Por lo mismo se invita el usuario a la eliminacion correcta de este producto, separandolo

de otros residuos y reciclandolo en ble, para que d reutilizar los materiales que lo

componen. Los usuarios pueden contactar su surtidor o las autoridades locales perti para infc

sobre como y donde pueden lievarlo para que sea ido a un reciclaj lbgico y seguro.

INFORMACIONES TECNICAS SOBRE EL GRUPO DE SOLDAR

1 -EN60974 - 1 Duty Cycle de funcionamiento enfuncion de la corriente suministrada; por ejemplo un duty cycle de funcinamento de
35% con 12=100A significa que con corriente de salida de 100A, en el intervalo de tiempo de 10 min. la soldadura funciona durante
3,5 min. y permanece en proteccion termostatica durante los demas 6,5 min.

2 - EN60974 - 6 Para las maquinas con las corrientes de salida menos de 160 que A él debe considerar el tiempo de la
soldadura refiera al ciclo entero encendido-apagado. T, representa el acontecimiento del tiempo entre la soldadura inicial y el
acontecimiento termic de la interrupcion.

El grupo de soldar es dotado de un dispositivo de proteccién térmica que interrumpe automaticamente la erogacion de la corriente
para la soldadura, en tal caso se enciende una espia luminosa amarilla.
Cuando la temperatura interna disminuye y regresa a un valor oportuno para un correcto funzionamiento, el grupo de soldar entrara
automaticamente en funcion.
El grupo de soldadura es equipado con cable de alimentacion de longitud utile L=2/2.5m y seccion S=1,5mm2 0 2,5mm2 . El enchufe
es conforme & las normas del pais de utilizo; en caso el model no venga equipado de enchufe , es preciso qu el enchufe sea
conforme a las normas. Rogamos utilizar por eso las indicaciones del cuadro 1.
El grupo de soldar es provisto para la soldadura de los siguientes cables:

1) Cable unipolar @ =Bmm2, 14mm2, 25mm2, ségun el modelo,longitud exterior L= 17-2 m., que lleva al extremo una pinza para la
masa de conectar al pedazo para asegurarse el regreso de la corriente de soldadura.
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2) Cable unipolar de didmetro @ =Bmm2, 14mm2, 25mm2,ségun el modelo,longitud exterior L=17-2 m., con al extremo una pinza
portaelectrodo completa.

La pinza de masa va conectada al pedazo de soldar poniendo atencién que haya un buen contacto. Limpiar bien los contactos en
modo que no hayan: grasa, oxido o impurezas que reduzcan la capacidad de soldadura. Unos modelos tienen el sistema de
resfriamento mediante un ventilador,esto esta muy clararmente indicado sovra la carroseria del grupo.

Soldadoras a regulacién shunt:

El grupo de soldar es dotado de un interruptor general, de una espia luminosa amarilla del dispositivo térmico y una manilla tricorno
que regula la corriente de soldadura.

La exactitud de la regulacién se puede verificar con el indicador puesto sobre la maquina.

La regulacién va hecha teniendo en cuenta los valores de corriente de soldadura en funcién de los didmetros de los electrodos. En
cada caso es el usuario gue debe elegir la mejor poscién en fonccon de la qualidad del electrodo y de su sensibilidad.

NORMAS DE SEGURIDAD PARALASOLDADURAAARCO

El soldador a arco crea una serie de peligros, que por este motivo se recomienda al operador de observar las siguientes
advertencias:

W Precauciones personales!

Ponerse indumentos adecuados, privados de bolsillos y de pantalones sin dobladillo, evitando habitos de material sintético.

Usar siempre guantes aislantes.

Lentes de contacto de la gente que usan (quite las lentes antes de usar la maquina). Los portadores de los dispositivos
antedichos deben guardar en una distancia de seguridad del area donde se esté utilizando la maquina de soldadura. Siempre
guantes de soldadura del desgaste.

Llevar zapatos robustos, altos, a punta de acero y aislantes

Usarla mascara afiltros para la proteccion de los ojos, y anteojos con lentes trasparentes que protejan también lateralmente.
Notocar el electrodo o otro objeto metélico en contacto con el antes de detener la soldadura.

W Atencién alos humos de lasoldadural

Asegurarse una buona aireacion en los locales de trabajo; si es necesario usar una instalacién de aspiracion, en particolar en
ambientes restringidos.

Limpiar las partes de soldar del dxido, grasa y barniz para contener la produccion de humo.

SV Peligro de cortocircuito!

Controlar que la red de alimentacién sea provista de protecciones contro sobrecargas y cortocircuito y de una adecuada instalacién
de tierra. Asegurarse que la tensién de red coincida con la tensién prevista en lamaquina.

Verificar que no se hayan cables descubiertos o deteriorados: cable de alimentacion, antorcha, cables de soldadura; sustituirlos si
es necesario con cables anorma.

Fijar bien el cable de masa a la pieza de soldar.

Evitar de soldar en ambienti humedos o mojados sin protecciones contro shock eléctricos.

Evitar de soldar sin los paneles de proteccion laterales de la méquina.

Mo apoyar, con el soldador encendido, la pinza portaelectrodo sobre el soldador o sobre obros aparatos electricos, en cuanto qa
particulares conexiones a masa la instalacion de seguridad puede ser dafiado o interrumpido.

El grupo de soldar, a segin de las caracteristicas de las redes en el punto de alimentacién de otros usuarios. Por las dudas,
preguntar los consejos la entidad responsable para el suministro de la corriente eléctrica.

V' Peligrode explosiones!

No obrar en proximidad de productos inflamables y sobre contenedores inflamables.

Ubicarla méaguina en manera estable sobre un piso plano.

No usar el equipo para descongelar tubos.

W PeliegroPace Maker

El equipo no se debe utilizar por los portadores de los fabricantes del paso

El soldador tiene grado de proteccién IP 21, por lo cual no va expuesta a la lluvia durante el funcionamento ni durante el
almacenamiento!

UNAS INFORMACIONES UTILES PARASOLDAR

La zona de soldadura tiene que estar privado de oxido y bamiz. Segun el tipo de material se escoje el tipo de electrodo.
Aconsejamos de controlar inicialmente el electrodo y su intensidad de corriente provando sobre un particular de desecho. Colocar el
electrodo a una distancia de 2 cm. ca sobre el punto de partida y ponerse la mascara protectora. Toguen ligeramente arrastrando
con el electrodo el particular hasta que comience el encendido del arco voltaico. Atravéz de la mascara protectora observe el arco, el
cual largo debe corresponder 1 - 1,5 veces el diametro del electrodo.

—

ERRADO (arco muy largo) JUSTO (ca. 1-1.5 veces el @ del electrodo)
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El largo exacto del arco voltaico es muy importante en cuanto varia el amperaje y el voltaje de la corriente.

La intensidad de la corrienteequivocada empeora ya sea el cordon de soldadura que la resistencia misma. La posicion
angular del eléctrodo con respeto al particular tendra que estar comprendida entre 70° - 80° en direccion de avance. Un
angulo excesivo causa el derrame de la escoria debajo del material de reparto. Si el angulo es muy pequefio el arco
voltaico oscila y salpica. En los dos casos el cordon se presenta poroso y debilitado.

> 80° <70° . 70° - 80°
%
L 1

ERRADO ERRADO JUSTO

El soldador tiene que lograr de mantener constante el largo del arco. Dado que el electrodo se gasta hay que acercorse
constantemente. Al termino del cordén de soldadura es aconsejable olejar el electrodo en direccion del corddn para evitar un

crater poroso. 2 19 P x

ERRADO JUSTO
La escoria no tiene que ser adejada antes que el cordén se haya enfriado. La soldadura de un cordén interrumpido viene
continuado dispues de haber quitado la escoria al punto de partida.
MAQUINA DE KOMBI (MAQUINAS DE SOLDADURA CON LA OPCION DE LA CARGA DE LA BATERIA 12V)

= La corriente de carga de la bateria tiene que ser comprendida entre 1/10y 1/15
de la capacidad misma bateria .

= Las pinzas de enlace y las abruzaderas de la bateria tienen queser mantenidos
siempre limpios, como tambien el plano de la bateria tiene, siempre, que estar
mantenido limpio.

= Los aparatos de esta serie tienen una caracteristica de carga decreciente, pero
hay que ponen atencién que tambien cuando la bateria se haya cargado, estos
continuan a erogar corriente.

SELECCION 230/400V (Por los modelos que lo tienen disponible)

Para seleccionar el voltage de entrada es preciso destornillar el mango de el commutator. Detras de ello se encuentra un
excentrico en plastico. Segun la posicion permite de orientear el mango hacia el 230V mono 0 400V bifasico.

SUSTITUCION DEL CABLE DE ALIMENTACION

Hacer ejecutar la operacién de un personal calificado.

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LA MANETAY DE LAS RUEDAS
(Para los modelos que lo preveen)

MANETA

1) Enfilar el tubo (8) en el sitio adeguado de la maneta empujando hasta
el fondo.

2) Rescar con su tornillo (7) el tubo (8) ala maneta de plastico.
SOPORTE

Los tornillo tipo (4) estan ya sujetos en el fondo del chasis, per lo tanto:
1) Desenrescar los tornillo parker y posicionar el soporte de chapa
haciendo de manera que los agujeros correspondan.

2) Enrescar los tornillo apretandolos con fuerza.

RUEDAS

1) El eje (3) se debe introducir en el proprio alojamiento (9).

2) Las ruedas se deban introducir en el eje.

3) Los tapones (1) sirven para bloquer las ruedas en el eje. 4 d
A este punto el grupo esta en condiciones para trabajar.
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Cuadro 1
— D>
2max |[ B oo | 230V | 00V
1154 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25 —
[ECC | IECC
B0083 | 603091

PROTECTOR 100 UNI En175

Manual de uso

Esto producto es una pantalla de proteccion de soldadura , esta entregada con el equipo y se refiere al fabbricante del
equipo.

Protector 100 no necessita instrucciones para su almacenaje , uso y limpieza. Los filtros de soldadura que se pueden utilizar
pueden haber como valor mas alto DIN 11 y las medidas siguientes:- 90x110 ; 75x98 ; 51x105 en relacion a las medidas del porta
cristal.

El producto es una pantalla de soldadura entregada bajo forma de kit y comprende: Pantalla abierta, mango, porta cristal, cristal
DIN 12, 2 tornillos y 4 arandelas elasticas. Montaje

1. Doblar hasta que los pequenos estacas se van a poner en el agujero correspondente. Foto 1

2. Bloguear los entacas con las arandelas elasticas utilizando el utensile puest en el mango y empezando de las entacas
posteriores. Foto 2

3. Atornillar el porta cristal con los tornillos entregados. Foto 3
4. Fijar el mango en su sitio a partir de la parte inferior. Foto 4

Los cristales aranados hay que cambiarlos. Los materiales que pueden entrar en contacto con la piel der portador pueden crear
reacciones alergicas en individuos que sean predispuestos.

FIG. 1 FIG. 2

FIG. 3 FIG. 4




GEBRAUCHSANWEISUNG

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Die Tragbére Lichtbogenschweilapparite, einphasiger Schweiltapparate mit Wechselstrom 230V/50Hz oder 230/400V 50/60HZ.
Ihr kraftiger und kompakter Bau macht sie, ganz gleich unter welchen Belastungsbedingungen, zu cinem stabilen und zuverlassigen
Werkzeug. Die Einhaltung der Normen und die ausgezeichnete Qualitat des Materials, aus dem sie besteht, garantieren eine lange,
sichere Dauer.

BEDE!:ITUNG DERAUFSCHRIFTEN UND DER SYMBOLE

—EE™  Einphasen - Transformator

b_ Abfallende Charakteristik
2\ Lichtbogenschweilten von Hand mit Mantelelektroden
u,.v der L I g
50 Hz Nennfreq fiir Wechsel
Lo-wA Min und max, Ni rte des
& mm D der B
L-uA Symbol und MaReinheit des
Hiul Dauer der zeit von der schliessung bis zur oeffnung vorm ischen system der p
Er Dauver der zeit von der schiis g bis zur oeffnung vorm thermi systemn der protezion

EN 60974 - 1[X% Arbeitszyklusbetrieb
3 Gerit geel fiir Einp - W 230V
W, .. V/HZ der und der F
IMAX--A, Symbol, N und MaRinheit des max, aufg 1en Stroms

f gt 3 Dimensionierung der Absicherung
P21 Schutzart

Isolierklasse Wicklunger

Symbol fiir Schweillgerate geeignet fir den Gebrauch in Rdumen mit erhohter Gefahr von elektrische Schlagen
Thermostat

Elektrodenhalter

H
8
E Masseklemme
D= Nomstecker
o Forcierte Ventilation
—

Micht im Regen aussetzen

Die marke, die sich auf dem produkt und auf der dokumentation befindet, weist darauf hin, dass dieses produkt nicht

mit anderen abfaellen beseitigt werden kann, da es zu umweltund gesundheitsschaeden fuehren kann. Deshalb

wird der benutzer zu einer korrekten hesemgung aufgefordert, indem er dieses produkt von den anderen abfaellen

differenziert und sich dem ling widmet, um die wiederverwendung der komponenten zu

erlauben. Der benutzer ist auf aurgefmdsrl sich an den lieferanten oder dem kompetenten amt anzuwenden, damit

er ueber das recycling und beseitigung des produktes informiert wird.
TECHNISCHE INFORMATIONEN BEZUGLICH DER SCHWEIRMASCHINE
1 - EN60974-1 - Funktions - Duty cycle je nach dem abgegebenen Strom z.B. ein Funktions-Duty-cycle von 35% mit 12=100A
bedeutet, da mit Ausgangsstrom von 100A, in einer Zeit von 10 Min - die Schweimaschine 3,5 min. funktionert und die
restlichen 6,5 Min. unter thermostatischen Schutz Bleibt.
2 - EN60974-6 Fiir Maschinen mit Ausgangsstrom weniger als 160, die A es die Schweilen Zeit betrachten mul3, beziehen Sie sich
den auf gesamten Ein-Aus Zyklus. Tw stellt den Fall der Zeit zwischen dem Ausgangsschweillen und dem Unterbrechung termic Fall
dar.
Die Schweimaschiene ist mit einer Warmeschutzvorrichtung ausgestattet, welche die Stromversogung fiir das Schweiltverfahren
automatisch unterbricht, in diesem Falle leuchtet eine gelbe Signallampe auf. Sobald die Innetemperatur wieder auf einen fiir den
korrekten Betrieb passenden Wert gesunken ist, 1auft der SchweiBapparat automatisch wieder an.

Die Schweissmaschine wird mit einem Speisekabel, von einer aeusseren Laenge von L=2/2.5m und einem Durchmesser von

S§=1,5mm2 o 2,5mm2 und mit einem Stecker, der Normkonform ist,im Land,in welchem die Maschine verkauft wird, geliefert.Fuer

die Modelle die ohne Stecker geliefert werden, einen Stecker montieren, der Normkonform ist, im Land wo die Maschine benutzt

wird, vgl.

Tab 1.

Der Schweillapparat ist fiir das Schweilen mit folgenden Kabeln ausgestattet:

1) Einpoliges Kabel, Durchmesser = 8mm,14mm2,25mm2, Aubenlange L=17-2 m, welches an der Spitze mit einer Zange
versehen ist; diese dient zur Verbindung der Masse mit dem Stiick und gewahrleistet den Schweilriickstrom.
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2) Einpoliges Kabel, Durchmesser = 8mm2, 14mm2,25mm2, Aubenldnge L =17-2m,welches an der Spitze mit einer
vollstandigen Elektrodenzange versehen ist. Die Massenzange muB so mit dem zu schweillenden Stiick verbunden werden,
dal ein guter Kontakt en entsteht. Die Berlihrungspunkte sollen gut gereinigt werden, so daf kein Schmierfett, Rost oder
sonstige Unsauberkeiten vorhanden sind, die die SchweiBleistung vermindern wiirden.
Schweissmaschinen mit ShuntRegulation :
Die Schweillmaschine ist mit cinem Hauptschalter, mit einer gelben Signallampe, mit einer Warmeschutzvorrichtung und mit
einem dreilhdrmigen Handrad, welches den Schweilstrom reguliert, ausgestattet. Die Regulierung muf unter Beriicksichtigung
der Schweillstromwerte in Bezug auf den Elektrodendurchmesser durchgefiihrt werden.
Die Komrektheit der Regulierung kann mit dem sich auf der Maschine befindlichen Spannunganzeiger gepriift werden.
SICHERHEITS VORSCHRIFTEN FUR DAS LICHTBOGENSCHWEIREN
Das Lichtbogenschweilten bereitet eine Reihe von Gefahren, deshalb wird dem Bediener empfohlen, folgende Anweisungen zu
chten:
Persdnliche Vorsichtsmanahmen!
Passende Kleidung ohne Taschen und Hosen ohne Umschlége in reiner Baumwolle tragen. Immer Isolierhandschuhe tragen.
Feste, hohe, isclierende und mit Stahl besetzten Schuhe tragen. Die Filtermaske fiir den Schutz der Augen benutzen, wie auch
Brillen mit durchsichtigen Glasern zum seitlichen Schutz tragen.
Tragende Kontaktobjektive der Leute (entfernen Sie die Objektive, bevor Sie die Maschine verwenden). Die
Férdermaschinen der obenerwihnten Vorrichtungen miissen in einem Sicherheitsabstand vom Bereich halten, in dem das
Schweiltgerét benutzt wird. Immer Abnutzung Schweihandschuhe. Weder die Elektrode noch irgend cin anderer
rq;'ta[fanar Gegenstand - der mit der Elekirode in Kontakt ist, darf Vor Ende der Schweilens beruhrt werden.
Vorsicht fiir den Schweissrauch!
Sich von einer guten Beliiftung des Arbeitsplatzes vergewissern; falls erforderlich eine gute Absauganlage, besonders in engen
jumen, benutzen. Die zu schweissenden Teile von Rost, Fett und Farbe reinigen, damit die Rauchherstellung verringert wird.
KurzschluBgefahr!
Nachpriifen, ob das Stromnetz gegen Uberlastungen und Kurzschliisse beschiitzt und von einer passenden Erdungsanlage
vorgesehen ist. Sich davon vergewissern, dal die Netzspannung mit der auf der Maschine vorgesehenen Spannung
tibereinstimmt.
Sich davon iiberzeugen daB keine beschédigte oder unbedeckte Kabel vorliegen: Speisekabel, Geblaselampe, Schweisskabel;
falls erforderlich diese mit normierten Kabeln auswechsein.
Das Massekabel gut an das zu schweillende Teil befestigen.
Nicht in feuchten oder nassen Umgebungen chne Schutzvorrichtungen gegen Schldge schweillen. Nicht ohne die seitlichen
Schutzvorrichtungen an der Maschine arbeiten.
Wenn die Schweilimaschine in Betrieb ist, darf die Elektrodenzange nicht auf diese selbst und auch nicht auf andere elektrische
Geréte gelegt werden, da die Sicherheitsvorrichtung bei Erdung beschadigt oder unterbrochen werden kann.
Die Schweimaschine kann je nach Netzcharakteristiken am Versorgungspunkt Auswirkungen auf die Versorgung anderer
ehmer verursachen. Im Zweifelsfall bitte Rat bei der zusténdigen Stelle fiir elektrische Energie einholen.
Explosionsgefahr!
Nichtin der Nahe von leichtentziindlichen Produkten oder aufleichtentziindlichen Behaltern arbeiten.
C7Maschinein stabiler Position auf dem Flurboden positionieren.
Verbot
Die Ausriistung darf nicht durch Fordermaschinen der Schritthersteller benutzt werden
Die Schwei hine hat den Schutzgrad IP 21, und darf wihrend des Betriebes oder wihrend der Lagerung nichtim
Regen ausgesetzt werden!
EINIGE NOTZLICHE INFORMATIONEN ZUM SCHWEIREN
Die Schweillzone soll rost-und lackfrei sein. Die Elektrode wird je nach Art des Materials gewahit. Wir empfehlen anfangs die
Elektrode und die Stromstarke an einem Abfallstiick auszuprobieren. Setzen Sie die Elektroden in cinem Abstand von ca. 2 cm.

liber dem Ausganspunkt an nachdem Sie sicht mit cinem Schutzschirm versehen haben.. Beriihren Sie das Stiick leicht
streifend mit der Elektrode.

—

FALSCH (zu langer Bogen) RICHTIG (ca. 1 bis 1.5mal den Durchmesser der Elektrode)
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Die genaue Lange des Flammbogens ist ausschlaggebend, da sich Stromstérke und die Spannung éndern.

Die falsche Stromstérke verschlechtert sowohl die Schweifnaht als auch den Wiederstand selbst. Die Winkelstellung der
Elektrode in Bezug auf das zu bearbeitende Stiick sollte zwischen 70 bis 80 Grad in Vorwartsrichtung betragen. Ein GbermaRiger
Winkel bewirkt das Abgleiten der Schlacke unter das Saummaterial. Wenn der Winkel zu klein ist, schwankt und spritzt der
Flammbogen. In beiden Fallen zeigt sich die Nacht pords und geschwécht.

> 80° il <70° § 70° - 80° 2?

FALSCH FALSCH RICHTIG

Der SchweilRer sollte versuchen, die Bogenlénge konstant zu halten. Da sich die Elektroden abnutzen, muR man sich laufend
nahern. Am Ende der Schwei3naht empfielt es sich die Elektrode in Richtung Naht zu entfernen, um die Bildung cines porésen

Kraters zu vermeiden.
p LS

FALSCH RICHTIG
Die Schlacke darf nich entfernt werden bevor der Rad der Schweilnacht ausgekuhlt ist. Das SchweilRen einer
unterbrochenen Naht wirdnach der Schlackenentfernung wieder aufgenommen.
KOMBI MASCHINE (SCHWEISSGERATE MIT DER WAHL DER
AUFLADUNG DER BATTERIE-12V)
= Der Ladestrom der Batterie muss zwischen 1/10 und 1/5 der Batteriekapazita
liegen.
= Die Verbindungszangen und die Klemmen der Batterie missen sténdig saube
gehalten werden, sowie auch die Batterieoberflache.

= Die Gerate dieser Serie besitzen die Eigenschaften einer abnehmender
Ladung, doch muss darauf geachtet werden, dass selbst bei aufgeladene
Batterie, diese weiterhin Strom speisen.

WIEDEREINBAU DES EINZIEHENDEN KABELS
Bitten ein erfahrenes Personal, den Betrieb durchzufiihren.
WIE 230/400V USZWAHLEN SIND

Um die spannung zu verandern sein genugend, den Knauf von abzuschrauben das Umwandlung, Rucken davon es gibt
einen plastichen Nocken. Der Position zufolge es Genehmigung, den Knauf zu den 230V oder 400V biphase zu drehen.

MONTAGEANWEISUNGEN FUR DIE BEFESTIGUNG VON GRIFF UND RADE
(bei den Modellen, die damit ausgeristet sind)

HANDGRIFF

1) Stecken Sie die Griffverlangerungsstange (8) in die dafiir vorgesehene Offnur
im Plastikgriff (7).

2) Befestigen Sie die Griffverlangerungsstange mit einer geeigneten Schraube
an den Plastikgriff.

Die Befestigungsschrauben (4) sind schon am Gehauseboden befestigt.
STANDFUSS

1) Losen Sie die Befestigungsschrauben und legen Sie den Standful so an die
Bohrung an, daR diese mit den Befestigungsldcher im Standfuly Ubereinstimmt.
2) Befestigen Sie den Standful? mit den Befestigungsschrauben. 13z ¢

RADER

1) Steken Sie die Radachse in die dafiir vorgesehene Bohrung (9) an der Hinter: * A
des Gehauses.

2) Setzen Sie die Rader (2) auf die Achse.

3) Sie die Rader auf die Achse mit Hilfe des Plastikpfropfens (1).
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Tab. 1

— D>
2max [ B | ov [ 230V | 400V
1154 8

T16A T16A
150A 10
170A 16

T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25

IECC | IECC
60083 | 603091

PROTECTOR 100 UNIEN175
Handbuch fiir den Gebrauch und die Wartung

Diese Maske ist zusammen mit einer SchweilRmaschine geliefert worden, sich somit auf den Erbauer der Maschinebeziehen.
Protector 100 braucht keine speziellen Anweisungen der Lagerung, Gebrauch und Wartung, Reinigung und Desinfektion. Die
montierbaren Filter auf den Protector sind Glaser mit einem maximalen Schutzgrad von ,DIN 12" von drei Dimensionen,
90x105 - 50x105 - 75x98, basiert auf den Glas-Tréger in der Ausstattung. Die Maske ist ein Handschutzschirm fiir den
Schweiler und wird im Montagensatz mitgeliefert, welcher folgendes enthalt: Schutzschirm, Glasdeckung, Handgriff, Glas, 2
Schrauben und 4 elastische Rondellen;

1-Die Maske so falten, dass sich die Bolzen in die vorbestimmten Lochern einfliigen. Foto 1.

2 - Die vier elastischen Rondellen anbringen, indem man Druck ausiibt, mit dem Werkzeug, den man aus dem Handgriff
gewonnen hat., mitden duReren beginnend.Foto 2

3-Den Glas- Trager an die Maske anschrauben, die Schrauben in der Ausstattung gebrauchend. Foto 3

4 - Den Handgriff einspannen, mit dem unteren Teil beginnend. Foto 4

Die Materialien, die in Verbindung mit der Haut des Tragers kommen kénnen, kénnten allergische Reaktionen in den dazu
veranlagten Einzelpersonen verursachen. Die verkratzen oder beschadigten Okulare missten ersetzt werden.

FIG. 1 FIG. 2

FIG. 3 FIG. 4
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PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALUU

OBLLEE ONMUCAHUE

Mopaenu, npeactaenaioT coboit nepeHocHble oaHoMasHble CBapoUHble TpaHchopMaTopbl, NpeAHasHa4YeHHbIe AN CBapku Ha
nepemeHHom Toke 230 B 50/ 60 'y unu 230/400 B 50/ 60 My nnaBsAwmMMUCS NOKPbITbIMK anekTpoaamm (MMA) auametpom ot
1,6 MM 40 MakcMmanbHO BO3MOXHOTO ANs Kaxaon mogenu. KoMnakTHble U HafexHble B 3KcnnyaTtauuu, yHuBepcanbHble
annapatbl nogonayT Ans noboro nonb3osBaTtens.

CsapoyHble TpaHcthopMaTopbl OTBEYAOT COBPEMEHHBIM TEXHWYECKUM CTaHAapTaM U cTaHaapTam kadectsa, obecneunsas
[0nrvin n 6e3onacHbIN AKCMNyaTaLMoHHbIA NEPUOA.

OMUCAHUE 3HAKOB U CUMBOJIOB HA AMMAPATE

1—(Z)Z)Em OpHodpasHbiit TpaHcopmatop

E_ NOHWXAsACb XapakTepucTnka

_L= Pyunas 3aBapka ¢ coated anektpogom

“n -V HomuHanHoe HanpshkeHue xonocToro xoaa
50 Hz HomuHanHas 4aToTa - nepeMeHHbIN Tok

Lo-wh HoMWHanHbIN MakcuManbHbI U MUHMManbHBIA CBAPOYbIA TOK

& mm [nameTp ncnonb3yembix 3nekTpo[ios

IL.-. A CumDon, o6o3nayalowwmii CBapoUnHbI TOK
;’ Tw Mpuypouste nHTepsaA mex/y koHLlom u packpoiite [lesite/AbHocTH Mprcnoco6AeHus TenAosalumibi
% Tr MpuypoybTe nHTepea/A mex[y OTKpbITbIM U 3akponTe [este/AbHocTu MprcnocobAeHus TenA\osatumibi

EN 60974 - 1[X% [Leste/AbHoC b Kpyra obsizaHocTel

i Coe[lnHeHwe B ceTb 1 KONMYeCTBO a3 (NnepemenHbIii ToK )

IMAX--A, HomuHanbHbIN nokasatens 1 e[JuHellb n3amMepeHust MakcumansHOTO Toka
——g\ Paamep asb
P21 YpoBeHb 3aLumnThbl

Knacc nsonsiLium
[ononHuTensHas 3alnTa (OT NopaxeHUs 3neKpTUYECKUM TOKOM)
TepmocTat

®nanxel]

Knemma

Cran[JapTHblii Wwrencens
MpuHyduTensHas BeHTUNALnA

He BeicTasnsiite nofl fox[e (He pabortaitte no[] Oox[Oem)

OTa MapkupoBKa MokasaHHas Ha NPOlyKTe U CBOE! CNIOBECHOCTU NOKa3biBAaeT YTO 3TOT BUA NPoAykTa
Heo6XoaAMMO pa3melliaT C OTXOAaMM AIOMOYaALIA Ha KOHLIE CBOVI JKU3HEAEATENbHOCTU ANs TOro YTOGbI
npeaoTBPaTUTL MO BO3MOXHOCTU BPE/, K OKPYXaloLen Cpeae Wnu 3A0poBbs YeroBeka. [103ToMy KNneHT
npurnatieH NocTaBuTb K MPaBUNbHO M3GaBneHnto, AncepeHUmMpys 3TOT NpoAyKT OT APYruX TUMOB
HEeoKa3aHWi 1 PeLMpKynMpoBaTh ero B OTBETCTBEHHON 4OPOre, Al TOrO YTOBbI NOBTOPHO UCMOSb30BaTL
CBOW KOMMOHEHTbI. KNMEHT NosToMy NpUrnalleH KOHTaKTUPOBaTb MECTHbIVM OCUC MOCTaBLUW Ka A4St BECh
OTHOCUTeNbHasia MHopMaLms K NpoanddepeHLMPoBaHHOMY COBPaHMIo 1 PELIMPKYNMPOBaTL 3TOrO TUNa
npoaykTa.

MPABUIA BE3OMNACHOCTU

Mpouecc cBapky NpeacTaBnseT ONacHOCTb Kak Ans Nonb3oBaTterns annapartoMm, Tak U Ans okpyxatowwumx. Bo Bpemsi pabotbl
PYKOBOACTBYWTECH criefyowumy npasunamu: K pabote ¢ annapatom AonyckaloTcs nuua, UMelolwme YOoCTOBEpeHue
3neKTpocBapLumka, npolealle obyyeHne, MHCTPYKTaX U NPOBEPKY 3HaHWA TpeGoBaHWii 3neKTpo6e3onacHoCTH, MMetoLLme
KBanMVKaLMOHHYIO rpynmny no anekTpo6e3onacHOCTY He Huxe || 1 MMetoLLe COOTBETCTBYIOLLEE YAOCTOBEPEHME.

JlnyHas 6e3onacHocTb

Bal<ERA ] VRER

HapeBaiiTe cyxylo He CUHTETMYECKYID 3alLUTHYL0 odexay. VcnonbayiiTe 3awwmTHble nepyaTku U 6OTUHKM C 3aLUMLLEHHBIMU
HOCKaMu ¢ HenpoMokaemoit nofoLBoi. O6s3aTenbHO HageBaiTe 3aLLUTHYI0 MacKy UMM O4KW CO cneLvanbHbIM 3aTEMHEHHbIM
NoKpbITVEM. Bo Bpemsi cCBapku He AoTparmBanTech 40 ANeKTPOLAOB U APYrX MeTanImyeckux nosepxHocten. Jlio6oi yaap Tokom
NoTeHUManbHO onaceH ANs XU3HW.

BHumaHwue! Mapbl, 06pasytomuecs npu cBapke onacHbi!

O6ecneybTe XOPOLLYH0 BEHTUNSALMIO B MOMELLEHUM, B KOTOPOM MPOXOAUT NPOLecc cBapku. Mpu HEOGXOAUMOCTH, UCMONb3yNTe
BEHTUNSALUMOHHBIE YCTAHOBKW B MarneHbkUX nomeLLeHusx. He npoBoauTb CBapKy MaTtepuanoB MOKPbITbIX KPackow, rpsasbto,
Macrom, XXUPOM UIN MOABEPTHYThIX ranibBaHW3aLmMm.
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W Bruumanme! CyuiecTByeT pucK BOZHUKHOBEHHA KOPOTKOrO 3aMbIKaHuA!

Y6eauTect B XOPOLUEM 3a3eMNEHWN ANEKTPUYECKOM CETH, a TAKKe B HANWYMKM NPEAOXpaHUTENedl OT Neperpy3ok, KOPOTKUX
3aMbIKaHWA W yTeueK Toka. Hukoraa He NOACOEAMHAIATE annapar K CeTH, CNW HapyLUeH NPOBOA 3a38MNEHKMS, a TaK Xe Npu
HanW411 MexaHU4ecK X NOBPeXAEeHMIA CBapOoYHOro kabens, AepXaTtens 1 KNemm.

YEeauTeck B TOM, 4TO NPOBOAA, CETh, AEPKATENL ANEKTPOAA ¥ MACCa HAXOAATCA B XOPOLUEM COCTORHWM,

3amenniiTe noepeaeHHbie KoMNNekTywowwe. Macca pomsHa HaxoOMTLCA B XOpowem KoHTakTe ¢ ofpabaTbieaembim
wanenuem. Cnegure 3a Tem, 4Tobbl kabenb maccs! M kabens aepxarens He kacanucs Kopnyca annapara.
He Hanpaensiite aepxarens aNeKTpoaa Ha oKpyxaolwmx. He esinonHaiTe ceapoyHele paGoThl B NOMELLEHHAX C BNAKHLIM
BO3JAYXOM, MOKPLIX NOMELWEHWAX WNK Noa AckaeM. KaTteropuyeckW 3anpelleHo MCnonb30BaTe CBApOYHLIA annapaTt co
CHATLIMK GOKOBLIMK NaHenamMk. He noTparMeaiTecs A0 KOHTAKTOB.

Buumanne! CywecTeyeT onacHoCTL B3pbiBal
He BbinonHakTe ceapo4Hble paboTsl BENW3IWM NErkoBOCNNAMEHAIOWMXCA npeamMeTos. YBeauTecs, 4TO CBApOYHBIA annapar
YCTAHOBNEH Ha YCTOAYWBON POBHOM NOBEPXHOCTM.
CnegmTe 3a TeM, 4Tobbl cBapoYHbIe paboTel NPOBOAMNWCE HA PACCTOAHMKM He MeHee 15 M OT MCTOYHWMKOB HarpeBaHuA W
ropioYUx Matepuanoe. He MCnonkayiTe cBapoqHLIe annNapatsl ANA pasMopaxueaHua Tpy6.
W MCNONL3YNTE OrPAHWUYEHWUA U 3ANPEWEHUE
OBopyaosaHue He SonHO BbITe MCNONL30BAHO HECYLWMMM co3aaTeneal NoBemKm
Ceapo4Hbie annaparsl OCHALLEHE! CHCTEMOR 3alumTsl [P 21. 3anpellaeTca xpaHuTe M UCNONL30BATL aNNAPAaTH NOM A0KAEM.
TEXHUYECKAA UHOOPMALIUA

Annapartbl ocHalleHbl ceTeBbiM kabenem anuHon 2 2,5 M, ¢ ceyeHnem 1,5 mm? unu 2,5 mm2. LiTencenb cooTBeTcTBYET
HeobX0ANMbIM yCTaHOBMNEHHbLIM HOpMaMm (CM. Tabnuuy 1).

CraHfapTHbIN CBapoYyHbIf kabenb UMeeT creaytoLmue XapakTepucTuku:

1) CeueHue 10 MM? Unn 16 MM2, 25 MM2, OAHOXMIbHbIA Kaberb, OCHaLLEHHbI 3a3eMIIeHHbIM 3aXUMoM. [AnvHa 1,7-2 m.

2) Ceyenue 10 MM? unu 16 MM?, 25 MM?, OAHOXWUNBHBIV Kabernb, OCHALLEHHbI AepxaTernem anekTpoga. fAnuHa 1,7-2 m. ins
XOpOLUEro KOHTaKTa 3a3eMIIeHHOro 3axuma ¢ obpabatbiBaeMbiM M3denveMm, TIaTenbHO OYNCTUTE W3Aenue OT Crieaos
CMa3ku, PXXaBYMHbI, KPacku U ApYrux BELLECTB, KOTOPbIE CUMNbHO 3aTPYAHSAT CBapOuHbIi npouecc. Mepea Havanom paboTb
Heobxoanmo y6eamnTbes, YTO SNeKTPUYECKOe NUTaHNe 1 U30MNALMA COOTBETCTBYIOT TpebGoBaHWsAM annapara.

TexHW4eckne NapameTpbl annapaToB COOTBETCTBYIOT CreayioLwmMM HopMam:

1 - EN60974-1 - pa6ouuii kpyr oba3aHocTei in function of noctaBneHHoe B HacTosiLLee BpeMsi: Hanpumep, Kpyr
obsizaHocTelt a 35% c 12=100A, oH HamepeBaeTtcs thet ¢ TeueHnem Bbixoga 100A, BO BpeMsi MenbYaiLLero nHTepsana
Bpemenu 10, welder pabotaeT Ha 3.5 MUHYT 1 OH OCTaeT B TEPMOCTATUHECKOM MpeaoxpaHeHnn Ha 6.5 MuHYT ocTatka.

2 - EN60974-6 - [1nsi MalLMH C Te4YEHUsIMU Bbixofa MeHbLU YeM 160, KOTOp a OHO AOMKEH paccMaTpuBaTh BpEMS 3aBapku
refer to BeCb LMK BKMIOYEHBI-BbIKMIOYEHBIA. Tw NpeacTaBnseT cryyaii BpemeHu Mexay nepeoHavanbHO 3aBapkoi 1
cny4yaem interrupt termic.

Tepmozawmra.

CBaapoyHble annapars! 3almLLieHbl OT neperpesa ¢ NoMoLLbio TepMocTara. O ero cpabaTbiBaHUM CBUAETENbCTBYET MHAMKATOP
xentoro uBeta. Korga TemnepaTypa OMycTUTCSt [0 YPOBHS,, MPU KOTOPOM MOXHO MPOAOMXWUTb CBapKy, MHAMKaTop
camMocTosTenbHo noracHeT. CpabaTtbiBaHWe TePMO3aLLWTbI ABMSETCS BCTPOEHHOM yHKUMe annapara.

Yacrota cpabaTbiBaHUs BO MHOrOM 3aBMCUT OT TeMMepaTtypbl OKpyXalolein cpeabl, YCTaHOBNEHHOTO CBApOYHOrO ToKa U
XapakTepucTuku pabouero uukna annaparta. Yactoe cpabaTbiBaHMe TepMo3aluTbl CBUAETENLCTBYeT O pabote c
neperpysKoi, YTo Bne4veT 3a co60oM 0TKas B rapaHTUNHOM 06CNyXUBaHWUN.

PerynupoBka Toka.

CaapoyHble annapaTbl OCHaLLeHbI [MaBHbIM BbIKIoYaTenem, MHAMKaTOPOM XenToro LieTa (cpabaTbiBaeT nNpu neperpese) u
PYKOSITKO/ perynpoBKM CBapoO4HOro Toka. PerynupoBaHve HeO6XoAMMO NpOBOAWUTL C YYETOM AMameTpa 3NeKTPOoAdoB.
Wcnoneays anektpoas! Gonbuuero guametpa HeoGxoAMMO YBENMYWBATL JHAHEHWE BLIXOQHOIO TOKA.

OpMeHTUPOBATLCA MOMHO NO LWKane, HaHeCeHHYID Ha Kopnyc annapara. Tpebyemoe ana paboThl 3HaYeHWe CBAPOYHOIO TOKa
CHMBHO 38BWUCUT TaK e M OT MapkK 3nekTpoaa (PeKoMeHOYeM MCMOnb30BaTk ANEKTPOAbl C PYTHNOBLIM NOKPLITMEM), Ero
Ka4ecTea W cpoka rogHocT. OBpauwaiiTe Ha 3To BHUMaHWe. Mo oBLUMM pEKOMEHOALMAM Ha KAk kIR MM OMameTpa anexkTpoga
Tpebyerca 30-40 A ceapoyHOro ToKa.

NPOBEAEHWE CBAPOYHbIX PABOT.

Ha oBpabaTeieaemom u3genuu He AomxHO BbiTb CMNEoB paaeqMHbl WK kpacku. HeoBxogwmo oBecneunTs XOpOLMA
AMNeKTPUHECKMA KOHTAKT Macchl C AeTanbio npu HeobxogumocTW 3auvcTuTh kopaweTtkod. MopBupaiite anekTpogsl 8
COOTBETCTEMW CO CBAJ marep M. PekomeHayeM nNpoBepwTs 3NEKTPOA M TOK (aMnepsl), NPOBEAR CBApKY Ha
npoBHoii 3aroToeke. [lepxa 3awuTHYI0 Macky nepes NULoM, NOMECTUTE ANeKTPOA, Ha PAcCTOAHWE 2 CM OT 3aroTOBKM. 3axruTe
[AyTY, NETKo YWPKHYB 3NEKTPOAOM No ceapveaemoi AeTanyk. Yepes cTekno macky Bul yeuguTe Oyry, AnMHa KOTOPOR AOMKHa
COOTBETCTBOBATE MNK BbiTh B NONTOpa pasa GonbLue QMaMeTpa NPUMEHAEMOTO 3NekTpoaa.

HenpaeunsHan gyra MpaeunsHan ayra
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OueHb BaXxHO, 4TOBbI ANnHa Ay Gbina NpaBUnNbLHON, T.K. 3TO BMIUAET HA CBAPOYHBbIV TOK U HanpsixeHne. HenpoyHbIi CBapoYHbIi
LLIOB SIBNSIETCS pe3yNbTaToM HenpaBurbHOMO Toka CBapku. HakmnoH anekTpoga (Bnepea) AomKeH cocTasnsTb 70° unu 80°. Mpu
CnuwKoM GOrbLIOM HaKIIOHe CBApPOYHbIN LLIOB MOXET CTaTb MOpUCTbIM. [pu ManeHbkom HaknoHe obpasyeTcsi Gonbluoe
KONMMYecTBO GpbI3r M HeycToMYMBas cBapodHas dyra. B no6om u3 aTux AByx Criy4aeB CBApOYHbIi LWOB ByaeT NopucTbIM U1

HENPOYHbIM. :Z
> 80° <70° 70° - 80° 2]2-
Za

HenpaBunbHbIN HaknoH HenpaBunbHbIN HaKMoH MpaBunbHbIN HaKNoH
OyeHb BaxHO, 4YTOGbI BO Bpemsi CBapku AnuHa Ayrn Gbina nocTosiHHoW. MMpy pacnnaBneHwn anektpoga AnvHa ayru
YBENUUMBAETCS, MOITOMY A1l COXPAaHEHWsi NPaBUIbHOTO PACCTOSIHUS, MOCTENEHHO OnyckainTe anekTpos. [py BO3HUKHOBEHUM
3aTPyAHEHUIA PEKOMEHAYEM MPOKOHCYNBTUPOBATLCS C NPOECCUOHArIbHBIM CBAPLLMKOM. 415 TOro YToGbl OCTaHOBUTL CBAPKY,
y6epuTe anekTpoa ot o6pabaTbiBaemMoro usaenust. MNpasunsHoe NornoxeHUe nokasaHo Ha NPaBoOM PUCYHKE (CM. HanpasneHue
CTpernkw). P x

HenpaBunsHoe nomnoxeHue MpaBunbHOe Nonoxexue

BHumaHue! B npouecce ayrosoii cBapku 06pa3ytoTcs MCKpbl U YacTuLbl pacnnasneHHoro Metanna. Mocne ceapkv meTann
COXpaHsieT BbICOKYIO TeMnepaTypy NPOAOIHKUTENbHOE BPEMSI.

[nsa npenoTepalleHns 06pasoBaHns NOBEPXHOCTHOTO LUMaka BO BPEMSs OXMaXaeHMsl, Crierka nocTy4nTe Mo sy 3a0CTPeHHbIM
npeameToMm. Bbl MOXeTe BO306HOBUTL CBApPKY € 3TOM0 MecTa, ybeanBLIMCH NPeABapUTENbHO B OTCYTCTBUM LUMaKa.
MALLUMHA KOMBI (CBAPOYHbIE AMMNAPATbI C BAPUAHTOM OBA3AHHOCTU BEATAPEN 12V)

= Mopyyas TeyeHne GaTapewn ce BkIoYeHHbIN Mexay 1/10 n 1/5 13 ceoen
EeMKOCTU.

= CoeamHsAsch CTPYBLMHBI U CTepxkHK BaTapen [omkHbl Bceraa bbiTb
YUCTbI KaK Takke NOBEPXHOCTL GaTtapeu.

= CTapTepbl 3apskaTtens 3TON Cepun UMEIOT YMeHbLUas nopyyast
XapaKTepUCTUKY, HO Bbl JOMKHbI ObITb OCTOPOXHBLIM Takke Koraa
thebattery, nocne Toro kak Bbl NOpy4YeHbl MOTOMY YTO OHU NPOAOMKAETCH
NocTaBUTb TEYEHMe.

BblBEOP HAMPSAXXEHWA 230/400 B

(B cnyvae ecnu Baw annapar ocHalleH nepeKmoaneneM)

YToBbl N3MEHUTL HanpshkeHWe, OTKPYTUTE KHOMKY nepekriodatens. 3a Hell HaxoaMTCs NNacTUKOBbIN Kynadok. OH nossonser
YCTaHOBUTbL KHOMKY B HY>KHOe nonoxexue (230 unn 400 B).
YCTAHOBKA KOJIECUKOB U PYKOATKU

(B cnyyae ecnu Baww annapat ocHalleH 3TUMU NprcnocobneHnsiMmn)
Pykoatka

1. BcTaBbTe npucnocobnerue (8) B oTBEpCTUE NNACTUKOBOW PYKOSITKA.
2. MNpukpenuTe ero K pykosiTke C MOMOLLbIO BUHTA (7).

Cynnopt

BuHTbI (4) y>xe NPUKpYYeHb K HYKHEN YacTu Kopryca, No3ToMY:

1. OTKpYTUTE KpENexXHble BUHTbLI (4) 1 NOMECTUTE CynnopT Tak,

4TO06bI OTBEPCTMS COBMANM.

2. 3aKkpenuTe BUHTbI.

Konecuku

1) BctasbTe ock (3) B oTBEpCTUE (9).

2) YcTaHOBUTE KONECHKM (2) Ha OCb.

3) YcTaHoBwuTe Ha oCb NPo6KK 4 d
(1), 4TOGbI 3aKPENUTL KONECHKY.

23



3AMEHA KABENA

MoxeT oCyLLeCTBAATLCS TONbKO KBANMAMULMPOBAHHLIM CNELUancToM B CNeLMansnpoBaHHOM CEPBUCHOM LIEHTpe.
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKW.

He ncnonbayiTe annapat NOCTOSHHO Ha MaKCUMaIbHbIX 3HAaYEHsIX TOKa - AnnTenbHas pabota byaet HeBO3MOXHa.
BbibupaiiTe annapat ¢ 3anacomM MOLLHOCTM Baluu 3aTpaTbl obsi3aTenibHO okynstcsi. Henb3si TpeboBath OT annaparta c
MakcumarnbHbIM Tokom 150-160 A yBepeHHoI paboTbl 3n1eKkTpofoM 4MMm.

Tab.1
—— D>
2max [ B | oov [ 230V | 400V
115A 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25 —
[ECC | IECC
B0083 | 603091

PROTECTOR 100 UNI En175

Pykoeodcmeo no akcnnyamayuu

[laHHas macka nocTaBnseTcs BMECTe CO CBapOYHbLIM annapaTtoM, eCin 3TO yka3aHo Ha ynakoske. 3awwmtHas macka (100)
He HyXAaeTcs B creumarnbHbIX UHCTPYKLMSIX MO XPaHEHMI0, UCMONb30BaHMIO, YXOAY: YACTKE U Ae3nHdeKLmUN.
YcTaHoBOYHbIe UNbTPbI Ha 3awwmTHY0 Macky (100) obnapatot makcumaneHo 3awmtoi "DIN 12" n noctaBnsitotcst B Tpex
pasmepax: 90x105 - 50x105 - 75x98. Macka nocraBnseTcsi ¢ HAGOPOM, coaepXaLLVM: 3KpaH, 3aLUTHOE CTEKIO, PYKOATKY,
2 BWHTa 1 4 3NacTUYHbIX LWaNGbI.

1) Cnoxute Macky Tak, YToObl LUTU(TLI MOrMM BOMTW B OTBepCTUsA (puc. 1).

2) C NOMOLLbIO YeTbIpex anacTUYHbIX Wanb, 3akpenuTe CoeauHEHNe BPYYHYIO, HaUYMHas C BHELLHUX LLant

(Puc. 2).

3) MpukpenwuTe 3aLUTHOE CTEKIO K Macke C MOMOLLbIO Npunaraembix Wwypynos (Puc. 3).

4) BctasbTe pykosiTky (Puc. 4). MaTtepuarbl MOryT Bbi3bIBaTh arnnepruyeckve peakuun y noaei, NpeapacrnonoXeHHbIX K
anneprun. 3ameHsinTe

nouapanaHHble Unn NoOBpeXaAeHHbIe CTekna.

FIG. 1 FIG. 2

FIG. 3 FIG. 4




MANUAL DE INSTRUGOES
DESCRIGAO GERAL

As maquinas de soldar da série, sdo monofasicas de corrente alterna 230V 50/60Hz ou 230/400 V 50/60 Hz. Apresentam uma
estrutura robusta e compacta gue determina uma fiabilidade e versatilidade sob qualquer condigéo de carga. Aobservancia das
normas e a 6ptima qualidade dos materiais, garantem uma longa duragéo e seguranga.

LEG ENDA DOS SIMBOLOS
I—CDEE Transformator monofasico

L G cacente do trasf

._é': Soldadura por arco manual com electodo reveeido

U, ..V Valor nominal da tensao emvazo
50 Hx Frequencia nominal para la commiente alternada

L--uA Valores nominais minimos e maximes da corrente de saldatura

& mm D dos jos de i

L—--A Simbolo o unidada do modida da corrente de saldadura
Iw Cronometre o intervalo entre o fim e abrs gbes do dispositivo térmico da 4
§Tr Cronometre o intervallo entre o aberto e feche operagdes do dispositivo térmico da protega

EN B0874 - 1 0<% Operago ce ciclo do devar.
= Simbolo grafico para a imentacao electrica e numero de fases com o simbolo para corrente aternada
U, . V/HZ Valores nominais da tenséo e da freqiiéncia dos canos principais
IMAx-A Simbolo, valor nominal e unidade de medida da maxima absorbida
s A Di di fusivvel para a
P21 Tamanho do fusivel na fonte de alimentagao elétrica
" Classe de solamento de enclamento
Assine para os daC.A. i |para o uso nas areas com risco aumentado da
fonte elétrica do shockpower

a Termaostato
Pinca porta - electrodo

Pinca de massa
Ficha normalizada

Ventilacao forcade

B=

D>

*

m Nao expor a chuva
X

Este marking mostrado no produto e em sua literatura indica que este tipo do mustn ' t do produto esteja
disposto com desperdicios da casa no fim de sua vida de funcionamento a fim impedir o dano possivel
ao oud saide Conseqil o cliente é convidado fornecer & eliminagdo
coreta, diferenciando este produto de outros tipos de recusa e recycle o na maneira responsavel,
a fim redso seus comp tes. O cliente ite é convidado contatar o escritério local do

dor para toda a inft ¢ao relativa & ooljeﬁﬂo diferenciada e recycling deste tipo de produto.
INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR

1 -EN60974-1 - Duty cycle de funcinamento em funcao da corrente distribuida: Por exemplo um duty cycle de funcionamento de
35% com 12=100A significa que a com corrente de saida de 100A, no intervalo de tempo de 10 minutos, a soldadora funciona
durante 3,5 minutos e permanece em proteccao termostatica no resto dos 6,5 miniutos.

2 - EN60974-6 - Para méaquinas com correntes de saida menos de 160 que A ele deve considerar o tempo do welding consulte ao
ciclo inteiro on-off. Tw representa o evento do tempo entre o welding inicial e o evento termic da interrupg&o.

A maguina é dotada de um dispositivo de protecgo térmica que interrompe automaticamente a distribuigio de corrente para a
soldadura, neste caso acende-se uma lampada de aviso amarela. Quando a temperatura interna diminui e retorna a valores
adequados para um funcionamento correcto, a méquina retomara automéaticamente o funcionamento.

Améquina é fornecida com um cabo de alimentag&o, com comprimento exterior de C=2/2.5m e sec¢do 5= 1.5 mm2 02,5mm2, e
ficha conforme as normas em vigor; per i modelli forniti senza spina, montarne una conforme alle normative in vigore nel paese in
cuila macchina viene usata, in base allatabella 1.

Amaquina esta equipada para a soldadura com os seguintes cabos:

1) Cabo unipolar @ = 8mm2 ou 14 mm2 ou 25 mm2 segundo o modelo, comprimento exterior C=1,7-2m, com alicate de massa,
de ligagéo & pega para assegurar o retorno de corrente de soldadura.

2) Cabo unipolar @ = 8mm2 ou 14 mm2 ou 25 mm2 segundo o modelo, comprimento exterior C=1,7-2m, com alicate porta-
eléctrodos completo.

O alicate de massa devera ser ligado a pega a soldar assegurando um contacto eficiente. Limpar bem os contactos eliminando as
gorduras, sujidades ou impurezas que reduzirdio a capacidade da soldadura.

Alguns modelos tem arrefecimento forgado a ar mediante um ventilador, a sua presenga esta bem assinalada na maquina.
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Saldatrici aregolazione shunt:
A maquina possui um interruptor geral, uma lampada de aviso amarela do dispositivo térmico e de um volante que regula a
corrente de soldadura. A correcgédo da regulagéo podera ser verificada mediante o indicador colocado na maquina.
Maquinas de soldar de regulacao electronica:
Amaquina de soldar esta equipada com um interruptor geral, de uma lampada de aviso amarela do diapositivo térmica, de uma
lampada de aviso vermelha de presenca de rede e de um potenciémetro que regula a corrente de soldadura.
Aregulacao devera ser efectuada segundo os valores de corrente de soldadura em fungdo do didmetro do eléctrodo. Em todo o
caso, é o utilizador que deve escolher correctamente a posigao do cursor em funcéo da sua sensibilidade.

NORMAS DE SEGURANCAPARAASOLDADURAPORARCO
A soldadura por arco causa uma série de perigos, por esta razdo, recomendamos ao operador a observancia das seguintes
instrugdes:

V' Precaugdes pessoais!

Utilizar vestuario apropriado, sem bolsos e calgas sem dobras, evitando vestuario de material sintético.

Usar sempre luvas isolantes.

Lentes de contato desgastando dos povos (remova as lentes antes de usar a maquina). Os portadores dos dispositivos acima
mencionados devem manter-se em uma distancia segura da area onde a maquina de welding esta sendo usada. Sempre luvas
de welding do desgaste.

Usar calgado robusto, altos, com biqueiras de ago e isolantes.

Usar a mascara com filtros para a protegao dos olhos, e 6culos com lentes transparentes que protejam também lateralmente.
N&o tocar no eléctrodo ou outro objecto metalico em contacto com este antes de desligar a maquina.

/' Atengio aos fumos da soldadura!
Assegurar uma 6tima ventilagéo nos locais de trabalho; se necessario usar uma instalagdo de aspiragao, particularmente em
ambientes restritos.

Limpar a ferrugem das partes a soldar, gorduras e tintas para reter a produgéo de fumo.

\V/ Perigo de curto-circuito!
Verificar se a rede de alimentagéo esté equipada de protegao contra sobrecargas e curtos-circuitos e de uma adequada ligagao
terra. Verificar se a tensao de rede é compativel com a tensdo indicada na maquina.
Verificar se ndo existem cabos deteriorados: cabo de alimentagao, tocha, cabos de soldadura: substitui-los se necessario por
cabos normalizados.

Fixar bem o cabo de massa a peca a soldar.

Evitar soldar em ambientes iUmidos ou molhados sem protegéo contra choques elétricos.

N&o colocar o alicate porta-eléctrodo na maquina de soldar depois de estar em funcionamento, ou em outros aparelhos
eléctricos porquanto a instalagao de seguranca pode ser danificado ou ser interrompido.

Esta maquina, segundo as caracteristicas da rede no ponto de alimentagéo, pode causar interferéncias em outras redes de
alimentagéo, no caso de duvida solicitar informacdes a entidade responsavel pela distribuicdo da energia eléctrica.

V' Perigo de explosées!

Nao trabalhar na proximidade de produtos inflamaveis e reservatérios inflamaveis.
Colocar a maquina estavel em pavimento plano.

N&o empregar a soldadora para a descongelagéo dos tubos.

\V Perigo Pace Maker
O equipamento nao deve ser usado por portadores de fabricantes do ritmo
Amaquina tem grau de protecao IP 21, pelo que ndo devera ser exposta a chuva durante o funcionamento nem durante
aarmazenagem!

ALGUMAS INFORMAGOES UTEIS PARASOLDAR

A zona de soldadura deve estar limpa de ferrugens e tintas. Segundo o tipo de material escolhe-se o tipo de eléctrodo.
Aconselhamos um ensaio inicial ao eléctrodo sobre uma pega de metal. Posicionar o eléctrodo a uma distancia de 2 cm do
ponto de partida e utilizar uma mascara de protecgao. Tocar ligeiramente com o eléctrodo na pega a soldar para formar o arco.
Através da mascara de protecgdo observar o arco, cujo comprimento devera corresponder a 1-1,5 vezes o didmetro do
eléctrodo.

Yy
—t —

INCORRECTO (arco muito longo) CORRECTO (c.a. 1-1.5 vezes o @ do eléctrodo)



O comprimento correcto do arco voltaico é muito importante porque ele varia a amperagem e a voltagem da corrente. A
intensidade errada de corrente prejudica o corddo de soldadura e a resisténcia do mesmo. A angulatura do eléctrodo em
relagéo a pega a soldar devera ser de 70°C 80°C na direcgéo do avango do eléctrodo. Uma angulatura excessiva causa o fluxo
de escorias metalicas. Se o angulo & demasiado pequeno o arco voltaico oscila e salpica. Nestes dois casos, o corddo de
soldadura apresenta-se poroso e enfraquecido.

La posicién angular del eléctrodo con respeto al particular tendra que estar comprendida entre 70° - 80° en direccion de avance.
Un angulo excesivo causa el derrame de la escoria debajo del material de reparto. Si el angulo es muy pequefio el arco voltaico
oscilay salpica. Enlos dos casos el cordén se presenta poroso y debilitado.

> 80° : Z <70° § 70° - 80°

INCORRECTO INCORRECTO CORRECTO

O soldador devera procurar manter o comprimento do arco constante. Visto que o eléctrodo se consome, é necessario uma

constante aproximagao. No final do corddo gg soldadura é aconselhavel afastar o eléctrodo em direcgao do cqrdéo para evitar
uma cratera porosa. P |

INCORRECTO CORRECTO
A escoria metélica ndo deve ser afastada antes do arrefecimento do cordéo. A soldadura de um cordao interrompido devera
recomegar depois de se retirar a escéria no ponto de partida.
MAQUINA DE KOMBI (MAQUINAS DE WELDING COMA OPGAO DA CARGA DA BATERIA 12V)
= A corrente carregando da bateria deve ce incluido entre 1/10 e 1/5
de sua capacidade.
= As bragadeiras conectando e os terminais da bateria devem
sempre estar limpos como também a superficie da bateria.

= Os acionadores de partida do carregador desta série tém uma
caracteristica carregando diminuindo, mas vocé deve ter cuidado
também quando o thebattery foi, carregado porque continuam a
entregar a corrente.

SELECGAO 230 / 400
2

Para se seleccionar a tensdo da maquina de soldar basta girar o botao do interruptor munido de came, que segundo a sua
posicao permite orientar o botdo para 230V mono ou 400V bifésico.
SUBSTITUIGAO DO CAIO DE AIJMEMTAGAO

Efetuar as seguintes operagdes por pessoal qualificado.
INSTRUGOES PARA A MONTAGEM DAS RODAS E DA PEGA
(PARA OS MODELOS PREDISPOSTOS)

PEGA

1) Inserir o tubo (8) no espago apropriado da pega.

2) Aparafusar com o parafuso (7) o tubo & pega de plastico.
SUPORTE DIANTEIRO

Os parafusos do tipo (4) estdo ja apertados no fundo da carrogaria
e por consequéncia:

1) Desapertar os parafusos parker e colocar o suporte dianteiro.

2) Apertar bem os parafusos

RODAS

1) Introduzir o eixo nos furos (9)

2) Inserir as rodas (2) no eixo

3) Os freios tampao (1) bloqueiam as rodas no eixo. 4 4
As rodas estdo agora montadas e pode-se comegar a trabalhar.
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VERIFICAR SE TODAS AS CONDCOES ESTAO BEM APERTADAS

N.B. Em caso de dificuldade na preparagéo do cabo de alimentagao ou na substituicao de um cabo de alimentagdo monofasico
(220 V) & preferivel consultar os servigos técnicos autorizados ou directamente o fabricante para adquirir o cabo ja preparado.

Tab.1
— D=
2max | Fbe | ooy [ 230V | 400V
1154 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25 —
[ECC | IECC
BO0R3 | 60309-1

PROTECTOR 100 UNIEN175

O manual da manutencao e de instrugcao

Esta mascara é fornecido com o um soldador, faz a referéncia ao construtor da maquina. O protetor 100 ndo necessidade de
instrugdes especiais de armazenar, uso e limpeza e disinfection da manutengao. Os filtros mountable no protetor 100 s&o filtros
com a protegdo maxima "DIN 12" disponivel em trés dimensdes, 90x105 - 50x105 - 75x98, baseado no caso de vidro no
equipamento. A mascara é uma tela da méo para o soldador e é fornecida em um jogo montado que tem: A tela, vidro-cobre,
segura, vidro, 2 parafusos e 4 arruelas elasticas;

1 - Dobre a mascara de modo que os pinos possam ir na foto 1

2 dos furos - pdem as quatro arruelas elasticas que fazem a pressao com a ferramenta teve no punho, partindo dos externos. A
foto 2

3 - parafuse vidro-cobrem a mascara usando os parafusos equipados. Afoto 3

4 - encaixe o punho que parte do fundo. Afoto 4 os materiais no contato com a pele do soldador pode causar reagdes allergic em
povos predisposed.

Os vidros riscados ou danificados devem ser substituidos.

Fot. 1 Fot. 2

Fot. 3 Fot. 4




INSTRUCTIE HANDBOEK

ALGEMENE OMSCHRIJVING

De draagbare booglassen van de, zijn éénfasige lasapparaten die op verschillende stroomsterktes werken, namelijk 220V
50/60Hz ofwel 230/400V 50/60Hz. Ze hebben een sterke, compacte structuur waardoor ze bij verschillende toepassingen
betrouwbaar en veelzijdig zijn. Het respecteren van de normen en de optimale kwaliteit van de gebruikte materialen garanderen
een lang bestaan in volledige veiligheid.

BETEKENIS VAN DE TEKENS EN SYMBOLEN
——(DER™  Lichtnet transformator

L Handma met

..V Mominale waarde van de leegloopspanning
50 Hx Nominale fi voor de afwisselend:
LA en maxi inal den van de |
& mm Di van de e - elek
Le-mh Symbool en heid van de |
w Tijdsverloop tussen het sluiten en het openen van de thermische beveiliging
E Tr Tijdsverloop ussen het openen en het sluiten van de thermische beveiliging
EN 60974 - 1[x% De L van de pli

LT Grafisch teken voor de net voeding en het aantl fasen met het grafiche teken voor wisselstroom
U, - V/HE Nominale waarden van de netspanning en van de netfrequentie
hMAX--A, Symbool, nominale waarde en maateenheid van de maximaal op te nemen stroom

—“—.A Dimensie van de zekering die nodig is op het net

P21 Beschermklasse
1 voor de

Grafisch teken voor de lasapparaten die geschikt zijn voor gebruik in omgevingen met een verhoogd
risico op electrische schokken

Thermostaat
Elektrodenhouder
Masseklem

Genormalisearde stekker

Forcierte Ventilation

Micht im regen aussetzen

Dit merken getoond op het product en zijn literatuur wijst erop dat dit soort product niet met huishoudenafval aan

het eind van zijn beroepsleven moet worden geschikt om mogelijk kwaad aan het milieu of de volksgezondheid te
verhinderen. Daarum wordt de klant verzocht om aan de correcte verwijdering te leveren, die dit product van

B FU0- e

andere soorten idt en het te recycl 1 op verantwoordelijke manier om zijn componenten
opruauw te gabrulkan De klant wordt daarom vamocm om het lokale leveranciersbureau voor al relatieve
te 1 @an de 1g en het recycling van dit type van product.

TECHNISCHE INFORMATIE OVER HET LASAPPARAAT

1-EN60974-1 - Duty cycle in functie van de toegevoerde stroom. Bijvoorbeeld: een duty cycle van 35% bij 12=100A betekent dat
het lasapparat bij een uitgangsstroom van 100A en een interval van 10 minuten gedurende 3,5 minuten functioneert, terwijl
gedurende de resterende 6,5 minuten de thermostatische beveliging is ingeschakeld.

2 - EN60974- 6 - Voor machines met outputstromen moeten minder dan 160 A het nadenken de lassentijd naar de volledige aan-
uit- cyclus verwijst. Tw vertegenwoordigt de gebeurtenis van tijd tussen het aanvankelijke lassen en onderbreek termic
gebeurtenis. Het lasapparaat is voorzien van een thermisch beschermingsmechanisme dat automatisch de stroomtoevoer voor
hetlassen onderbreekt.

In een dergelijk geval gaat een geel waarschuwingslampje aan. Wanneer de interne temperatuur vermindert en terugkeert tot
een geschikte waarde voor een correcte functionering, zal het lasapparaat autoratisch weer in werking treden. Het lasapparaat
is voorzien van een voedingskabel (met een externe lengte van L=2/2,5 m, doorsnede S=1,5 mm2) en een stekker conform de
normen van het land waar het lasapparaat is verkocht. Deze stekker is ingesteld op een functionering van 220V/50Hz en de
nominale interventiestroom van de magneetthermische schakelaars en/of de zekeringen moet minstens 16Abedragen.
Hetlasapparaatis versterkt voor hetlassen van de volgende kabels:

a.. Enkelpolige kabel met een doorsnede van S=8 mm2 of 14 mm2 of 25 mm2 afhankelijk van het model, de externe lengte
L=1,7-2 m, met aan het viteinde een massaklem die verbonden dient te worden aan het onderdeel om de teruggang van de
lasstroom te garanderen.

b.. Enkelpolige kabel met een diameterdoorsnede van S=8 mm2 of 14 mm2 of 25 mm2 afhankelijk van het model, de externe
lengte L=1,7- 2 m, met aan het uiteinde een volledige deelelektrodenhouder.
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De massaklem dient verbonden te worden aan het te lassen stuk metaal daarbij lettend op de aanwezigheid van een goed
contact. Maak de contacten zodanig schoon dat er geen sprake is van vet, roest of andere onzuiverheden die de lascapaciteit
zouden kunnen verminderen.

Het lasapparaat is voorzien van een algemene schakelaar, een geel waarschuwingslampje van het thermisch mechanisme en
een driehoekig handwiel dat de lasstroom regelt (alleen het model OLYMPIA 2000 heeft een regeling middels een schakelaar
met twee posities). De regeling dient uitgevoerd te worden met in achtneming van de geldende lasstroomwaarden van de
elektrodendiameter. Het is altijd de gebruiker die de juiste positie van de cursor in functie moet kiezen op basis van de
gevoeligheid.

De correctheid van de regeling kan gecontroleerd worden aan de hand van de indicator op het apparaat.

W VEILIGHEIDSNORMEN VOOR HET BOOGLASSEN

Het booglassen schept een reeks van gevaren en vandaar dat de gebruiker ten zeerste aan wordt geraden de volgende
waarschuwingen in achtte nemen:

.. Gebruik altijd isolerende lashandschoenen;

.. Draag geschikte kledingstukken, vermijd synthetisch materiaal;

.. Draag stevige enisolerende schoenen;

.. Gebruik ten alle tijden een lasmasker met lasglazen ter bescherming van de ogen;

.. Werkin goed geventileerde ruimtes omdat dampen en gassen schadelijk kunnen zijn;

.. Vermijd het lassen in aanwezigheid van vlambare producten en in ruimtes met brand- en/of explosiegevaar en ruimtes waar
de bewegensruimte beperkt is;

7..Las nietin vochtige ruimtes, zonder de juiste voorzorgsmaatregelen tegen electrische ontladingen te treffen;

8.. Verwijder na het beéindigen van hetlassen de elektroden van de deelelektrodenhouder om een ongewenste formatie van een
electrische boog te voorkomen;

9.. Hetlasapparaat heeft een beschermklasse IP 21 waardoor deze niet blootgesteld dient te worden aan regen, noch tijdens het
lassen, noch tijdens de stalling;

10.. Plaats de deelelektrodenhouder niet op de carrosserie of op geleidende delen die verbonden zijn aan het lascircuit wanneer
hetlasapparaat aanstaat, omdat de veiligheidsinstallatie beschadigd of onderbroken kan worden;

11.. Raak de elektrode of een ander metaalobject dat ermee in contact staat niet aan alvorens het lassen te staken;

12.. Controleer of er geen openliggende kabels zijn; controleer met name de contacten van de voedingskabel; vervang
onmiddellijk die kabels die niet goed geisoleerd zijn met nieuwe kabels van de juiste maat;

13.. Wanneer het lasapparaat niet in gebruik is, schakel dan de voeding uit;

14.. Houd rekening met de mogelijke risico’s zoals bijvoorbeeld electrische schokken, dampen en radiatie van de boog;

15.. Het materiaal moet niet door dragers van tempomakers worden gebruikt.

ENKELENUTTIGE TIPS VOORHET LASSEN

De te lassen zone dient vrij van roest en vernis te zijn. Afhankelijk van het soort materiaal kiest u de elektrode. We raden aan eerst
de elektrode te controleren en diens stroomsterkte uit te proberen op een proefmateriaal. Plaats de elektrode op een afstand van
ongeveer 2 cm van het aanvangspunt en zet uw masker op. Raak voorzichtig het onderdeel aan door met de elektrode rakelings
erlangs te gaan totdat de ontsteking van de lichtboog plaatsvindt. Vanachter uw masker observeert u de boog die een lengte
moet hebben gelijk aan 1 tot 1,5 maal de diameter van de elektrode.

OO WN =

y
— =4

FOUT GOED

(boog te lang) (ca. 1-1,5 maal de @ van de elektrode)

De exacte lengte van de lichtboog is zeer belangrijk omdat het ampéregehalte en voltage van de stroom daarvan afhangt. De
verkeerde stroomsterkte verslechtert zowel de lasnaden als de resistentie zelf. De elektrodenhoek moet tussen de 70 en 80
graden voorwaarts zijn.

Een te grote hoek veroorzaakt een stroming van afval onder het ophoogmateriaal. Een te kleine hoek daarentegen doet de boog
slingeren en sprenkelen. In beide gevallen is de naad poreus en verzwakt.



> 80° :Z <70° § 70° - 80° EE

FOUT FOUT GOED

De lasser moet trachten de lengte van de boog constant te houden. Aangezien u de elktroden consumeert, moet u zich constant
naderen. Aan het einde van de lasnaad is het aan te bevelen de elektrode te verplaatsen in de richting van de naad om zo een
poreuze krater te vermijden.

7 X

FOUT GOED
Het afval moet niet verwijderd worden voordat de naad afgekoeld is. Het lassen van een onderbroken naad kan op dezelfde
plaats hervat worden nadat het afval is verwijderd.
MACHINE KOMBI (DE MACHINES VAN HET LASSEN MET DE OPTIE VAN DE LAST VAN DE BATTERIJ 12V)

= De het laden stroom van de batterij moet Ce inbegrepen tussen 1/10 en
1/5 van zijn capaciteit.

= De verbindende klemmen en de batterijterminals moeten altijd als ook
de batterijoppervlakte schoon zijn.

= De ladersaanzetten van deze reeks hebben een dalend het laden
kenmerk, maar u moet ook zorgvuldig zijn wanneer thebattery, is geweest
laadde omdat zij stroom blijven leveren.

SELECTIE 230/400V

Om de spanning van het lasapparaat te kunnen veranderen is het voldoende om de schakelaar voorzien van kam om te draaien
die afhankelijk van de positie toestaat de knop richting 230V mono of 400V bifase te draaien.

INSTRUCTIES VOOR HET MONTEREN VAN HET HANDVAT EN DE WIELEN

(VOOR DE DAARMEE UITGERUSTE MODELLEN)

HANVAT

1.. Steek de buis (8) in de daarvoor bestemde ruimte van het hanvat en druk deze stevig aan;
2.. Bevestig met de juiste schroef (7) de buis aan het plastic handvat.
ONDERSTEUNING VOORKANT

De schroeven van het type (4) zijn reeds bevestigd aan de onderkant van de
carrosserie, daarna:

1.. Schroef de Parkerschroeven los en plaats de ondersteuning van de voorkant
Zodanig dat de openingen overeenkomen;

2.. Zet de schroeven weer vast en draai ze heel stevig aan.

WIELEN

1.. Plaats de as in de juiste openingen (9);

2.. Rijg de wielen (2) aan de as;

3.. De dopjesen GLB (1) dienen ter blokkade van de wielen op de as.

De wielen zijn gemonteerd en u kunt aan de slag gaan.

VERVANGEN VAN DE VOEDINGSKABEL
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Tab. 1

— D=
2max | Fbe | ooy [ 230V | 400V
115A 8

T16A T16A
150A 10
170A 16

T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25

IECC | IEGC
60083 | 60309-1

PROTECTOR 100 UNIEN175

Het handboek van het onderhoud en van de Instructie

Dit masker wordt voorzien van één lasser, maakt verwijzing naar de aannemer van de machine. Beschermer 100 heeft niet van
speciale instructies van het opslaan, gebruik en onderhouds het schoonmaken en desinfectie nodig. De monteerbare filters op
beschermer 100 zijn filters met de maximumbescherming "DIN 12" beschikbaar in drie afmetingen, 90x105 - 50x105 - 75x98, die
op het glasgeval wordt gebaseerd in materiaal. Het masker is het handscherm voor lasser en in een opgezette uitrusting
geleverd die heeft: Het scherm, glas-dekking, handvat, glas, 2 schroeven en 4 elastische wasmachines;

1-vouw het masker zodat de spelden in gatenfoto 1.

2 kunnen gaan - zet de vier elastische wasmachines makend druk met het hulpmiddel had in het handvat, dat van de externe
begint. Foto 2.

3 - schroef de glas-dekking aan het masker gebruikend uitgeruste schroeven. Foto 3.

4 - bed het handvat in dat van de bodem begint. Foto 4 de materialen in contact met de huid van de lasser kan allergische
reacties in vatbare volkeren veroorzaken.

De gekraste of beschadigde glazen zouden moeten worden vervangen.

Fot. 1

Fot. 3 Fot. 4




NAVOD K POUZITi

VSEOBECNY POPIS

Pgenosné svageéky na svageni elektrickym obloukem jsou jednofazové svageéky na staidavy proud 230 V/400 V 50/60 Hz.
Diky své kompaktni a silné konstrukci jsou spolehlivymi a stabilnimi nastroji za jakychkoliv podminek. DodrZova ni norem a
vyborna kvalita materialu, z nihoz jsou vyrobeny, zaruéuji jejich dlouhou Zivotnost.

VYZNAM NAPISUA SYMBOLU

I—GDE: Jednofazoovy transwformator
L_ Klesaijici charakteristika
_L= Manualni svareni elektrickym obloukem s potazenymi elektrodami
Uy .. V Jmenovita hodnota napéti pfi chodu naprézdno
50 Hz Jmenovita frekvence pro stfidavy proud
Lo-w A Minimalni a maximalni jmenovité hodnoty svareciho proudu
& mm Primér referencnich elecktrod
Lo-. A Symbol a mérna jednotka svareciho proudu
; Tw Cas interval mezi ¢len urdity blizky a nechranény oinnost of ¢len urdity tepelny kryti aparat
%E’r Cas interval mezi &len urity nechranény a blizky dinnost of &len urdity tepelny kryti aparat
EN 60974 - 1[X% Pracovni cyklus ¢innost

]:! - Symbol, imenovitad hodnota a mérna jednotka maximalniho pfikonu proudu
U, .. V/HZ Jmenovita hodnoté napajeciho napéti a trekvence
MAX--A, Symbol, jmenovita hodnota a mérna jednotka maximalniho pfikonu proudu

= .A Dimenze pojistky potfebné pro napajeni

P 21

Superi ochrany
Trida izolace pro vinuti
Graficka znacka zapojeni do sité a pocet fazi s grafickym oznacenim kazdé faze

Termostat
Voli¢a drzitel

Doupé dat do svérani
Normalizovat ¢ep

Dohnat probirani

Cinit ne zasnoubeni az k &len urgity dést

Tato oznaceni ukazany v rozhlase plod a its literatura byt dikazem aby tato tak néjak plod ne smim byt naklonén s
domacnost zpustosi v ¢len urcity cil of its ¢innost duch aby predejit mozny poSkozeni az k ¢len urcity obkliceni ¢i
lidsky zdravi. Procez ¢len urcity zakaznik is povzbuzovat az k opatfit az k ¢len urcity bezvadny dispozice, délba
tato plod dle druhy byt typickym of odepfeni a recycle ono do odpovédny vchod , druh az k opét - cviceni its dilci.
Clen urcity zakaznik procez is povzbuzovat az k dotyk ¢len urcity lokalka dodavatel bohosluzba ackoliv ¢len urdity
pomér hlaseni az k ¢len urcity diferencovat inkaso a ¢len urcity recycling of tato byt typickym of plod.

TECHNICKE INFORMACE VE VZTAHU KE SVARECKAM

1 EN60974-1 Aplikovatelny pracovni cyklus do byt v €innosti of ¢len urcity béh prosebny : napf. , JEDEN 35% pracovni cyklus s
100A, ono prostfedek thet s neur€. ¢len produkce béh of 100A, béhem jeden 10 detailni ¢as interval , €len urcity svare¢ prace do
3,5 minuty a ono mrtvola do termostat kryti do ¢len urcity mrtvola 6,5 minuty.

2 EN60974-6 Do stroje s produkce béh mensi nez 160 JEDEN ono musit mit za to ¢len urcity svareni ¢as mluvit o néc¢em ¢len
urcity Cisty cyklus onoff. Tw popisovat ¢len urcity prihoda of ¢as mezi ¢len urcity inicidlka svareni a ¢len urcity odpirat koncové
zafizeni pfihoda.

Svareckami Ize svaret od teploty prostredi 20°C, aniz by doslo ki tepelné ochrany, a to pro pocet n,referenénich elektrod; zého
stavu |ze svaret bez sepnuti tepelné ochrany pro pocet referencnich elektrod n,.

Svarecka je vybavena zafizenim tepelné ochrany, ktera automaticky prerusi pfivod proudu pro svareni. Jakmile vnitfni teplota
klesne opét na hodnotu vhodnou pro provoz, svarecka se automaticky nastartuje.

Svarecka je vybavena privodnim kabelem o vnéj$i délce L = 2,5 m a prifezu S = 1,5 mm?’, a zastrékou odpovidajici platnym
predpistim zemé prodavajiciho. Je uréena pro provoz pfi 230 V / 50 Hz a jmenovity pracovni proud tepelné magnetickych
spinacu resp. pojistek musi byt minimainé 16 A.
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Svarecka je pro svareni vybavena témito kabely: @
1) jednoptlovy kabel, prifez = 8 mm®, 14 mm’, 25 mm’, vn&jsi délka L =17-2m,opatfeny na hrotu klestami; tyto klests
slouZi ke spojenl kostry se svafovanym materidlem a zaruéuji zpétny svéafeci proud.
2) jednopdlovy kabel, prifez = 8 mm’, 14 mm’, 25 mm’, vn&jsi délka L =1,7-2m,opatfeny na hrotu Gpinym drZdkem
elektrody.
Ukostfovaci klet& musi byt se svafenym materidlem spojeny tak, aby vznikl dobry kontakt. Body dotyku je tfeba dobfe oistit
tak, aby na nich nebyly stopy tuki, rzi nebo neéistot, které by mohly zhorSit svafeci vykon.
Svarecka je vybavena hlavnim spinagem, Zlutou signalni Zarovkou, zafizenim tepelné ochrany a tfirohym ruénim kolem pro
regulaci svafeciho proudu. Regulaci je tfeba provadét sna primér konkrétnich elektrod.

W POZOR: Zarovkasviti pouze pfi petizeni

57 BEZPECNOSTNIPREDPISY PRO SVARENI ELEKTRICKYM OBLOUKEM

Svafeni elektrickym obloukem snese celou fadu nebezpedi; proto obsluze doporuéujeme dodrZovat nasledujici pokyny:

1) - Vidy noste rukavice z&niho materialu.

2)- Noste vhodny odév; vyvarujte se obledeni ze syntetickych materiala.

3)- Noste pevnou izolagni obuv.

4)-Vidy noste filtraéni masku na ochranu zraku.

5) - Ujistéte se, Ze prostor, ve kterém budete svafovat, je dobfe vétrany a nebude se vém hromadit kout a jedovaté plyny.

6) - Nesvaruijte hoflavé materidly a svareni neprovadéijte vach, kde hrozi nebezpeci exploze nebo pozaru nebo kde je omezena
volnost Vaseho pohybu.

7) - Nesvarejte ve vihkych prostorach bez provedeni téelnych opatteni proti elektrickym vybojam.

8) - Po svareni je nutno elektrodu vyjmout zZaku, aby se zabranilo vytvofeni nezadouciho elektrického oblouku.

9) - Svarecka ma stuperi ochrany IP 21, a neni tedy dovoleno ji pouzivat ani skladovat v&ti.

10) - Je-li svarecka v, nesmi se drzak elektrod pokladat na svarecku ani na jiné elektrické pristroje, nebot pfi uzemnéni muize
dojit kkozeni nebo preruseni bezpeénostniho zafizeni.

11) - BEhem svareni se nedotykejte elektrody ani jinych kovovych predmétd, které jsou vs.

12) - Zkontrolujte, zda jsou vSechny kabely spravné potazené (zde zejména kontakty pfivodniho kabelu). Kabely s
nedostatecnou izolaci je nutno ihned nahradit kabely stejné velikosti, které odpovidajici predpistim.

13) - Pokud svarecku nepouzivate, odpojte ji od sité.

14) - Svarecka mhze mit pfi urcitych charakteristikach sité visté napajeni vliv na pfivod proudu ostatnim uZivateldm. Vfipadé
pochyb situaci konzultujte sfisluSnym dodavatelem elektrické energie.

15) - Davejte pozor na rizika pro pokozku (napf. udery elektrickym proudem, zafeni elektrického oblouku, kour).

16) - Clen urgity povahové vybaveni musit ne byt opotfebovany do bacilonosié of davkovat stvofitel.

NEKOLIK UZITECNYCH INFORMACI KE SVARENI

Zbna svafeni ma byt beze stop natéru a rzi. Elektrodu zvolte podle druhu svafeného materialu. Doporu¢ujeme na zac¢atku
elektrodu i silu proudu vyzkousSet na kousku odpadu. Nasadte si ochranny $tit, elektrodu nasadte do vzdalenosti cca 2 cm
nad vychozi bod, a elektrodou lehce pfejizdéjte po svafovaném materialu.

y
——

$patné Spravné
(pfili& diouhy oblouk) (cca 1aZ 1,5 nasobek primaru electrody)

Presna délka plamene oblouku je rozhoduijici, nebot sila proudu a napéti se méni. Spatna hodnota proudu zhorSuje svar i
samotny odpor. Elekiroda by méla byt vzhledem ke svafenému materialu naklon&na vihlu cca 70 aZ 80° dopfedu.
Nadmérny naklon zpisobi sklouznuti strusky pod okrajovy material.

Je-li tihel pFilis maly, plamen oblouku se miha a vystfikuje. Vobou pfipadech je svar porézni a zeslabeny.

> 80° <70° ’\D 70° - 80° ?2

$patné $patné Spravné
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Svare¢ by se mél pokusit udrzet konstantni délku oblouku. ProtoZe dochazi kiebeni elektrod, je tfeba se prabézné
priblizovat. Na konci svaru doporu¢ujeme oddalovat elektrodu ve sméru svaru, aby nedoslo kieni porézniho krateru.

Struska se nesmi odstrariovat, dokud neni svar zchlazeny. Pfi svafeni pferu§ovaného svaru pokracujte az po odstranéni
strusky.

7 X

Spatné Spravné
KOMBI STROJ ( svareni STROJE Jit s duchem ¢asu MOZNOST VOLBY OF 12V BATERIE Brat )

=Clen urgity brat béh of &len urgity baterie musit Ce obsahovat mezi 1/10 a of
its funkce.

=Clen urgity navazat pfimé spojeni dat do svéraku a ¢len urcity baterie
koncové zafizeni musit vzdycky byt aktualizovany do téZze miry rovnéz clen
urcity baterie pohrch.

sClen urity ki natadeci zafizeni of tato fada mit jeden Ubytek brat
charakteristicky , aby ne tebe musit byt opatrny rovnéz kdy thebattery
3sg.préz.od have been, brat ponévadz ona stale byt dat beh.

VYMENA SiTOVEHO KABELU
2

Sitovy vodi& musi mit minimalni prafez 3 x 1,5 mm?* a délku minimalné jako originalni vodi&. Pfi montazi postupuijte podle pokynt
promodely 230V /400V

POKYNY KAZI RUKOJETI A KOLEGEK (JSOU-LIK)
RukojeT:

1) ProdluZovaci ty¢ (1) rukojeti zasurite do pfislusného otvoru vé rukojeti.
2) prodluzovaci ty¢ rukojeti upevnéte vhodnym Sroubem (2) ké rukojeti.
Stojaci patka:

1) Stojaci patku upevnéte spojovacimi Srouby (5).

Kola:

Napravu kol zasurite do pfislusného otvoru na zadni strané skfiné.

Kola (4) nasurite na napravu.

Kola upevnéte knapravé pomoci plastové zatky (3).

Tab. 1 P
— ]])1
2max [ B | ooV | 230V | 400V
115A 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T125A | T16A | T25A | T16A
200A 25
IECC | IECC
B00R3 | 60303-1
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PROTECTOR 100 UNI EN175
Udrzba a Instrukce rucni

Tato maska is prosebny s jeden svare¢ , zminit se o ¢len urcity stroj budovatel. Chranitko does ne potfeba zvlastni pokyny
skladovani, cvigeni a tdrzba aktualizovany a dezinfekce. Clen urgity hora filtrem dale chranitko 100 ar filtrem jit s duchem &asu
maximum kryti “DIN 12" pfistupny do trojka dimenze , 90x105 50x105 75x98, baze v rozhlase barometr bedna do povahové
vybaveni. Clen uréity maska is neurg. &len ruka zasténa do svare¢ a is prosebny do jeden na koni kadezka having : Zasténa ,
barometr - deska, dotkout se , barometr, 2 Srouby a 4 guma pradlaci;

1 Cirkev ¢len urcity maska tak, Ze ¢len urcity pins pocinovat béh do ¢len urcity jama. fotografie 1

2 Dat ¢len urcity ¢tyfi guma pradlaci délani lisovani jit s duchem €asu jet mnél jsem do ¢len urcity dotkout se , trhnuti dle ¢len
urcity obfadnosti sam. Fotografie 2

3 Zavit €len urcity barometr - deska az k ¢len urcity maska using Srouby vybavit. Fotografie 3

4 Pevné vsadit do ¢len urcity dotkout se trhnuti dle &len urgity dno. Fotografie 4 Clen urgity dalezity do dotyk jit s duchem &asu
svarec kuze pocinovat byt pficinou precitlivélosti odezva do napred pfipravit lid.

Clen urgity mazal ¢i poskodit barometr pozadovat byt dat na divéjsi misto.

Fot. 1 Fot. 2




GEBRUIKSAANWIJZING

BESKRIVELSE AF APPARATET

De bzerbare lysbuesvejseapparater er enfasede svejseapparater med vekselstram 220 /50 Hz eller 400 V/60 Hz. Pa grund af
deres kompakte og stabile konstruktion er apparaterne velegnede under naesten al le forhold. Materialerne som apparaterne er
lavet af, er af hgj kvalitet og har derfor en megetlang levetid.

DE FORSKELLIGE PASKRIFTER OG MARKATERNES BETYDNING

I—@E: Faset transformer
L_ Speendingsfald - karakteristik
_f Manuel lysbuesvejsning med bekzedle elektroder
Uy .. V Maerkevaerdi for tomgangsspaending
50 Hz Meerkefrekvens for vekselstrom
L.-w A Min, og max.mzerkevaeedi for svejsestram
& mm Refrence elektrodernes diameter
I .. Symbol og maleenhed for svejserstrem
§ Tw Gang interval imellem den slutning og lukke op operation i den thermal sikring indretning
%I:Fr Gang interval imellem den lukke og slutning operation i den thermal sikring indretning
EN 60974 - 11X% Hverv cyklus operation
1~ Grafisk tegn for nettilslutning og antallet af faserem
U, .. V/HZ Maerkevaerdi for forsynings spaending og frekvens
IMAX A, Symbol, maerkeveerdi og maleenhed for max. Optagen strean

. Dimension panedvendig sikring

IP 21 Sikringsgrad

Isalationsklasse for viklingerne
Grafisk tegn for svejseapparater, som ogsa kaninverters i arbedstru, hvor der er livor der er fare for elektriske stod.
Thermostat

Electrode keeps

Forbinde med jorden klappe i

Standardiseret stik

Anstrengt aftraek

Lave ikke espose hen til den regn

Indeveerende aftegning vist oven pa den fabrikat og dens litteratur viser at af denne slags fabrikat
skal vaere tilbgjelig til at hos household affald ved slutningen af dens arbejdslivet for at hindre
eventuel afbreek hen til den omgivelser eller human helbred. Altsa den aftager er inviteret hen til
skaffe hen til den berigtige afheendelse , skelnen indevaerende fabrikat af anden typer i naegtelse
og genanvende sig i ansvarlig made , for at rehjeelp dens komponenter. Den aftager altsa er
inviteret hen til henvende sig til den lokal leverander kontor nemlig en hel relativ information hen til
den nuanceret inddrivning og den genanvendelse heraf skrive i fabrikat.

SVEJSEAPPARATETS TEKNISKE INFORMATION

1 EN60974-1 Operativ hverv cyklus i funktion i den indeveerende forsynede : e.g., EN 35% hverv cyklus hos 12100A=, sig
betyder thet hos en arbejdsydelse indevaerende i 100A, under en 10 minut gang interval , den welder anleeg nemlig 3,5 minutter
og sig rester i thermostatic sikring nemlig den rester 6,5 minutter.

2 EN60974-6 Nemlig apparater hos arbejdsydelse indeveerende mindre end 160 EN sig skal holde den welding gang omtale
den hel cyklus onoff. Tw repreesenterer den begivenhed i mellemtid den begyndende welding og den afbryde periode
begivenhed.

Ved brug af spaendingsanviseren pa apparatet kan det kontrolleres atreguleringen er korrekt.

- Ved en temperatur pa 20 grader kan der svejses med apparatet uden at termoreleeet slar til. | varm tilstand med n0O antal af
overtrukkede elektroder, og for et nh antal af overtrukkede elektroder, uden at termorelzeet slar til.
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- Svejseapparatet er udstyret med et termorelas, som automatisk afbryder stremtilfersien. Nar temperaturen er faldet til et niveau
som igen tillader drift, genstarter apparatet automatisk.
- Svejseapparatet er udstyret med en ledning som er 2,5 m. lang, og som har en diameter pa 1,5 mm 2, stikket svarer til de krav
som gaelder | de pagaeldende salgslande. De er produceret med henblik p4 en spaending pa: 220 /50 Hz. Den Magneto-
thermiske kontakt samt sikringernes arbejdsnominalstrem skal min vaere16A.
- Svejseapparatet er egnettil svejsning med felgende ledninger:
7. Enpolskabler, diameter = 10 mm2, 16 mm2, 25 mm2, ydre lsengde = 17-2 m, som afslutter med en massetang, der anvendes til
atforbinde massen med materialet der skal svejses, og samtidig garnateret svejsereturstrem,
8. Enpolskabler, diameter = 10 mm2, 16 mm2, 25 mm2, ydre la2ngde =1,7 - 2 m, som afslutter med en komplet elektrodetang.
- Massetangen skal forbindes s& godt med materialet der skal svejses at der opstar en god kontakt. Bereringspunkterne skal
veere helt rengjorte for f.eks. smarefedt, rust eller andre urenheder, for at opna en optimal svejsning.
- Svejseapparatet er udstyret med en hovedkontakt, en gul signallampe, et termorelae, og med et handhjul hvormed
svejsestremmen kan reguleres. Reguleringen skal sta i forhold til svejsestremsvaerdierne og | forhold til elektrodediameteren.
-GIVAGT: Lampen lyser kun ved overbelastning

W SIKKERHEDSANORDNINGER VED LYSBUESVEJSNING

Lysbuesvejsning er farlig og derfor anbefales det brugeren af vaare opmaerksom p & felgende anvisninger:

1) Beer altid isolerede sikkerhedshandsker.
2) Baeregnet beklaedning; Tej af kunststof skal undgas.

3) Beersolidt termofodtaj.
4) Beeraltid en filtermaske for at beskytte gjnene.
5) Forsikre Dem atrummet hvori der svejses har god udluftning, séledes at dannelsen af reg og giftige gasarter undgas.
6) Svejs aldrig i rum hvori der befinder sig braendbart materiale, hvori der kan opstad eksplosionsfare, og hvor
bevaegelsesfrihedenerlille.
7) Svejs ikke i fugtige rum, uden ferst at have taget de nedvendige forholdsregler mod elektrisk udladning.
8) Efter endt svejsning skal elektroden fiernes fra elektrodetangen, for at undga en uhensigtsmaessig
lysbuedannelse.
9) Svejseapparatet har en sikringsgrad pa IP 21, og méa derfor ikke anvendes i regn, eller oplagres pa et fugtigt sted.

10) Imens svejseapparatet er i drift ma elektrodestangen ikke laegges pa selve apparatet, ej heller pa andre elektriske apparater,
da sikkerhedsanordningen kan afbrydes eller beskadiges ved jord.

11) Hverken elektroden eller det materiale der svejses ma berares for efter endt svejsning.

12) Kontroller at der ikke forekommer uisolerede ledninger, (her gzelder det isaer forsyningsledningens kontakt. ) De ledninger
som ikke er tilstraekkeligt isolerede skal omgaende udskiftes med ledninger som svarer til de geeldende krav, og som har de
samme dimensioner som de oprindelige.

13) Narsvejseapparatet ikke benyttes skal stremtilferslen afbrydes.

14) Alt afhaengig af stremtilferslen, kan svejseapparatet have indvirkning pa andre brugere af nettet. | tvivistilfeelde bedes De
kontakte det lokale elforsyning.

15) Veer opmaerksom pa de fysiske risici (f.eks.: elektrisk sted, lysb ueforbraending, reg.)

16) Den udstyr matte ikke veere anvendte af baereri gang producent

NYTTIGE SVEJSEINFORMATIONER

Stedet der skal svejses skal vaere rengjort for rust og maling. Elektroden vaelges du fra det materiale der skal svejses. Vi
anbefaler at de afprever elektroden og stremstyrken p et stykke affaldsmetal, fo r at se om resultatet bliver som ensket. Farst
skal De tage svejsehjzlmen pa, og derefter placere elektroden ca. 2 cm. over materialet der skal svejses. Strejf emnet der skal
svejses let med elektroden.

——

FALSH RICHTIG
{zu langer bogen) (ca. 1 bis 1.5 x den Durchmesser der electrode)

Lysbuens lsengde er afgerende, da stremstyrken og spaendingen forandrer sig. En forkert stremstyrke forringer kvaliteten af
svejsespmmen, og dennes holdbarhed. Elektroden skal holdes i en fremadrettet 70 til 80 graders vinkel i forhold til materialet der
svejses. Hvis vinklen er for stor betyder det at svejseslagger glider under svejsematerialet. En for lille vinkel vil medfere en ujaavn
lysbue. | begge tilfeelde vil svejsesemmen vaere pores og svag.
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FALSH FALSH RICHTIG

Svejseslagger ma ikke fiernes for at svejsessmmen er afkglet. Der kan svejses vider e pa en sem efter at slaggerne er fiernet.
Svejseren skal forsgge at holde lysbuelzengden k onstant. Da elektroden langsomt bliver kortere skal svejseren langsomt fgre
elektrodestangen teettere pa materialet der svejses. Ved j nmens afslutning anbefales det at fierne elektroden i

semmens retning, for at undga at der danner sig en pores afslu tning.
%

FALSH RICHTIG
KOMBI APPARAT WELDING (APPARATER HOS DEN VALGMULIGHED | 12V AKKUMULATOR Lade )

=Den ladning indevaerende i den akkumulator skal Ce inkluderet imellem
1/10 0g 1/5idens kapacitet.

=Den sammenknytte klappe i og den akkumulator terminal skal altid veere
ren lige ligeledes den akkumulator overflade.

=Den lade igangseettere heraf serie nyde en aftagende ladning karakteristik
,men jer skal passe pa ligeledes hvor thebattery er blevet, forlangte fordi de
fortseette hen til levere indevaerende.

UDSKIFTNING AF LEDNINGEN
2

En ny ledning skal have en min. diameter pa 3 x 1,5 mm 2 og lzengden skal mindst svare til den originale lednings leengde. Folg
monteringsvejledningen til modellerne 220 /400 V.

MONTERINGSANVISNING TIL GREB OG HJUL (HVIS DET HGRER MED TIL MODELLEN)
Greb:

1) Stik transportbg jlen (1) i den dertil indrettede

abning pa plastichandtaget.

2) Monter transportbgjlen pa handtaget med en

egnet skrue (2).

Stotteben:

2) Monter stgttebenet med monteringsskruerne (5).
Hjul:

7) Stil hjulakslen i de borede huller i bunden af kabinettet.
8) Seet hjulene (4) pa ak slen.

9) Den stik (1) og kop er anvendte for at hindre den weels oven pa den gkse. P 4

SALEDES GORES DEN NYE EL-LEDNING KLAR TIL UDSKIFTNING

7 8

Befri begge ledere fra isoleringen. Laengden pa begge ledere (fase + nulleder) skal veere saledes at hvis ledningen lgsner sig fra
aflastningsholderen skal begge lederspidser lgsne sig f@ rst inden sikringslederen (gren/gul) Iasner sig. D.v.s. at fase (brun der
star sortiden tyske version!) og nulleder (bla) skal veere kortere end sikringslederen (gren/gul).

Tag kabinettet af, aflastningsholderen Iasnes og den defekte ledning fiernes sa ledes at sikringngslederen afmonteres sidst.

Stik ledningen igennem knaeksikringen. Bade den brune og den bla leder monteres direkte pa kontakten, imens sikringslederen
fastmonteres pa sit punkt med enring.

Stik ledningen igennem aflastningsholderen og monter den pa kabinettet. Foretag forbindelserne pa fgl gende made. Den brune
ledertilA, den bla leder til B derefter monteres sikringslederes ved hjeelp af en monteringsskrue pa kabinettet.
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2max |[ B ooy [ 230V | 400V
115A 8

T16A T16A
150A 10
170A 16

T25A | T16A | T25A [ T16A
200A 25 -

IECC | IECC
BO0&3 | 60309-1

PROTECTOR 100 UNI EN175

Opretholdelse og Belzering handbog

Indevaerende maske leveres hos sig welder , skabe omtale af den apparat opbygge. Sikre 100 gor ikke savn i speciel instruks i
oplagring , hjeelp og opretholdelse rensning og disinfection. Den monterbar filtre oven pa sikre 100 er filtre hos den maksimum
sikring “DIN 12” anvendelig i tretal dimensioner , 90x105 50x105 75x98, baseret pa den barometer kasse i udstyr. Den maske er
en reekke raster nemlig welder og leveres i en bereden udstyr har : Raster , barometer - lukke , manipulere med , barometer , 2
skrue og 4 rummelig vasket;

1 Sammenfolde den maske i den grad at den nale kunne ga ind den huller. foto 1

2 Opstille den fire rummelig vasket gor pres hos den veerktgj fik i den manipulere med , med udgangspunkt i den ekstern ones.

Foto 2

3 Skrue den barometer - lukke hen til den maske benytter skrue udstyret. Foto 3

4 Indkapsle den manipulere med med udgangspunkt i den nederst. Foto 4 Den arbejdsmateriale i henvende sig til hos den
welder's hud kunne hidfgre overfglsom reaktioner i predisposed folks.

Denridset eller beskadiget briller burde veere erstattet.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

1.0PIS URZADZENIA
Spawarka jest przenognym urzadzeniem zasilanym z jednofazowej sieci pradu przemiennego 230/400V 50 Hz. Niewielkich
rozmiaréw, solidna obudowa czyni je idealnymi i efektywnymi urzadzeniami o réznorodnym przeznaczeniu. Spawarka
posiada regulacje pradu spawania.
2._OBJASNIENIE SYMBOLI
I—CDEE Transformator jednofazowy

b._ Charakierystyka opadajaca

5 gl

.. v Znamionowe napigce w stanie bez obcigZenia
50 Hz Znamionowa czestotiwosé
L-wA pradu ia: mi i mak I

@ mm Srednica elektrody odniesienia
RS § Symbol i jednostka pradu spawania

Tw Czas przerwa pomigdzy ten &i - je od ten cieplny zabezpieczenie pomysi

ETr Czas przerwa pomigdzy ten ¢ i closeoperations od ten ciepiny zabezpieczenie pomyst

EN BOS74 - 1[%% Tryb pracy
= Symbol zasilania elektrycznego i liczba faz
U, W/HE ik : lania | cze:
hMAX-A Symbol | wartosé ! i pradu
B —— | Symbol | warlosé {w h) wy bezpiecznika
P21 Stopied ochrony

H Klasa izolac]i
(] Symbeol spawarek, kidre moga byt uzy w isku o Zwil ym ni pi
porazenie pradem elektrycznym
8 Termostat
uchwyt elektrody
zacisk kabla zasilajacego

Standartowa wtyczka kabla zasilajacego

wymuszona wentylacja

=

>

»

m nie iat na opadow ¥
i

Ten znakowanie pokazal od pmdukt ijego Iiherah.lrn wskazuje 6w tego rodzaju produkt nie wolno
byt gotowym gosp mamuje przy ten konhczyé jego okres

fa w klasa wobec zapoblegat mozliwy szkoda do $rodowisko naturalne albo ludzki
zdrowie. Wiec ten klient jest zapmszowwohecpudaz do poprawny rozmieszczenie , odréznianie

ten produkt z inny typy od y | pi wtérnych ono w odpomednalny
WB]WB klasa wobec reuzywad ]egu skiadowy. Ten klient wiec jest zaproszony wobec
azywad kontakt ten miej wydziat mimo ten wzgledny informacja do odrozniat

zestaw i ten proces odzysku materiaiéw widrmych od ten typ od produkt.

Spawarki do elektrod powlekanych

Instrukcja uzytkowania

Urzadzenia do spawania przy pomocy elektrod umozliwiajg taczenie czgsci metalowych przy pomocy procesu

Znaczenie symboli oraz napisdw wystepujacych w urzadzeniu:

1- EN60974 -1 Cykl pracy w funkcji pradu. Na przyklad oznaczenie 35% przy 12=100A oznacza, Ze czac pracy z tym pradem
jest mierzony w 10 minutowym przedziale. Co oznaca, Zze spawarka pracuje 3,5 minuty z prgdem 100A, po czym
zabezpieczenie termiczne przerywa prace na 6,5 minuty.

2-ENG60974 - 6 Pod katem maszyn rezygnowaé produkcja rozpowszechniony mniej niz 160 PEWIEN to musi byé rozwazac ten
spawanie czas odsyla¢ do caty cykl u od Tw przedstawia ten wypadek od czas pomigdzy ten poczatkowy spawanie i ten

przerywad warunek wypadek.
Spawarka jest wyposaZona w bezpiecznik termiczny. Odlacza on automatycznie zasilanie w przypadku przegrzania. Ponowne
wlaczzenie mozliwe dopiero wtedy, gdy temperatura spadnie do wartoéci z zal pracy sp ki. Spawarka jest dostarczana

przez producenta z kablem zasilajacym o dlugosci 1,7 lub 2 m i przekroju przewodow 1,5 mm’ lub 2,5 mm’® wyposazonym we
wtyczke zgodng z normami obowigzujacymi w danym kraju. W przypadku modeli bez wtyczki naleZy nabié wtyczke zgodng z
normami kraju, w ktorym ma by¢ stosowana. Ze spawarka dostarczane s takze kable: spawalniczy i zwrotny o dlugo$ci 1,7 lub
2 m oraz przekroju 8, 14 i 25 mm". Kabel zwrotny musi byé podiaczony do odpowiednio przygotowanego miejsca na
spawanym elemencie. Miejsce podiaczenia powinno byé oczyszczone ze smarow, olejow, farby, rdzy oraz innych
zanieczyszczen, ktore moga wplynaé ujemnie na charakterystyki spawania.
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Spawarka jest wyposazona w izolowany wlacznik sieciowy, z6lta lampke ostrzegajaca o przegrzaniu oraz pokretlo regulacii
pradu. Wymagany bezpiecznik pradowy w sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ w Tabeli 1.
Elektroniczna regulacja
Spawarka jest wyposazona w izolowany wlacznik sieciowy, z6lta lampke ostrzegajaca o przegrzaniu, czerwong lampke
wskazujgcg nastawe pradowq oraz potencjometr do regulacji pradu spawania. Nastawa musi by¢ zgodna z wybrang,
$rednicg elektrody. W innych przypadkach uzypadkach uzytkownik sam musi dobra¢ potrzebny prad spawania.
4. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
Spawarki moga powodowac wiele zagrozen, dlatego wazne jest, aby przestrega¢ odpowiednich regut.
. Zawsze zaktadaj okulary lub maske spawalniczg
. Zawsze zaktadaj odpowiednia odziez ochronna, nalezy unika¢ material 6w syntetycznych.
. Zaktadaj odpowiednie obuwie ochronne.
. Zawsze stosuj maske spawalniczg z odpowiednim filtrem ochronnym.
. Pracuj w dobrze wentylowanych pomieszczbiach. Gazy i opary powstajace podczas spawania moga by¢ szkodliwe.
. Nalezy sie bezwzglednie upewni¢, Ze w miejscu spawania i jego najblizszych okolicach nie ma materialéw tatwopalnych.
. Nalezy unika¢ spawania w wilgotnej atmosferze, bez przedsiewziecia srodkéw ochrony przed wytadowaniem
elekrycznym.
8. Po skonczonym spawaniu, trzeba wyjac elektrode z uchwytu spawarki, w celu uniknigcia przypadkowego wzbudzenia
tuku elektrycznego.
9. Spawarka posiada stopiefi ochrony IP21, nie nalezy jest wystawia¢ na deszcz czy inne opady atmosferyczne, zaréwno
podczas pracy jak i przechowywania.
10. Nie wolno odkfada¢ uchwytu elektrody na spawarke, ani zadng inng powierzchnie przewodzaca prad elektryczny.
11. Nie dotykaj elektrody oraz spawanego metalu podczas spawania lub bezposrednio po.
12. Przed kazdym uzciem spawarki trzeba sprawdzi¢ stan kabli elektrycznych: zasilajacego spawalniczego.

W przypadku wykrycia jakichkolwiek uszkodzen, kable nalezy bezzwtocznie wymieni¢ na nowe.
13. Kiedy spawarka nie jest uzywana, nalezy jg wylaczy¢ wytacznikiem sieciowym.
14. Spawarka moze powodowac zaktécenia w pracy innych urzadzen elektrycznych. W takim przypadku, nalezy sie
skontaktowa¢ z dostawca energii elektrycznej w celu rozwigzania problemu.
15. nalezy zawsze mie¢ na uwadze potencjalne zagrozenia, takie jak porazenie elektryczny oraz iskry powstajace podczas
spawania, ktére mogg powodowac zagrozenie dla nieostonietych oczu.
16. Ten wyposazenie musi nie by¢ uzywany przy roznosiciel od krok producenci.

~NOoO O WN -

5. WSKAZOWKI POMOCNE PRZY SPAWANIU

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow i farby. Nalezy wybra¢ elektrode odpowiednig do
spawanego materialu. Zaleca sig¢ wstgpne przetestowanie elektrody i ustawionego pradu spawania na materiale
odpadowym.

Przylozy¢ elektrode w odleglosci okolo 2 cm od miejsca spawania, zalozy¢ maske spawalnicza.Nastgpnie zajarzy¢ luk
elektryczny stosujac metode iskrowg lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie wida¢ luk elektryczny,
ktérego dlugo$¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 1,5 $rednicy elektrody.

4
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ZLE DOBRZE
Utrzymanie wlasciwej dlugosci luku elektrycznego jest bardzo wazne. Dlugos$¢ jest Scisle powiazana z napigciem i pradem
spawania. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni moga niekorzystnie wplyna¢ na jakosé spoiny. Elektroda powinna by¢
pochylona pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem plaszczyzny spawania, w kierunku kladzenia spoiny. Zwigkszanie kata
moze powodowac uptyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilno$¢ luku, co w efekcie spowoduje rozpryski

i oslabi spoine.
> 80° <70° 70° - 80°
—=
ZLE

ZLE DOBRZE



Wazne jest, aby podczas calego procesu spawania utrzymywac statg dtugosc¢ tuku. Z uwagi na fakt, ze elektroda topi sie
podczas procesu spawania, nalezy stopniowo obniza¢ zacisk elektrody tak, aby tuku zostata na tym samym poziomie. Kiedy
dtugos¢ elektrody zmniejszy sie do okolo 5 cm nalezy przerwaé spawanie i wymieni¢ elektrode na nowa. Aby przerwaé
spawanie, nalezy po prostu wycofa¢ elektrode z punktu spawania. Zaleca sie zeby elektrode odrywac stopniowo, unoszac ja
wzdtuz spoiny pokrytej zuzlem. Pozwoli to, unikna¢ rozpryskéw i poréw na spawanych materialach.

b LS

ZLE DOBRZE
Nalezy zachowa¢ ostroznos¢, spawany metal i elektroda sg gorace. Powloke Zuzlowa nalezy usung¢ dopiero po ostygnieciu
spoiny, przez niezbyt mocne ostukanie jej miotkiem spawalniczym. Ponowne spawanie mozna rozpocza¢ z miejsca
zakoniczenia poprzedniego, po upewnia poprzedniego, po upewniego, po upewnieniu sig, ze zostala usunigta warstwa zuzlu.
6. KOMBIMASZYNA ( spawanie MASZYN REZYGNOWAC TEN WYBOR OD 1
=Ten obcigzanie rozpowszechniony od ten pobicie musi Ce zawarty
pomiedzy 1/10i 1/5 jego uprawnienie.
=Ten taczacy klamry i ten pobicie terminale musi zawsze by¢ czysty
podobny takze ten pobicie zewngtrzna strona.
=Ten koszt startujgcy od ten seria mie¢ pewien malejacy obciazanie
charakterystyczny , oprécz ty musi uwazaé takze podczas thebattery ma
byt, koszt poniewaz oni kontynuowac¢ wobec wygtosi¢ rozpowszechniony.
7.ZMIANANAPIECIAZASILAJACEGO
Aby zmieni¢ napiecie zasilajgce wystarczy odkreci¢ pokretlo komutatora. Pod nim jest plastikowa krzywka. W zalezno$ci od
wymaganego napigcia nalezy przestawi¢ pokretlo na 230 lub na400V.

8.MONTAZ WYPOSAZENIA DODATKOWEGO

1. Montaz uchwytu

Sruby do montazu znajduija sie na pokrywie gornej spawarki. Nalezy je wykreci¢, ustawié uchwyt i wkrecic $ruby tak, aby mocno
i pewnie trzymaly uchwyt.

2. Montaz kolek

Wsunag¢ o$ w odpowiednie miejsca. Zalozy¢ kola na 0$. Dokreci¢ $ruby trzymajace kola tak, aby sie swobodnie obracaly.

3. Montaz przednich podporek

Sruby potrzebne do montazu znajduja sie na spodzie spawarki. Nalezy je wykrecié, ustawié podporki i dokreci¢ $ruby tak, aby
mocno i pewnie trzymaly panel przedni.

4. wymiana kabla zasilajacego

W przypadky potrzeby wymiany kabla zasilajacego nalezy sie zwroci¢ do uprawnionego zakladu naprawczego.

9.ZALECENIAPOD KATEM D£ON | KOLAMONTAZ

(tylko dla zabawy TEN MODELE ZAOPATRZY C Rezygnowac )
Przemieszcza¢ 1) Wstawic ten rurka metalowa w ten wtasciwy

przestrzen od ten diorn zdecydowany przebojowy do spod

2) Sruby rezygnowad ten wiasciwy $ruba (7)

ten rurka metalowa do plastyczny hnalde.

PRZOD Poprzeé Ten $ruby

(4) jestescie juz pijany od spdd od ten ciato , wiec : Unsrew (4)

ten zaparkowany $ruby i miejsce ten tabliczka znamionowa przéd poprzeé
w klasa wobec zrobi¢ ten otwory odpowiada¢. 2) Sruby ten $ruby znowu
dokrecanie silnie. Kota 1) Ten siekiera (3) jest zosta¢ wprowadzony w

ten wstep przestrzen (9). 2) Wstawi¢ ten weels od siekiera.

3) Ten czopy (1) jestescie uzywany w klasa wobec kloc ten weels od siekiera.
Ten weels jeste$cie teraz zmontowane i mozesz gwiazda dziatanie. 4 4
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Tab.1
— D>
2max [ B e oov [ 230V | 400V
1154 8
T16A T16A
150A 10
170A 16
T25A | T16A | T25A | T16A
200A 25 —
[ECC | IECC
B00R3 | 60303-1

PROTECTOR 100 UNIEN175
Utrzymanie i Nauka reczny

Ten maska jest dostawca rezygnowac jeden spawacz , zrobi¢ powotywanie sig¢ na do maszyna konstruktor. Obronca 100 nie
wymaga nie potrzebowa¢ od nadzwyczajne wydanie gazety zalecenia od sktadowanie , uzywac i utrzymanie czystosc¢ i
dezynfekcja. Ten gora filtry u obrofca 100 jestescie filtry rezygnowaé ten maksimum zabezpieczenie “DIN 12" prawnie dostepny
trzy wymiary , 90x105 50x105 75x98, oparty od witryna wystawowa w wyposazenie. Ten maska jest an dfon tecza pod katem
spawacz i jest dostawca w pewien konny wyposazenie posiadanie : Tecza, szkfo - zabezpieczenie , dion , szkto , 2 $ruby i 4
elastyczny podktadki;

1 Teczka ten maska byle tylko ten szpilki puszka metalowa wybra¢ za swoj zawod ten otwory. fot. 1

2 Wyrazac ten cztery elastyczny podktadki wykonaniem ci$nienie rezygnowac ten narzedzie miat w ten dton , rozpoczecie z
zewnetrzny ci. Fot. 2

3 Sruba ten szkio - zabezpieczenie do maska przy pomocy $ruby wyposazony. Fot. 3

4 Sprzeniewierzy¢ ten diton rozpoczecie z spod. Fot. 4 Ten materiaty w nawigzywac kontakt rezygnowac ten spawacz skoéra
puszka metalowa przyczynowy alergiczny reakcje w usposobit narody.

Ten zdrapany albo uszkodzony okulary powinien by¢ wymienione.
FOT. 1 FOT. 2

FOT. 3 FOT. 4
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GARANZIA: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare
gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione
entro 24 MESI dalla data di messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita
europea ed entro 12 MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione
od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Le
macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO
ASSEGNATO. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino o bolla di consegna.
WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of
performing free of charge the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of
defects of construction within 24 MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate for
countries of the European community and within 12 MONTHS for extracommunitarian countries. The inconvenients
coming from bad utilisation, tamperings or carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is
refused for all direct or indirect damages.The machines which have to be returned, even if they are under guarantee
have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. Certificate of guarantee is valid only if
afiscal bill or a delivery note goes with it.

GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le
remplacement des piéces contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du
matériel al'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur pour des pays du Communauté
européen et dans les 12 MOIS pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent d'une mauvaise
utilisation de la part du client ou d'un mauvais entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services
techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Tout
matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO DE PORT et sera réexpédié en PORT DU. Le
certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal oubulletin d'expédition.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrt ein guter Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, gratis die Auswechslung
von Stiucken wegen schlechter Materialqualitdt oder wegen Herstellungsfehler, nachweisbar innerhalb 24
MONATEN nach Inbetriebnahme der Maschine, vorzunehmen fiir Lander der Europaischen Gemeinschaft und
innerhalb 12 MONATE fiir extracommunitarian Lander. Die Nachteile, welche von einer schlechten Anwendung oder
Nachlassigkeit verursacht werden, sind von der Garantie ausgeschlossen. Weiterhin wird jede Verantwortung fiir
direkte oder indirekte Schaden abgelehnt. Die zuriickgelieferten Maschinen, auch unter Garantie, missen
FREIHAFEN geschickt werden und werden EMPFANGERHAFEN zuriickgeschickt. Der Garantieschein ist nur
glltig wenn von einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen.

GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar
gratuitamente la substitucion de las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en
un plazo de 24 MESES desde la fecha de compra indicada en el certificado para los paises de la Comunidad Europea
yen el plazode 12 MESES para los paises extracommunitarian. Las averias producidas por mala utilizacién o por

( MOD. DITTA RIVENDITRICE (TIMBRO E FIRMA ) N
GARANZIA SALES COMPANY ( STAMP AND SIGNATURE )
REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
WARRANTY EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )
NR. HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT )
GARANTIE AVNEP (LLTAMI M MOAMNUChb )
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MOAHTHE ( SPPAMAA KAI YTIOTPAGH )
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FTAPAHTUA KERESKEDO (BELYEGZO A NEVALAIRAS )
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negligencia, quedan excluidas de la garantia declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o
indirectamente. Las maquinas que sean devueltas, aun estando en garantia se enviaran a PORTES PAGADOS y se
devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera valido unicamente si va acompafado por la factura
oficial y nota de entrega.

GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde
materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel
van hetdoor de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en
binnen 12 MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet
toegestane wijzigingen en slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten maschinen,
auch unter garantie, mussen frei haus an den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden
zuriickgeschickt.

GARANCIJA: Proizvajalec zagotavlja brezhibno delovanje naprave in se obvezuje brezplacno zamenjati dele, ki se
izkazejo za neustrezne ali zaradi konstrukcijskih napak v obdobju 12 MESECEV od dneva prodaje naprave zakaj
pokmeten od European obcina ter notranja stran 12 MESECEYV zakaj extracommunitarian pokmeten. Napake, ki bi
nastale na napravi zaradi neustrezne uporabe naprave, niso zajete v garanciji. Popravila naprav lahko opravlja samo
pooblasceni servis ali prodajalec, ki je napravo prodal. Ob reklamaciji mora biti napravi prilozen garancijski list in
racun prodajalca zadostuje blagajniski listek in potrjena garancija.

FTAPAHTUPOBAHHOCT:.[MpousBoauTent rapaHTUpyeT WCMNpaBHOK paboTy [AaHHOW MpOAyKUUW, a Takke
6ecnnarTHo 3amMmeHy HencnpnaBHbIX YacTel, MOMoMKa KOTOPbIX Bbi3BaHa Ka4eCTBOM Matepuana U KOHCTPYKLuK,
B TeyeHne 24 MECHLIOB no Bcewt espone unun 12 MECALIOB ans cTpaH LWTO He BXOAAT B LUEHIeH rpyny co AHS
npuobpetenus. [laHHas rapaHTUs He MOKPbIBAET Cry4au, Bbl3BaHHbIE HemnpaBenbHbIM WCMOMb30BaHWEM WNK
HebpexHbiM obpalleHreM, a TakKe MNOBpPEeXAEeHUs B pesynbrate BO3AEWCTBUS KakMx-mMbo MOCTOPOHHUX
npegmeTtoB. [@paHTWHbIA TanoH AEeNCTBUTENEH TOMbKO B TOM Crlydae, €Cnv K Hemy npunaraeTtcs 4Yek wunu
HaknagHas.

GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie
porto oplacone z géry ten wymiana od ten czesci ktéry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly réznice jakosciowe
od ten materialny albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna
, udowodnil od swiadectwo pod katem kraje od ten Europejski wspolnota i rezygnowac 12 MIESIACE pod katem
extracommunitarian kraje. Ten niewygodny pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien
wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko odpowiedzialnosc jest odmoéwiony mimo kierowac albo ukryty
damages.The maszyn ktéry ma byc zwracany, chociazby nawet oni sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z
kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca. Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy
tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny idzie rezygnowac ono.
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