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@ INSTRUKCJA UZYTKOWANIA SPAWARKI TRANSFORMATOROWEJ

56H800 / 56H802 / 56H804

WAZNE: PRZED URUCHOMIENIEM SPAWARKI NALEZY DOKtADNIE ZAPOZNAC SIE Z TRESCIA INSTRUKCIJI
OBSLUGI, TAK ABY WSZYSTKIE PRACE ZWIAZANE Z UZYTKOWANIEM | KONSERWACJA SPRZETU WYKONAC
PRAWIDLOWO.

PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

ZABEZPIECZENIE PRZED POPARZENIEM:

W czasie spawania nalezy uzywac zaktadaj dtugich rekawic siegajgcych do tokci. Koniecznie trzeba sie upewni¢
czy buty sg dobrze zasznurowane, guziki ubrania doktadnie zapiete, zwtaszcza pod szyja, kieszenie zakryte tak
aby iskry lub odpryski roztopionego metalu nie mogty dostac sie do wnetrza ubioru.

Szkto do maski spawalniczej musi by¢ odpowiednio zaczernione. Nie wolno uzywac peknietego lub
uszkodzonego szkfa poniewaz promieniowanie moze przenikna¢ przez nie i spowodowac uraz wzroku.
Uszkodzone lub pekniete szkta nalezy natychmiast wymienic

Nie wolno zaktada¢ zattuszczonych lub zaoliwionych ubran poniewaz iskra moze je zapali¢. Nie wolno dotykac
goracego spawanego metalu lub elektrody gotymi rekami.

ZABEZPIECZENIE PRZED TRUJACYMI WYZIEWAMI

ﬁ Toksyczne dymy, wyziewy i ciepto wytwarzane przez tuk spawalniczy moze wywotaé powazne dolegliwosci lub
chorobe. Chron swoje zdrowie wykonujac spawanie w obszernych pomieszczeniach . Jezeli pomieszczenie jest
mate powinno ono by¢ dobrze wentylowane oraz powinien byc¢ zainstalowany wyciag.

ZABEZPIECZENIE PRZED OGNIEM | WYBUCHEM

A Nalezy pamieta¢, ze tuk spawalniczy , ptomien, rozpryskujace iskry , goragce odpryski lub kawatki metalu w ze-
tknieciu z palnymi materiatami moga spowodowac pozar lub wybuch. Iskry lub spadajace odpryski moga prze-
nikna¢ przez szczeliny, otwory w podtodze $cianach , drzwiach lub oknach. Aby uchronic sie przed ogniem lub
wybuchem zawsze nalezy utrzymywac stanowisko spawalnicze w czystosci.
Nigdy nie spawa¢ w poblizu materiatéw tatwopalnych a po zakoriczeniu spawania nalezy upewnic sie czy nie
ma palacych sie iskier lub wiekszych kropel zarzacego sie metalu, oraz czy nie tli sie materiat w poblizu miejsca
spawania.

ATMOSFERA WYBUCHOWA

é Nigdy nie spawac, gdy w powietrzu moga znajdowac sie zapalne pyly, gazy lub opary cieczy takich, jak paliwa
lub rozpuszczalniki .

ZABEZPIECZENIE PRZECIWKO PORAZENIU ELEKTRYCZNEMU:

A Dotykanie nie izolowanego przewodu lub spawanego detalu moze spowodowac $miertelne porazenie

Nigdy nie dotykaj gotymi wilgotnymi rekami powierzchni podczas spawania. Dbaj o to, aby twoje ciato i ubra-
nie byto suche.
Nigdy nie spawaj w wilgotnym otoczeniu bez odpowiedniego zabezpieczenia przed porazeniem.
Nigdy nie spawaj zbiornikdw w ktérych wczesniej przechowywane byty materiaty lub ciecze fatwopalne.
Nigdy nie prébuj rozmrazac rur.
Nigdy nie dotykaj elektrody lub innego metalowego elementu bedacego w obwodzie spawalniczym w czasie
pracy spawarki.
Uzywaj tylko izolowanych ztaczy do potaczenia przewoddéw spawalniczych.
Systematycznie sprawdzaj przewody , czy nie sg zuzyte, przeciete lub nie maja innych uszkodzen.
Wymieniaj natychmiast wszystkie uszkodzone przewody , aby unikna¢ porazenia.
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URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE

Nie wolno pomija¢ zadnych zabezpieczen znajdujacych sie w obwodzie zasilajacym (bezpieczniki przecigze-
niowe, réznicowo-pradowe itd.)

Przed zamontowaniem , sprawdzeniem lub naprawa spawarki odtaczy¢ gtdwne zasilanie , aby unikna¢ przy-
padkowego wiaczenia.

Po zakonczeniu pracy zawsze odtaczac spawarke od gtéwnego zasilania.

ZALECENIA DLA OSOB UZYWAJACYCH ROZRUSZNIKI SERCA

c Pole magnetyczne wytworzone przez silne prady uzywane podczas spawania mogg stanowi¢ zagrozenie dla
0s6b uzywajacych rozruszniki serca. Powinni oni zwréci¢ sie do lekarza , czy moga przebywac lub przechodzi¢
obok miejsca, gdzie prowadzone sg prace spawalnicze.

OBStUGA

PODLACZANIE | URUCHAMIANIE URZADZENIA

W spawarkach przystosowanych do pracy na dwa napiecia mozna nastawi¢ odpowiednig wartos¢ przetaczni-
kiem po uprzednim odblokowaniu zabezpieczenia. Wielkos¢ wtyczki na korcu przewodu przytaczeniowego
musi by¢ odpowiednio dobrana do przytacza zasilania zgodnie z przepisami.

Spawarki wyposazone sa w samoczynny wytgcznik z termicznym przekaznikiem, chronigcym spawarke przed
przegrzewaniem. Zadziatanie bezpiecznika sygnalizowane jest optycznie.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci nalezy upewnic sie, czy napiecie i natezenie pradu zgodne jest z war-

@ tosciami podanymi na tabliczce znamionowej. Nastepnie nalezy zamontowac wtyczke na przewodzie zasila-
jacym i sprawdzi¢ prawidtowos¢ podtaczenia uziemienia (przewdd w kolorze zé6tto-zielonym). Przewdd zasila-
jacy powinien by¢ zaopatrzony w zabezpieczenia w postaci bezpiecznikéw topikowych lub automatycznych
wylacznikéw o zakresie odpowiednim do mocy urzadzenia. Podtaczyc¢ spawarke do pradu i skontrolowag, czy
Swieca sie lampki kontrolne.

@ WAZNE: Wszystkie elektryczne czesci spawarki sa pokryte konserwujaca zywica. W czasie pierwszych minut po
wigczeniu moze wydobywac sie zapach, ktéry z czasem przestanie sie ulatniac.

Spawarka nie moze by¢ narazona na opady atmosferyczne.

Upewnij sig, czy wlot i wylot powietrza chtodzacego nie jest zatkany.

Zapewnij dobry styk miedzy przedmiotem spawanym, a zaciskiem spawarki.

Ustaw pokrettem, odpowiednie do grubosci materiatu i typu spoiny, natezenie pradu. Podziatka widoczna jest
w okienku.

Wysokie natezenie pradu spawania moze zaktocac dziatanie innych urzadzen elektrycznych

ZALECANE ELEKTRODY

Do spawarek transformatorowych stosowac elektrody produkcji Huty Baildon typu ER150 (lub ich zagraniczne
@ odpowiedniki) przystosowane do spawania niskim napieciem powyzej 45V.
NIE STOSOWAC elektrod w otulinie rutylowej typu ER146 (lub ich zagranicznych odpowiednikéw) poniewaz
otrzymuje sie nieodpowiednig jako$¢ spawu.

@ SCHEMAT PODLACZANIA WTYCZKI | USTAWIENIA PRZELACZNIKA DLA SPAWARKI
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56H802

TABELA ZALECANYCH ELEKTROD | PRADU SPAWANIA W ZALEZNOSCI OD GRUBOSCI SPAWANEGO

MATERIALU
v
(I
A mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3.2 105 - 140

PARAMETRY TECHNICZNE

PARAMETRY TECHNICZNE J.M. 56H800 56H802 56H804
Napigcie zasilania V AC 230 230/400 230/400
Czestotliwos¢ zasilania Hz 50/60 50/60 50/60
Napiecie biegu jalowego \ 48 48 48
Maksymalny pobor mocy kw 6,2 7,0 10,0
Amperaz A 55-160 60-180 80 -250
Przecigzenie % 10 10 10
Klasa ochrony P 21 21 21
Srednica elektrody mm 2.0-4.0 2.0-4.0 20-5.0
Masa kg 16,5 17,0 20,5
Wymiary mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Odpady wytworzone przez maszyny elektryczne nie moga by¢ traktowane jak normalne smiecie
domowe. Nalezy dokona¢ odzysku tam, gdzie istnieja zajmujace sie tym odpowiednie osrodki.
Skonsultowac sie z administracja lokalng lub ze sprzedawca w celu uzyskania porad na temat
zbidrki i usuwania odpadow.
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity/
/Megfelelési Nyilatkozat (EK)/

C€

Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp. k.
Ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa, Polska

Wyréb / Product / Termék / Spawarka / Welding machine / Hegeszt6 /
Model / Model./ Modell / 56H800
Numer seryjny / Serial number /Sorszam/ 00000 + 99999

Producent / Manufacturer / Gydrté /

Opisany wyzej wyrdb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE Directives:/
/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/

Dyrektywa Niskonapieciowa 2006/95/WE
/Low Voltage Directive 2006/95/EC/
/2006/95/EK Kisfeszliltségli berendezések/

Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2004/108/WE
/EMC Directive 2004/108/EC/
/2004/108/EK Elektromdgneses dsszeférhetéség/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE
/RoHS Directive 2011/65/UE/
2011/65/EK RoHS

oraz spetnia wymagania norm:
/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak:/

EN 50060:1989+A1; EN 60974-1:1998+A1:2000+A2:2003; EN 60974-6:2003;
EN 60974-10:2003; EN 61000-3-11:2000

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym umieszczono znak CE: 07
/Last two figures of CE marking year:/
/A CE jelzés felhelyezése évének utolso két szdmjegye:/

Nazwisko i adres osoby majacej miejsce zamieszkania lub siedzibe w UE upowaznionej do przygotowania
dokumentacji technicznej

/Name and address of the person who established in the Community and authorized to compile the technical file/
/A mliszaki dokumentdcié &sszedllitdsdra felhatalmazott, a kozbsség teriiletén lakdhellyel vagy székhellyel
rendelkezé személy neve és cime./

Pawet Szopa
Ul. Pograniczna 2/4 .
02-285 Warszawa \/:/EHE‘/[ _gxfx&_

Pawet Szopa

Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX

/GRUPA TOPEX Quality Agent /

/A GRUPA TOPEX MinGségligyi meghatalmazott képviseléje/
Warszawa, 2014-08-26
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity/
/Megfelelési Nyilatkozat (EK)/

C€

Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp. k.
Ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa, Polska

Wyréb / Product / Termék / Spawarka / Welding machine / Hegeszté /
Model / Model. / Modell / 56H802
Numer seryjny / Serial number /Sorszam/ 00000 + 99999

Producent / Manufacturer / Gydrté /

Opisany wyzej wyrdb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE Directives:/
/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/

Dyrektywa Niskonapieciowa 2006/95/WE
/Low Voltage Directive 2006/95/EC/
/2006/95/EK Kisfeszliltségli berendezések/

Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2004/108/WE
/EMC Directive 2004/108/EC/
/2004/108/EK Elektromdgneses dsszeférhetéség/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE
/RoHS Directive 2011/65/UE/
2011/65/EK RoHS

oraz spetnia wymagania norm:
/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak:/

EN 60974-1:1998+A1:2000+A2:2003; EN 60974-10:2003; EN 61000-3-11:2000

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym umieszczono znak CE: 07
/Last two figures of CE marking year:/
/A CE jelzés felhelyezése évének utolso két szamjegye:/

Nazwisko i adres osoby majacej miejsce zamieszkania lub siedzibe w UE upowaznionej do przygotowania
dokumentacji technicznej

/Name and address of the person who established in the Community and authorized to compile the technical file/
/A mliszaki dokumentdcié dsszedllitdsdra felhatalmazott, a kozésség teriiletén lakdhellyel vagy székhellyel
rendelkezé személy neve és cime./

Pawet Szopa
Ul. Pograniczna 2/4
02-285 Warszawa r—/g,@é hsx'?-x&

Pawet Szopa

Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX

/GRUPA TOPEX Quality Agent /

/A GRUPA TOPEX Mindségligyi meghatalmazott képviseléje/
Warszawa, 2014-08-26
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Deklaracja Zgodnosci WE
/EC Declaration of Conformity/
/Megfelelési Nyilatkozat (EK)/

C€

Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp. k.
Ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa, Polska

Wyréb / Product / Termék / Spawarka / Welding machine / Hegeszt6 /
Model / Model./ Modell / 56H804
Numer seryjny / Serial number /Sorszam/ 00000 + 99999

Producent / Manufacturer / Gydrté /

Opisany wyzej wyrdb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE Directives:/
/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/

Dyrektywa Niskonapieciowa 2006/95/WE
/Low Voltage Directive 2006/95/EC/
/2006/95/EK Kisfeszliltségli berendezések/

Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2004/108/WE
/EMC Directive 2004/108/EC/
/2004/108/EK Elektromdgneses dsszeférhetéség/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE
/RoHS Directive 2011/65/UE/
2011/65/EK RoHS

oraz spetnia wymagania norm:
/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak:/

EN 60974-1:1998+A1:2000+A2:2003; EN 60974-10:2003; EN 61000-3-11:2000

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym umieszczono znak CE: 07
/Last two figures of CE marking year:/
/A CE jelzés felhelyezése évének utolso két szamjegye:/

Nazwisko i adres osoby majacej miejsce zamieszkania lub siedzibe w UE upowaznionej do przygotowania
dokumentacji technicznej

/Name and address of the person who established in the Community and authorized to compile the technical file/
/A mliszaki dokumentdcié &sszedllitdsdra felhatalmazott, a kozésség teriiletén lakdhellyel vagy székhellyel
rendelkezé személy neve és cime./

Pawet Szopa
Ul. Pograniczna 2/4
02-285 Warszawa ‘/-/Bﬁyé hsxfx&

Pawet Szopa

Petnomocnik ds. jakosci firmy GRUPA TOPEX

/GRUPA TOPEX Quality Agent /

/A GRUPA TOPEX Minéségligyi meghatalmazott képviseléje/
Warszawa, 2014-08-26
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(GB) INSTRUCTION MANUAL

FOR 56H800 / 56H802 / 56H804 ARC WELDER

IMPORTANT: TO CARRY OUT ALL TASKS RELATED TO EQUIPMENT USE AND MAINTENANCE CORRECTLY,
READ CAREFULLY THIS INSTRUCTION MANUAL PRIOR TO STARTING THE WELDER .

SAFETY REGULATIONS

PROTECTION AGAINST BURNS:

When welding use gloves long enough to cover elbows. Ensure the shoes are tied up correctly, all the buttons
of clothing are fastened, especially those close to the neck, and pockets are covered so sparks or chips of mel-
ted metal cannot get inside the clothing.

Glass in welding mask must be properly shaded. Do not use cracked or broken glass, otherwise radiation may
get through it and cause eye injury. Replace cracked or damaged glass immediately.

Do not use clothing, which is dirty with grease or oil, because a spark might set it on fire. Do not touch hot,
welded material or electrode with bare hands.

ﬁ PROTECTION AGAINST HARMFUL FUMES:

Toxic smoke, fumes and heat produced by welding arc may cause serious ailment or sickness. Protect your he-
alth and weld in spacious rooms. If the room is small, it must be well ventilated and there must be air extractor
installed.

ﬁ PROTECTION AGAINST FIRE AND EXPLOSION

Remember that welding arc, flame, scattering sparks, hot splinters or pieces of metal may cause fire or explo-
sion when in contact with flammables. Spark or falling splinters may get through slots, holes in the floor, walls,
doors or windows.

To protect yourself against fire or explosion, always keep your welding place tidy.

Never weld near flammables. After welding ensure there are no burning sparks or bigger drops of glowing
metal, and there are no smouldering materials around the place of welding.

EXPLOSIVE ATMOSPHERE
Do not weld when air may contain flammable dust, flammable gas or fumes of liquids like fuels or solvents.

PROTECTION AGAINST ELECTRIC SHOCK:

Touching welded object or a wire without insulation may result in fatal injury.

Never touch the welded surface with bare, wet hands during welding. Ensure your body and clothing are dry.
Do not weld in wet environment without appropriate protection against electrical shock.

Never weld containers that previously contained flammable materials or liquids.

Never attempt to defrost pipes.

Never touch electrode, or any other metal object in the welder circuit, when the welder is operating.

Use only insulated terminals to connect welding wires.

Check wires on a regular basis against wear, cuts and other damages.

Replace all damaged wires immediately to avoid electric shock.

é PROTECTION DEVICES

Do not walk-around any protection devices in the power supply circuit (fuses, residual current circuit breakers etc.).
Disconnect the power supply before installation, checking or testing the welder to avoid switching it on acci-
dentally.

After the work is finished, always disconnect the welder from power supply.

> B

f INSTRUCTIONS FOR PERSONS WITH HEART PACEMAKERS

Magnetic field produced by high intensity current that is used for welding may pose a threat for persons who
use pacemakers. They shall ask a physician, whether they can stay in or pass by the places where welding works

are carried out.
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OPERATION

CONNECT AND START THETOOL

For welders designed to operate at one of two defined voltage levels, set appropriate voltage with the selector
switch after unlocking protection element. Size of the plug at the end of the connector cable must be matched
with the power supply socket in accordance with regulations.

Welder is equipped with tripper and temperature relay that protect the welder against overheating. Actuation
of protection is signalled visually.

CONNECTION TO POWER SUPPLY NETWORK

Before connecting the tool to mains network ensure the supply voltage and current match the values shown

@ on the rating plate. Next attach plug to power cord and ensure the protective earth connection is correct (yel-
low-green wire). Power cord must be protected with fuses or circuit breakers, their operating range must be
appropriate for the tool operating power. Connect the welder and power supply, and ensure the monitoring
indicators are lit.

IMPORTANT: All electrical parts of the welder are coated with protective resin. During first few minutes after
switching the tool on, a smell may appear that will vanish after some time.

Do not expose the welder to rain.

Ensure the cooling air intake and outlet are not obstructed.

Provide good connection between welded object and the welder clamp.

Use the dial to set current intensity adequate for material thickness and type of the weld. Scale is visible in the
window.

High intensity of welding current may interfere with operation of other electrical devices.

RECOMMENDED ELECTRODES

With arc welders, use ER150 electrodes manufactured in Huta Baildon steelworks (or foreign equivalents), de-
signed for welding with low voltage above 45V.

DO NOT USE ER146 electrodes in rutile coating (or foreign equivalents), as they produce welds of unsatisfac-
tory quality.

@ SCHEME OF PLUG CONNECTIONS AND SETTING OF THE WELDER SELECTOR SWITCH
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56H802
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@ TABLE OF RECOMMENDED ELECTRODES AND RECOMMENDED WELDING CURRENT DEPENDING ON

THICKNESS OF THE WELDED MATERIAL

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50
20-35 2,0 50-75
25-3,0 2,5 75-105
3,0-4,0 32 105 - 140
TECHNICAL PARAMETER UNIT 56H800 56H802 56H804
Supply voltage V AC 230 230/400 230/400
Current frequency Hz 50/60 50/60 50/60
Open-circuit voltage \Y 48 48 48
Maximum power consumption | kW 6,2 7,0 10,0
Amperage A 55-160 60-180 80-250
Overload % 10 10 10
Protection class IP 21 21 21
Electrode diameter mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Weight kg 16,5 17,0 20,5
Dimensions mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375
Wastes produced with electrical machines cannot be processed like ordinary household wastes.
Recycle only where appropriate plants are available. Consult local authorities or the seller to obtain
instructions on gathering and disposing wastes.
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WUHCTPYKLUUA NO SKCINTYATAUUUN TPAHCOOPMATOPHOIO @
CBAPOYHOrO AIMAPATA

56H800 / 56H802 / 56H804

BHUMAHME: NEPEJ HAYAJTOM PABOTbI CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM HEOBXOAMMO O3HAKOMUTbLCA
C COOEPKAHMEM HACTOALLEN NHCTPYKLWW ANA NPABUTbBHOM SKCNNYATALMM N HALNEXALLErO

YXO[A 3A OBOPY[JOBAHMEM.
TPEBOBAHWA BE3OINACHOCTU
3ALLUTA OT OXKOrOB:

Bo BpemMA CBapKu Nosib30BaTbCA ONTMHHbIMU pa6oq|/|M|/| nepyaTtkamn 0o NOKTA. HeO6XO,ﬂMMO y6€ﬂ,I/ITCﬂ, yTO
O6be XOPOLO 3allHYypOBaHa, a NyroeuuUbl oaexabl 3aCTErHyThl, NpeXxae Bcero, nog ween; KapMaHbl 3aKpbITbl
Tak, 4TOObI NCKPbI NN OCKOJIK/ MeTaJlJla He nonanu nog opexay.

ﬂﬂﬂ 3alWnTbl 3peHnA ob6s3aTtenibHa 3alinTHaA MacCka C 3aTeMHEeHHbIM CTEKJTOM. 3anpeu4aeTc;| Nnonb30BaTbCA
Mackom ¢ NnoBpeXAeHHbIM CTEKTIOM (Hanpmmep, C TpeLLl,I/IHaMVI), TaK KakK ymMeHbllaeT ypOBEeHb 3allunTbl U
MOXEeT NPUBECTU K MOBPEXAEHNIO 3PEHNA. TpECHyBLlJee NI NHbIM o6pa30M noBpexneHHoe CTeKkno cenyer
HemMmeaNleHHO 3aMeHUTb.

3ar|peu.|aeTCH HOCUTb 3arpA3HEHHYI0 MaCc/iIOM ofeXxay, TakK KaK M3-3a NCKPbl MOXeT I'IpOVI30IZTVI BO3ropaHwue.
3anpeu.|aeTCH NpuKacaTbCA roJibiMn pyKamm K CBapuBaeMomMy MeTasuly Unmn 3N1eKTpoay.

3ALLUTA OT AA0BUTbIX UCMAPEHUIA:

ToKCMYeCKMI AblM, UCMApPEeHNA 1 TEMNOoTa, CONPOBOXAaloLWme 3a)KuraHme AYyrn, MOryT Bbi3BaTb Ce€pbe3Hble
HegoMoraHua nnn 3abonesaHus. 3a6oTacb 0 3[40pPOBbe, CBapPKY NPOBOAUTb B MOMELLEHNAX 60nbLLION NNOWaAN.
Ecnn nomelyeHre maneHbKoe, OHO JOMKHO UMETb XOPOLWYO BbITAXKHYIO BEHTUNALIMIO.

B3PbIBO- U MOXAPO3ALLUTA

HeO6XO,EI.I/IMO NOMHWUTb, YTO CBapOYHaA Ayra, rjiamsa, UCKpPbl, ropAavyne OCKOJIKM UIn KyCcKU MeTasyia npu
COMPUKOCHOBEHNN C BOCMJIAMEHAKLWMNMNCA MaTeprasiaMmn MOTryT Bbi3BaTb MNoXap Wnn B3pPbiB. |/|CKpr mnnn
OCKOJIKM MOTYT NnonacTb B Wen B NoJy, CTeHaXx, ABEPAX N OKHaX.

C Lenbio 3alTbl OT OrHA UK B3pbiBa HeO6XO,E|,VIMO cofepxatb pa6oqee MeCTO B UMNCTOTE.

He npoBOAUTb CBAPKY B6/IM3N NerkoBoCnIiaMeHALWNXCA MaTepuranos, a Nocne 3aBepLlleHna CBapKkn y6e;|,|/|Cb
B OTCYTCTBUM TOPALWNX NCKP WA KPYMNHbIX Kanelb KUNALWEro Metasnna, a Takxke B OTCYTCTBUM Therwnx
maTtepuanos B6/IM3U MecTa CcBapKu.

B3PbIBOOMACHAA ATMOCOEPA

He pa6OTaTb CO CBAapOYHbIM annapatom, ecjii B BO34yXe MOryT HaXoAUTbCA roptovasn Nbinb, ras niav ncnapeHna
KNAKOCTU, HAaNpUMep, TONNBA UKW pacTBOpUTENEN.

3ALNTA OT NOBPEXXAEHUA SJIEKTPUYECKUM TOKOM:

KOHTaKT ¢ HensonMpoBaHHbIM Kabenem wunv cBapuBaeMol [AeTaiblo MOXeT MPUBECTU K CMepTesibHOMY
nopaxeHuto.

3anpellaeTca NprKacaTbCA rofbiMy BaXKHbIMU PyKamy K NMOBEPXHOCTM BO Bpemsa CBapKu. Teno u ogexpa
LLOMKHBbI BbITb CYyXVIMK.

CBapKa BO BNa)KHOI cpefie 6e3 cnewLmanbHON 3almTbl OT NMOpaXkeHVA 3anpeLyeHa

3anpellaeTca cBapuBaTbh EMKOCTHU, B KOTOPbIX paHee XpaHUIMCh IerkoBoCmniaMeHsIoLLeca Matepuraibl.
MonbITKK pasmopaxnsaHua TPy6 3anpeLyeHbl.

He npurkacaTbca K aneKTpoAy Unu apyromy Metaninyeckomy SfeMeHTy CBapOYHOI Lienu Bo Bpems paboTbl
CBapOYHOro annapara.

[InA noAKnoYeHNA CBapOYHbIX LUIAHTOB 1 NMPOBOAOB UCMOJb30BaTh TONIbKO N30/IMPOBaHHbIE MyTbI.
CuctemaTtyeckm NpoBepATb LWaH 1 MPOBOAA Ha Hannumne ClefoB U3HOCA, MOBPEXAEHNA 1 T.M.
MoBpexaeHHble NPOBOAA 1 LWNAHTU 3aMEHATb BO M36exaHre nopaxeHus.

3ALLNTHOE OBOPYAOBAHUE
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3anpeluaeTcs 06X0ANTb Kakne-nnMbo 3allUTHbIE SNIEMEHTbI, HAXOAALLMECA B Lienun NTaHnA (MpefoxpaHuTeni
OT neperpysok, AnpdepeHuranbHON TOKOBOM 3aLlnTbl 1 T.M.)

Mepen cbopKo, NPOBEPKOI COCTOAHMA MO0 PEMOHTOM CBaPOYHOTO arnnapata OTK/toYaTb OCHOBHOE NUTaHme
BO M36exaHuie HerpejHaMepPEeHHOTO BKITIOYEHNA.

Mocne 3aBepLueHnA paboTbl OTKOYATb CBAPOYHbIN annapat OT OCHOBHOTO MUTaHUA.

PEKOMEHAALMW ANA UL, C SNEKTPOCTUMYNIATOPAMU CEPAEYHOW AEATENIbHOCTHU

MarHuTHOe norne, o6pasyemoe CUNIbHBIMU TOKaMW, NCMONb3yeMbIMI BO BPEMA CBAPKKU, MOXET 6bITb ONAaCHbIM
ana nioge ¢ UMNNaHTUPOBaHHbIMUN SNEKTPOCTUMYNATOPaMU cepgeyHolr peAtenbHoOCcTU. OHU  JOSKHbI
MPOKOHCYNbTNPOBATbCA C BPa4YOM, MOXKHO /I HaXOA4NTbCA NN MPOXOANTb B6M3U MecTa CBapPOYHbIX pa60T.

PABOTA

NOAKNIOYEHUE U NYCK OBOPYAOBAHUA

B cBapouHbIx annapartax, I'Ipl/ICI'IOCO6J'IeHHbIX K pa60Te C ABYMA HaNpAXeHWAMU TOKa MOXHO 3a[aTb
HeobXxo1MMOe 3HaUYeH e C MOMOLLbIO nepeknioyaTena nocse npefaBapuUTeNbHOro CHATUA 3aLWKTbl. Pa3mep BUNKn
npucoeanHUTENbHOro NPoBoAa A0J1XKeH COOTBETCTBOBATb rHe34y CoracHoO ,quICTByK)LLI,l/IM NONOXEHNAM.
CBapouyHble annapatbl OCHaLLeHbl aBTOMaTMYEeCKM BblK/louaTesiemM C Tepmopene, 3alyMiyatoLM CBapOYHbIN
annapar oT neperpesa. Cpa6aTbIBaHVIe npefoxpaHnTena CUrHanusnpyeTca onTuyeckn.

NOAKNIOYEHUE K CETU

Mepen noaknoyeHnem obopyaoBaHMe K ceTn y6euTbCs, UTO HamnpsKeHne Toka COOTBETCTBYET 3HaUeHUAM,
yKasaHHbIM Ha LWuibanKe obopyfoBaHUA. 3aTeM NPUCOeAUHUTb BUMKY K LUHYPY MWTaHWA 1 NpPOBepUTb
npaBuibHOE NOAK/M0YEHVEe 3a3eMeHnA (KenTo-3eneHbln NpoBopa). LUHyp nuTaHnA fomxeH nMeTb 3alunTbl B
dopMme NnaBKMx NpefoxpaHnTenen v aBToMaTMUYecKrx BbiktouaTenei c napameTpamu, COOTBETCTBYIOLVMM
MOLLHOCTU 06opyaoBaHuA. MoAKMOUMTb CBApPOYHbIA anmnapaT K WCTOYHWKY TOKa U MpoBepuTb paboTy
KOHTPOJbHbIX TaMMoYeK.

BHUMAHME: Bce aneKkTpryecKre sneMeHTbl CBapOYHOro anmnapaTa NoKpbITbl CleynanbHoOn cMonol. B teueHne
nepBbIX MUHYT MOC/e BKAOUEHNA MOXKET UyBCTBOBATbCA 3anaX, KOTOPbI MO3AHEee NCYe3HET.

He nogsepratb CBapoOYHbIii annapart BO3AENCTBUI0 aTMOCHEPHbIX OCAAKOB.

Y6eanTbCs, UTO BXOZ 1 BbIXOJ OX/1aXKAAIOLLEro BO3AyXa HE 3aKynopeHb!.

O6ecneunTb XOPOLLMI KOHTAKT MeXAY CBapviBaeMbIM NPeAMETOM U 33XKMOM CBapOYHOro anmnapara.
Perynatopom 3agaTtb HampsikeHne TOKa, B 3aBMCMMOCTYM OT TOJILWMHbI MaTeprana 1 TMna CBAapOYHOrO LWBA.
LLIkana BMAHa B OKOLLEYKE.

Bblcokoe HanpsKeHve ToKa CBapKU MOXET Bbi3blBaTb C60 B paboTe Apyroro 060pyaoBaHus.

PEKOMEHAYEMbBIE SNIEKTPO/AbI

[na TpaHchOpPMATOPHbIX CBAPOUHBIX annapaToB PeKOMeHAYyeTCA MPUMeHATb 3nekTpodbl Baildon trna ER150
(M ux aHanoru), NPUCNocobnieHHble K CBapKe NPU HU3KOM HanpsiXeHun cBbile 45 B.

HE NMPUMEHATDb pytunosble anekTpogbl Tuna ER146 (unu nx aHanoru), Tak Kak KauecTBo CBapku He bygeT
COOTBETCTBYIOLMM.

@ CXEMA NOAKJ/TIOYEHUA BUNKU U HACTPOWKA NMEPEKJTIOYATENA A1 CBAPOYHOIO AMMAPATA
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TABJINLA PEKOMEHAYEMbIX 3NIEKTPOAOB U TOKA CBAPKW B 3ABUCUMOCTU OT TOJILWUHbDI
CBAPUBAEMOIO MATEPUANA

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-35 2,0 50-75

25-30 2,5 75-105

3,0-4,0 3,2 105-140

TEXHUYECKUE JAHHDIE:

TEXHWYECKUE MAPAMETPbI | EA. U3M. 56H800 56H802 56H804
HanpsxeHne nutaHua B AC 230 230/400 230/400
YacToTa nuTaHus My 50/60 50/60 50/60
HanpsaeHune xonoctoro xopa B 48 48 48
,\,\,/llgchMONC‘iﬂbHoe noTtpe6neHve KBT 6,2 70 100
HanpseHne Toka A 55-160 60 - 180 80 - 250
Harpyska % 10 10 10
Knacc 3awmtbl IP 21 21 21
NnameTp anekTpopa MM 20-4.0 20-4.0 20-50
mMacca Kr 16,5 17,0 20,5
Pasmepbl MM 480/300/375 480/300/375 480/300/375

neKkTponpubopbl He crieayeT BbibpachbiBaTb BMECTE C JOMALUHUMM OTXOAaMK, UX CleflyeT nepeaatb B
cneLmanbHbIA NYHKT yTuamsaummn. Viipopmaumio Ha Temy cbopa v yTUNM3aLmMy TakuX OTXO[0B MOXET
npefoCTaBUTb NPoaaBeL, 060PyAOBaHMA UM MECTHbIE BNACTU.
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(UA) IHCTPYKLJIA 3 EKCIIIYATALIT
AIAPATY 3BAPIOBAJIbHOIO TPAHC®OOPMATOPHOIO

56H800 / 56H802 / 56H804

YBATA!TEPE[ BBIMKHEHHAM 3BAPIOBAJIbHOIO AMAPATY CJ1IJ O3HAVIOMUTICA 3 LIIEIO IHCTPYKLIIEIO
3 EKCMTYATALLIT. EKCMTYATALLIKO TA PETTIAMEHTHI POBOTW CJ1IL BUKOHYBATU BUKJTIOYHO 3rIAHO 3
L€ IHCTPYKLIEO.

TNMPABUJIA TEXHIKU BE3IEKU

MOMNEPEAXEHHA ONIKIB

Mig yac 3BaptoBaHHA CNif BAAraTM PyKaBuULi 3 JOBrMMU, A0 NIKTiB, Kparamu. Criig yneBHUTUCA, Wo 6yTn fjobpe
3alUHYpOBaHi, I'y3VK1 BOpaHHA [obpe 3amHyTi, 0CO6AMBO Mif WMED, KULWEHi MPUKPUTI TaKUM YMHOM, W06
icKpw 4n 6pU3KM PO3TOMIEHOrO METasy He MOTPaNUIN BCePe[UHY OAATY.

CK10 y MacLii 3BaptoBasibH1Ka MOBVHHO OyTY BiAMOBIAHVM Y/HOM 3a4opHeHe. KaTeropnyHo He JonycKaeTbCs
BMKOPWUCTOBYBATN MaCOK 3 TPICHYTUM UM MOLIKOPKEHUM CKNOM, OCKiNIbKN OMPOMIHEHHA 3[aTHE NPOHUKHYTU
Kpi3b TaKe CKNO i CIPUYMHUTICA [O TpaBmu 30py. MNoLKoaxeHe Un TPiCHyTe CKNO CI1if HeramHoO 3aMiHUTN.

He ponyckaeTbca BgAraty 3ananaHe XXUPoM Y ONMBOL BOPaHHS, OCKINIbKM Yepe3 MoTparnieHHs iCKpu Take
BOpaHHA 3[aTHe cnanaxHyTu. He cnif TopKaTnca rapayoro meTany, Lo 3BaproeTbCA, YN eNleKTPOAY rofimmm py-
Kamu.

NOMEPEAMEHHA BOUXAHHA OTPYWUHUX FA3IB

A TOKCUYHWI AnM, ra3un Ta Tenno, Wo BUAINAITLCA 3i 3BaptoBanbHOI AYrK, 3AaTHI CNPUYNHUTACA JO CYyTTEBOTO

3aXBOpPIOBaHHA. HaranbHO pekoMeHAy€eTbcA 0bepiraTi BnacHe 340PO0B'A LWAAXOM rnpaLi TibKY B MPUMILLEHHAX
3 BeNIMKO KybaTypoto. B pasi HeobxigHOCTi npaui B ManeHbKOMy npuMmilleHi cnif 3abesneunty nomy fobpy
BEHTUNALLiIO Ta BCTAHOBUTY BUTAXKHY BEHTUNALLiIO.

MNONEPEAMEHHA CNANAXY | BUBYXY

A Cnig nam'aTaTi, O 3BaproBasibHa Ayra, Nosiym's, ickpu, Lo po36pu3KyTbCs, rapayi APYCKM UM LUMATKV MeTany
B pas3i 3iTKHEHHSA 3 MaTepianamu, Lo NIerko 3aiMaloTbCA, 3AaTHI CMPUYNHUTACA [0 NOXKEXi un BUOYXy. Ickpu um
nagatoui 6pUCKM MOXKYTb MPOHMKHY TV KPi3b LWiNVHKX, OTBOPU B NiAN03i, CTiHaX, ABEPSX UM BiKHaX.
LLlo6 3ano6irty noxexi um BMbyxy, Cnifl 3aBXau yTprmMyBaTyi poboue MicLie 3BaproBasbHIKa B YUCTOTI.
3abopoHAETbCA 3BaploBaTU NO6GIM3y MaTepianis, WO NEerko 3aiMatoTbCs, a Mo 3aKiHUeHHi 3BaploBaHHA Clif
YNEBHUTICA, LLO >KeBpitoyi ickpy um Binblui WMaTKK BiCYTHI, a TaKOX UM He XeBpi€ MaTepian nobnusy micus
3BaploBaHHA.

BUBYXOHEBE3MNEYHA ATMOCOEPA

ff KaTteropunuyHo 3a60p0Hﬂ€TbCﬂ 3BaploBaTy, AKLWO B MOBITPI MOXYTb 3HaXOAUTUCb rasm 4n BUNApPOBYBaHHA
PiAVH, WO Nerko 3anantoloTbCA, HaNPUKNag, Nannmsea Yv PO3UYNHHUKIB.

MNONEPEAMEHHA NOPA3KWU ENEKTPUYHMM CTPYMOM

A TopKaHHA A0 Hei301bOBaHOTrO APOTY UM 3BaplOBaHOT fieTasli CMPUYMHUTICA A0 CMEPTENbHOI MOpasKu.
3ab0pOHAETLCA TOPKATUCA MOBEPXHI, WO 3BAPIOOTLCA, FONMMK Bonorummn pykamu. Crig géatu, wob Tino n
opAr 6ynu cyxi.
3ab0pOHAETLCA 3BapPIOBATV B BOJIOFOMY OTOUEHHI, AKLLO He MPUINHATO BifNOBIAHUX 3ax0iB 6e3neku.
3ab0pOHAETLCA 3BaplOBaTV pe3epByapu, B AKMX LO TOro 36epiranuca matepianu um pigvHy, Wo Nerko
3aMaloTbCA.
3ab0pOHAETLCA 3a AOMOMOrOI0 3BaploBasibHOro anaparty PO3MOpOoXyBaTy TPYOU.
Mig yac npaui 3BaploBanbHOro amapaty KaTeropvyHO 3abGOPOHAETbCA TOPKATUCA eNeKTpomy uv iHLWOro
MeTafIeBOro efleMeHTy B JlaHLII03i 3BapioBasibHOro anapary.
[lo nig'epHaHHA 0O 3BaploBanbHOroO anaparty JOMYCKAETbCA BUKOPUCTOBYBATM BUKIIOYHO LWAAHTW i 4poTK 3
i301bOBaHMMK LWITYLIEpaMM Ta PO3'EMaM.
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Cnig perynspHo nepesipATY CTaH LWIAHFIB Ta PO3'EMIB: UM HE € BOHU 3YXXUTVUMW, MEPEOUTVMU UM HE MALOTb
IHLINX NOLIKOMMXEHb.
Bci nowkomeHi Ta po3'eMu cifg HeranHo 3amiHUTK, W6 YHUKHY TV TPaBMaTU3My.

3ABE3NEYYBAJIbHI TEXHI4YHI 3AX04MN

A He ponyckaetbca noMUHaTK XOAHMX 3acobiB 6e3neky, Wo nepeadayeHi B NaHLI03i 3BapoBanbHOro anapary
(3ano6iXHUKM NpoTUNepeBaHTaxyBabHi, AndepeHLiiHOro CTpyMy TOLLO).
MepLu HiX 3axoanTnCA 36MpaTn-po3bupaTy, NepeBiPATU anapaT uM NPUCTYNaT A0 PernameHTHUX Po6iT, i
Bifj'€eAHATV anapart Bif MepeXi *KMBNEHHS, 3 METO YHUKHEHHA BUMaAKOBOIO BBIMKHEHHS.
Micna 3aBepLueHHA Npaui cnif Big'egHaT anapar Bif MepeXi XKMBEHHSA.

PEKOMEHALLIi A1 OCIB, L0 KOPUCTYIOTbCA KAPLIOCTUMYIATOPAMU

MarHiTHe none, WO BUHMKAE BHACMI[OK Aii CTPYMiB BUCOKOI YacTOTW, WO CTBOPIOIOTLCA Mif Yac 3BaploBaHHA,
MOXYTb CTaHOBUTW 3arpo3y ANiA OCi6, WO BMKOPUCTOBYIOTb KaphiocTumynatopu. Taki ocobu MOBUHHI
3BEPHYTUCA A0 NiKYIOUOro NiKaps 3 3aMUTaHHAM, UM JOMYCKAETbCA IXHE NepebyBaHHSA Ha MiCLli U/ HABNVXKEHHS
10 MicUA MPOBefeHHs 3BaploBabHKX POOIT.

noprPA[0K POBOTU

NIAKNIOYEHHA TA BBIMKHEHHA NPUNALRY

B 3BaptoBasnbHMX anapatax, LWo Np1cTocoBaHi Ao npaLi Npw ABOX Pi3HVX NapameTpax Hanpyri, AOMNYCKaeTbcA

@ BCTAHOB/IOBATY BiANOBiAHE 3HaUeHHA NepemuKayem MicnA nornepeAHbOro Po36sIOKYBaHHA 3anobiKHMKa.
Po3mip BMAenKM Ha KiHLi LUHYpY NOBMHEH NacyBaTh A0 PO3ETKN MepeXi »KMBJIEHHSA BiANOBIAHO O HOPM.
3BaptoBasibHi aBTOMaTN 061afiHaHi CaMOUMHHMMY 3aM06iXKHNKaMU 3 TOMKOO BCTAaBKOI, L0 3abe3neuye anapat
Bifl neperpiBaHHA. BBIMKHEHHSA 3ano6i>KHVKa BUAHO Bi3yanbHO.

nig’€eAHAHHA 4O MEPEXI XKUBJIEHHA

Mepen TM AK BBIMKHYTU 3BaploBafibHU anapaT [0 MepeXi »KWBNeHHsA, CNif YNeBHUTUCA, WO 3HaUYeHHA

@ Hanpyry, Wo BKasaHe Ha Tabnuuui 3 gaHuMK, crniBnagac 3 Takum mepexi. [lani cnig nig'egHaTtv BUAenky Ao
MepeXKeBOro LWHypPY i nepeBipyTV NPaBUNbHICTb MiAKOYEHHA 3a3eMeHHA (KOBTO-3eneHunn ApiT). Mepexxesuii
[pIT noBrHeH 6yTn 3abe3neyeHnii 3aXMCHNUMN MeXaHi3MaMu B MOCTaTi TOMKUX 3anoBiXXHUKIB UM aBTOMATIB,
fianasoH AKuMx Bignosifae noTyxHocTi npunagy. MNig’efgHaTy 3BaploBanbHUI anapat [0 AXepena CTpymy i
nepesipuTK, UM 3aropinaca iHQMKaTopHa Namnouyka.

YBATA! Bci eneKkTpruHi eneMeHT/ 3BaploBaHOro anapaTy MOBWHHI YT BKPUTW BEPCTBOIO CMOSIM 3 METOI0
KoHcepBaLii. Ha npoTtAsi neplunx KinbKoxX XBWIWH MiCNA BBIMKHEHHA anapaTy Moxe OyTu BiguyBaHWi
XapaKTepHWI 3anax, Lo 3HMKaE 3 YaCOM.

He ponyckaeTbca Hapa<aTu 3BapioBaHMIA anapat Ha fito onagis.

Cnig yneBHUTWCA, WO OXONOKYIOUi MPUTOUYHUIA Ta BUTSKHWUIA MOBITPAHI MauiBKU He 3abUTi CTOPOHHIMU
npegmetamm.

Cnig 3a6e3neunTu WifbHU KOHTAKT Mi>K 3BaploBaH1M 06'€EKTOM Ta 3aTrCKauem 3BaploBasibHOro anapary.

3a [ONOMOrOI0 PYKOATKM CJ1if BCTAHOBUTI CUITY CTPYMY BiMOBiIAHO A0 TOBLYMHM MaTepiany i TMny 3BapioBaHOro
wBy. OpieHTYOTbCA 3a MO3NLIEI CTPISIKM Y BIKOHL.

Bricoka cuna cTpymy 3aaTHa CnpyymMHATIACA A0 360iB y poboTi iHLWIMX enekTponpunagis.

PEKOMEHAOBAHI EJIEKTPOAU

3i 3BaploBanbHUMM anapaTamii TPaHCPOPMATOPHOrO TUMY PeKOMeHAYETbCA BUKOPUCTOBYBATU enekTpoamn
BMPOGHMLTBa CTanennasBunbHOro KombiHaty «Huta Baildon» tmn ER150 (abo ix 3akopAoHHMX aHanoris),
NPUCTOCOBaHMUX A0 3BapPIOBaHHA 3 HN3bKOIO Hanpyroto Bulle 45 B.

HE AONYCKAETbCA BUKOPUCTOBYBATWU enektpoan 3 pyTwnoBum nokputtam Tuny ER146 (abo ix
3aKOPAOHHMX aHanoriB) 3 OrnAAY Ha HeBiAMOBIAHY AKICTb OTPYMYBaAHOTO LUBY.
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CXEMA NIAKNIOYEHHA BUAENKU N HANALWITYBAHHA NMEPEMUKAYA ANA 3BAPIOBAJIbHOIO
ANAPATY
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TABJINUAPEKOMEHAOBAHUXEJNIEKTPOAIBICTPYMY 3BAPIOBAHHA B3AJIEXKHOCTIBIA TOBLUMHA
3BAPIOBAHOIO MATEPIANTY

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50
2,0-3,5 2,0 50-75
2,5-3,0 2,5 75-105
3,0-4,0 3,2 105 - 140
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XHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

TEXHIYHI .
XAPAKTEPUCTUKU Oa-ui Bum-Ha 56H800 56H802 56H804
Hanpyra »kusneHHs B 3m.cTp. 230 230/400 230/400
YactoTa ctpymy My 50/60 50/60 50/60
Hanpyra anosoi npadii B 48 48 48
Makc. CI?IO)KI/IBaHa KBT 6,2 70 10,0
NOTYXHICTb
[iana3oH cunm cTpymy A 55-160 60-180 80-250
MNepeHaBaHTaXeHHA % 10 10 10
Knac 3abe3neyeHHsn IP 21 21 21
[iameTp enektpopay MM 20-4.0 20-4.0 20-5.0
Bara Kr 16,5 17,0 20,5
labaputn MM 480/300/375 480/300/375 480/300/375
neKTponpubopbl He cneayeT BblIbpachiBaTb BMECTe C JOMALUHUMY OTXOAAMU, UX ClleayeT nepeaatb B
creyuanbHbIi MyHKT yTunusaumm. MHgopmMaLmio Ha Temy yTUM3aLmmn MOXeT NpefoCTaBuTb NpoaaBeL)
N30ennA UM MecTHble BNacTW. DNEKTPOHHOe 1 SneKTpuyeckoe obopyaoBaHue, oTpaboTasLuee CBOMN
CPOK 3KCMJyaTauuy, COREPXUT OnacHble [NiA OKpyatolen cpeabl Belectsa. O6opynoBaHue, He
NoABepPrHyToe NpoLieccy BTOPUYHON nepepaboTKu, ABNAETCA NOTEHLMaNbHO ONAcHbIM 1A OKpY»KatoLLein
Cpenbl 1 300POBbA YesioBeka.
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(HU) HASZNALATI UTASITAS

56H800 / 56H802 / 56H804 TIP. HEGESZTOTRAFO

FONTOS:AHEGESZTOTRAFO UZEMBEHELYEZESEELOTTTANULMANYOZZA ATRESZLETESENAHASZNALATI
UTASITAST, HOGY A BERENDEZES HASZNALATA ES KARBANTARTASA SORAN MINDEN ESETBEN A HELYES
MODSZEREKET TUDJA MEGVALASZTANI.

BIZTONSAGI RENDSZABALYOK

AZ EGESI SERULESEK ELLENI VEDELEM

Hegesztés kozben viseljen hosszu, konyékig éré védékesztylit. Feltétlendl ellendrizze, hogy a cipéje be van-e
rendesen flizve, az 6ltdzete végig be van-e gombolva, kiilondsen a nyak kozelében, a zsebei jol fedettek-e,
nehogy a keletkez6 szikrak, a fémolvadék froccsend cseppjei az 6ltozet ala kerdiljenek.

A hegeszt6pajzs Uivege legyen megfelel6en sotét. Tilos repedst, sériilt iveget hasznalni, mivel a karos sugarzas
a sériiléseken athatolhat és karosithatja a szemeket. A repedst, sériilt Gveget azonnal ki kell cserélni.

Tilos olajos, zsiros Oltozetet viselni, mert ezeket a keletkezé szikrak meggyujthatjak. Tilos a forro, hegesztett
fémet illetve az elektrédat szabad kézzel megérinteni.

A MERGEZO FUST ES GAZOK ELLENI VEDELEM

ﬁ A hegesztéiv keltette mérgezd gdzok, a fiist és a keletkezé hé komoly egészségromlast, betegséget valthat ki.
Védje egészségét, a hegesztést végezze nagyméretli csarnokban, vagy kisebb helység esetén gondoskodjon
anak megfelel szell6zésérdl vagy alkalmazzon elszivé berendezést.

TUZ- ES ROBBANASVESZELY ELLENI VEDELEM

A Ne felejtkezzen meg arrdl, hogy a hegesztéiv, a lang, a szétszorodd szikrdk, a szétroppend, felforrésodott fém-
cseppek, fémdarabok gyulékony, robbanékony anyagokkal érintkezve t(izet, robbanast idézhetnek elé. A szik-
rak, a froccsend fém atjuthat a fal, az ajto, az ablak résein, nyilasain.
A tliz- és robbanasveszély megel6zése érdekében a hegesztés kdrnyezetét rendben és tisztan kell tartani.
Soha ne végezzen hegesztést gyulékony anyagok kozelében, a hegesztés befejeztével pedig gy6z6djon meg
arrol, hogy nem maradtak-e vissza ki nem aludt szikrdk, izz6 fémdarabkék, valamint hogy nincs-e parazslo
anyag a végzett hegesztés kornyékén.

ROBBANASVESZELYES LEGTER

é Soha ne végezzen hegesztést olyan helyen, ahol gyulékony porok, gézok vagy folyadékg6zok — pl. tizemany-
agok, oldészerek paréi — fordulhatnak eld.

ARAMUTESES BALESETEK ELLENI VEDELEM

A Nem szigetelt vezeték, illetve az éppen hegesztett targy érintése haldlos kimenetell dramitéses baleset oko-
zbja lehet.
Soha ne érintse nedves, védtelen kézzel hegesztés kdzben a fellletet. Figyeljen oda arra, hogy 6ltozete, teste
legyen mindig szaraz.
Soha ne végezzen hegesztést nedves kornyezetben megfelelé dramités elleni védelem nélkiil.
Soha ne prébalkozzon olyan tartaly hegesztésével, amelyben korabban gyulékony anyagokat, folyadékokat
taroltak.
Soha ne prébalkozzon csévezetékek kiolvasztasaval.
A hegeszt6trafé mikodése kdzben soha ne érintse meg az elektrodat, sem mas, a hegeszté dramkor részét
alkoto fémelemet.
Kizérdlag szigetelt csatlakozdkat hasznéljon a vezetékek csatlakoztatasahoz.
Rendszeresen ellendrizze a vezetékek éllapotat, hogy nem hasznélédtak-e el, nincsenek-e rajta vagasok, sé-
riilések.
Az dramtés lehetéségének kikliszobolése érdekében azonnal cserélje ki a sérilt vezetékeket.

BIZTONSAGI BERENDEZESEK
A Tilos a hegeszt6é aramkdrben alkalmazott biztonsagi berendezések (tuldramvédelmi eszkdz, aramvédé kapcso-
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16, stb.) athidalasa, megkeriilése.

A hegeszt6késziiléket ellendrzés, szerelés, javitas el6tt aramtalanitsa, igy elkertlheti annak véletlen bekapcso-
lasat.

A hegesztés befejeztével minden esetben dramtalanitsa a késziiléket.

AJANLASOK A SZIVRITMUS-SZABALYZOT HASZNALO SZEMELYEK SZAMARA

A hegesztéshez haszndlt erés dram altal keltett magneses tér veszélyt jelenthet a szivritmus-szabalyzét hasz-
nalok szdmara. Kérje ki orvosa véleményét arrol, hogy tartézkodhat-e, megkozelithet-e olyan helyet, ahol he-
gesztés folyik.

MUNKAVEGZES

A KESZULEK CSATLAKOZTATASA ES UZEMBEHELYEZESE

A két fesziiltséggel miikodni képes hegesztétrafok esetében be kell éllitani a megfeleld fesziiltségértéket az
erre szolgald kapcsoloéval, az azt zard biztositas kioldasa utan. A csatlakozdkdbelre szerelt csatlakozédugdnak
meg kell felelnie az el6irasok szerinti csatlakozoaljzat tipusanak és méretének.

A hegesztékésziilékek rendelkeznek hékioldé kapcsoldval, amely a tulmelegedés elleni védelmet biztositja. A
kioldé miikodésbelépését fényjelzés is kiséri.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

A berendezés haldzatra csatlakoztatasa elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a haloézati fesziiltség és aramerdsség
megegyezik-e a berendezés gyari adattablajan feltlintetett fesziltséggel. Ezutan szerelje fel a csatlakozokabel-
re a csatlakozddugot, és ellendrizze a foldelés helyes bekotését (a zold-sarga vezeték). A haldzati csatlakozas-
nak rendelkeznie kell a megfeleld, a berendezés teljesitményéhez illeszkedd biztositassal, azaz olvaddbiztosi-
tékkal vagy magszakit6 automataval. Csatlakoztassa a hegeszt&trafét a hdldzatra, és ellenérizze, hogy égnek-e
az ellenérzélampdk.

FONTOS: A hegeszt6trafé dsszes elektromos alkatrésze véd6é mligyantaval van bevonva. A bekapcsolas utani
elsé percekben ez jellemzé szag képzddését okozza, ami egy id6 utdn megszUnik.

A hegeszt6trafét védeni kell az id6jaras (eso) ellen.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a htitéleveg6 be- és kilépd nyilasai szabadon atjarhatok-e.

Gondoskodjon ardl, hogy a hegesztendé targy és a testcsipesz kozott megfelel6 legyen az érintkezés.

Allitsa be a forgatdgombbal az anyag vastagsagéanak és a varrat tipusanak megfelel dramerésséget. A skala
az ablakocska mogott lathato.

A nagy hegesztési dramerdésség zavarokat okozhat mas elektromos készilékek miikodésében.

AJANLOTT ELEKTRODAK

A hegesztétrafékhoz alkalmazzon Huta Baildon gyartasu, ER 150 tip. (vagy ennek megfelelé), alacsony, 45 V
folotti feszlltségli hegesztéshez alkalmas elektrodakat.

NE ALKALMAZZON ER146 vagy ahhoz hasonlé, rutil-bevonatos elektrédakat, mivel azok nem biztositanak
medfelel6 varratminéséget.

A HEGESZTOTRAFO CSATLAKOZODUGO BEKOTESENEK ES FESZULTSEGVALTO KAPCSOLOJA BEAL-
LITASANAK SZEMLELTETO RAJZA
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56H802

AZ AJANLOTT ELEKTRODAK ES HEGESZTOARAMOK A HEGESZTENDO ANYAG VASTAGSAGANAK

FUGGVENYEBEN
v
L. 1
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3.2 105 - 140

MUSZAKI JELLEMZOK

MUSZAKI JELLEMZOK M.e. 56H800 56H802 56H804
Halézati fesziiltség V AC 230 230/400 230/400
Haélézati frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60
Uresjarati fesziiltség v 48 48 48
Maximalis teljesitményfelvétel kw 6,2 7,0 10,0
Hegesztéaram A 55-160 60-180 80-250
Tulterhelhetéség % 10 10 10
Védelmi besorolas P 21 21 21
Elektrédadtmérd mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Tomeg kg 16,5 17,0 20,5
Méretek mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Az elektromos berendezések alkotta hulladék nem kezelheté a hazi szeméttel megegyezd
modon. Ahol van megfelelé Ujrahasznositassal foglalkozé intézmény, ott lehetévé kell tenni az
Ujrahasznositast. A hulladékok gyujtésével, Ujrahasznositasaval kapcsolatos kérdéseivel nyugodtan
forduljon az eladéhoz, vagy a helyi hatésagokhoz
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INSTRUTIUNI REFERITOR LA UTILIZAREA @

MASINEI DE SUDAT CU TRANSFORMATOR 56H800 / 56H802 / 56H804

PRINCIPAL: IANAINTE DE A UTILIZA MASINA DE SUDAT, TREBUIE NEAPARAT SA CITESTI ATENT
INSTRUCTIUNILE DE DESRVIRE, CU SCOPUL DE A UTILIZA SI INTRETINE CORECT MASINA.

PRINCIPII DE SECURITATE

ASIGURAREA ANTI FRIGERE :

In timpul efectuarii sudurii, trebuie sa ai manusi lungi pana la cot. Trebuie sa te asiguri ca sireturile bocancilor
sunt bine stranse, toti nasturii sunt bine incheiati, in special la gat, iar buzunarele astupate pentru a evita intra-
rea scanteilor sau a metalului desprins in interiorul imbracamintei.

Sticla mastii trebuie sa fie corespunzator intunecata. Nu este admis sa intrebuintezi sticla pleznita sau defecta-
ta, deoarece razele care ar trece prin aceste defecte poate produce leziunile ochilor. Sticla defectata a mastii
trebuie imediat inlocuita cu alta fara defecte.

Nu este voie ca imbracamintea utilizata sa fie unsa cu lubrefiant, deoareace ar putea lua foc de la scanteiile
sudurii. Nu atinge cu mana goala metalul fierbinte sau electrodele.

ASIGURAREA ANTI EXALARII TOXICE:

In special fumul emanat in tipul sudarii este toxic, care poate provoca sufrinte serioase sau chiar boala. De
aceea se rcomanda ca sudarea sa fie executata in incaperi mari. Daca incaperea este mica trebuie sa fie bine
aerisita, cu ventilator de aspiratie.

ASIGURAREA ANTI INCENDIU SI EXPLOZIE

Trebuie sa tii mnte ca, arcul sudurii electrice, flacara, scanteile si improscarile de metal fierbinte pot provoca
incendiu sau explozie. Scanteile si improscarile de metal pot patrunde prin rosturile dusumelei, peretilor , usi-
lor sau a ferestrelor.

Cu scopul de a evita incendiu sau explozie, totdeauna locul unde sudezi trebuie sa fie intretinut curat.

Nici odata sa nu sudezi in aproprierea materialelor inflamabile, iar dupa terminarea lucruluy, verifica daca pi-
caturi de metal sau scantei nu au provocat mocnirea altor materiale in aproprierea locului unde ai sudat.

ATMOSFERA EXPLOZIVA
Nici odata sa nu sudezi, cand in aer se pot afla prfuri inflamabile , gaze sau vapori de lichide inflamabile.

ASIGURAREA ANTI ELECTROCUTARII :

Contactul cu conducte sau cu detalul sudat neizolate, poate cauza electrocutare serioasa.

Nici odata nu atinge cu ména goala si umeda suprafata in timpul efectuarii sudurii. Ai grija ca imbracamintea
si corpul tau sa fie totdeuna uscate.

Nici odata sa nu sudezi in mediu umed, fara asigurare anti electrocutare.

Nici odata sa nu sudezi rezervoare in care anterior sar fi putut afla materiale sau lichide inflamabile.

Nici odata sa nu incerci sa desgheti tevi.

Nici odata sa nu atingi electroda sau alt element de metal care este in circuitul masinei de sudat.

Cablurile circuitului masinei de sudat pot fi conectati doar cu conectori izolati.

Verifica regulat cablurile circuitului, daca nu sunt defectati.

Pentru a evita o eventuala electrocutare, schimba imediat fiecare cablu defectat.

UTILAJE DE SIGURANTA

Nu este permis sa ocolesti vre-o sigurantai a circuitului de alimentarea cu tensiune a masinei de sudat (sigu-
rante de supraincarcare, de diferenta de curent, etc,) Inainte de montaj, verificare sau reparatie efectuata la
masina de sudat, trebuie deconectatd alimentarea cu tensiune, pentru a evita o neasteptata autoconectare.
Dupa terminarea sudurii, masina de sudat trebuie deconectatd de la alimentarea cu tensiune.

RECOMANDARI PENTRU PERSOANELE CARE AU STIMULATOR CARDIAC

Campul magnetic puternic, emis in timpul sudarii, poate cauza pericol pentru persoanele care au stimulator
cardiac. Aceste persoane trebuie sa se consulte cu medic specialist, daca pot sa se afle in aproprierea locului
unde se efectueazd lucrdri de sudura.
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LUCRUL

CONECTAREA SI PORNIREA UTILAJULUI

Masinele de sudat la care se pot conecta doua tensiuni, tensiunea corespunzatore se poate conecta cu co-
@ mutator , deblocand intdi siguranta. Stecarul de la capatul cablulului de alimentare cu tensiune, trebuie sa fie

corespunzatoar, in acord cu prescrierile.

Masinele de sudat sunt inzestrate cu intrerupdtor automat cu releu termic, care ocroteste utilajul de a nu se

supraincalzi. Actionarea sigurantei este semnalizatd optic.

CONECTAREA LA RETEA

Inainte de a conecta utilajul la retea, trebuie sa verifici dacd tensiunea si ferventa retelei este in acord cu

@ valorile specificate pe placuta de fabricatie de pe utilaj. Apoi, trebuie montat stecarul (conductorul de culoare
galben/verde este pentru impamantare). Conductorul de alimentare cu tensiune trebuie sé fie inzestrat cu
siguranta fuzibild sau cu intrerupator automat, corspunzator puterii utilajului respectiv. Dupa conectarea la
alimentarea cu tensiune , verifica daca becurile de control sunt aprinse.

PRINCIPAL : Toate elementele electrice ale masinei de sudat sunt acoperite cu rasina de conservare. In pri-
mele minute , dupa conectare, se va emana miros, care miros dupa un timp, nu va maifi simtit (nu se va mai
emana).

Masina de sudat nu poate fi expusa la precicipatii atmosferice.

Verificd daca nu sunt astupate orificiile de admisia si eliminarea aerului.

Asigura un contact bun , intre obiectul sudat si clema masinei de sudat.

Ajusteaza cu buton (dupd scara vizibil in geam) intensitatea curentului, corespunzdtoere grosimii materialului
care va fi sudat.

O inaltd intensitate a curentului, poate perturba actionarea altor utilaje electrice.

ELECTRODELE RECOMANDATE

La masinele de sudat cu transformator, utilizati electrode de tip ER150 ( produse de Uzina metalurgicd Baildon)
sau altele asemanatoare straine, destinate pentru sudare la tensiune joasa dar mai inalta de 45V.

NU UTILIZATI elektrode cu izolatie termica de rutil de tip ER146 (sau asemanatoare, strdine) deoareace
calitatea sudurii nu va fi corespunzdtoare.

@ SCHEMA CONEXIUNILOR STECARULUI SI AJUSTAREA COMUTATORULUI LA MASINA DE SUDAT

230V g 400v g

s PE F PE
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TABELUL ELEKTRODELOR SI CURENTULUI DE SUDAT RECOMANDATE DEPENDENT DE GROSIMEA

MATERIALULUI SUDAT

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50
2,0-35 2,0 50-75
2,5-3,0 2,5 75-105
3,0-4,0 3,2 105-140

GRA\PHITE

PARAMETRII TEHNICI

PARAMETRII'Y TEHNICI U.M. 56H800 56H802 56H804
Tensiunea de alimentare V AC 230 230/400 230/400
Frecventa de alimentare Hz 50/60 50/60 50/60
Tensiunea la mersul in gol \Y 48 48 48
Consum de putere , maxim kW 6,2 7,0 10,0
Amperaj A 55-160 60-180 80-250
Supraincarcare % 10 10 10
Clasa protejarii IP 21 21 21
Diametrul elektrodei mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Greutate kg 16,5 17,0 20,5
Dimensiuni mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

oamenilor.

Produsele actionate electric nu pot fi aruncate la gunoiul menajer, trebuie date la reciclarea lor de cétre
intreprinderile corespunzatoare. Informatii referitor la reciclare puteti obtine de vanzatorul produsului
respectiv sau de la organele locale. Utilajele electrice si electronice uzate contin substante ddundtoare
mediului natural. Utilajele ne supuse reciclclarii sunt foarte periculoase pentru mediu si pentru sanatatea
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(LT) NAUDOJIMO INSTRUKCIJA

TRANSFORMATORINIO SUVIRINIMO APARATO
56H800 / 56H802 / 56H804

SVARBU: PRIES SUVIRINIMO APARATO JJUNGIMA, APTARNAVIMO INSTRUKCIJOS NUORODAS REIKIA ZINOTI
TAIP, KAD VISUS SU JRANGOS NAUDOJIMU IR PRIEZIURA SUSIJUSIUS DARBUS BUTY JMANOMA ATLIKTI
TEISINGAL.

SAUGUMO TAISYKLES

APSAUGA NUO NUDEGIMO:

Prie$ atlikdami suvirinimo darbus uzsimaukite ilgas, alkGines siekiancias, pirstines. Jsitikinkite, kad batai yra pa-
tikimai uzristi, sagos, ypatingai virSutinés, gerai uzsegtos, kisenés uzdengtos taip, kad ziezirbos ar issilydziusio
metalo lasai nepatekty j aprangos vidy.

Suvirintojo kaukeés stiklas turi bati tinkamai uztamsintas. Negalima naudoti jtrikusio arba pazeisto stiklo, ka-
dangi, pro jtrakima prasiskverbes spinduliavimas, gali pazeisti regéjima. Pazeistus ar jtrakusius stiklus reikia
pakeisti nedelsiant.

Negalima dévéti riebalais arba tepalais sutepty riby, kadangi ziezirbos gali juos uzdegti. Nelieskite rankomis
(be apsauginiy pirstiniy) jkaitusio suvirinto metalo arba elektrody.

APSAUGA NUO NUODINGY ATLIEKY:

ﬁ Nuo suvirinimo lanko kylantys toksiski garai ir skleidziama Siluma gali sukelti sunkius negalavimus ar liga. Sau-
gokite savo sveikata, suvirinimo darbus atlikite tik erdviose patalpose. Jeigu patalpa yra maza, tai ji turi bati
gerai védinama, joje turi bati jmontuotas ventiliatorius.

APSAUGA NUO GAISRO IR SPROGIMO

A Butina prisiminti, kad suvirinimo lankas, liepsna, Zyrancios Ziezirbos, karsti metalo lasai ar gabaléliai, prisiliete
prie degiy medziagy, gali jas uzdegti arba sukelti sprogima. ZieZirbos ir krintantys la3ai gali patekti j ply3ius ir
angas grindyse, sienose, duryse arba languose.
Siekdami apsisaugoti nuo gaisro ar sprogimo, suvirinimo vieta gerai nuvalykite.
Niekada nevirinkite arti degiy medziagy, o suvirine visada patikrinkite ar néra neuzgesusiy ziezirby, didesniy
rusenancio metalo gabaléliy bei, ar salia suvirinimo vietos esanti medziaga nesmilksta.

SPROGI APLINKA

Niekada nevirinkite, jeigu manote, kad patalpoje gali bati degiy dulkiy arba skysciy, skleidzian¢iy degius ga-
rus, pvz., degaly arba skiedikliy.

APSAUGA NUO ELEKTROS SMUGIO:

A Neizoliuoto elektros laido arba suvirintos detalés lietimas yra pavojingas ir gali bati mirtinas.
Niekada, suvirinimo metu, drégnomis rankomis (be apsauginiy pirstiniy) nelieskite suvirinamo pavirsiaus. Pa-
sirapinkite, kad Jasy kanas ir apranga buty sausa.
Niekada, be atitinkamos apsaugos nuo elektros smagio, nevirinkite drégnoje aplinkoje.
Niekada nevirinkite talpykly, kuriose pries tai buvo saugomos labai degios medziagos ar skysciai.
Niekada neméginkite atsildyti vamzdziy.
Suvirinimo aparatui veikiant niekada nelieskite elektrody ar kity suvirinimo aparato korpuse esanciy metaliniy
elementy.
Suvirinimo aparato laidy jungimui naudokite tik izoliuotas jungtis.
Sistemingai tikrinkite laidus ar jie néra pazeisti, susidéveéje, prapjauti bei kitaip pazeisti.
Norédami isvengti elektros smugio, visus pazeistus elektros laidus pakeiskite nedelsdami.

APSAUGINIAI JRENGINIAI

Batina, elektros jtampos grandinéje, instaliuoti visas apsaugas (apsauga nuo perkrovos, kintamos srovés kei-
tiklius ir t.t.)

>
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Norédami isvengti atsitiktinio jsijungimo, pries montuodami, tikrindami ar remontuodami, suvirinimo aparatg
isjunkite i$ elektros jtampos tinklo.

PATARIMAI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS SIRDIES STIMULIAVIMO PRIETAISUS

ﬁ Suvirinimo metu, stiprios elektros srovés sukeliami magnetiniai laukai gali bati pavojingi Sirdies stimuliavimo
aparatus naudojantiems asmenims. Sie asmenys privalo pasikonsultuoti su gydytoju ar gali biti bei vaikscioti
pro vieta, kurioje atliekami suvirinimo darbai.

DARBAS

JRENGINIO PRIJUNGIMAS IR |JUNGIMAS

Suvirinimo aparatuose, pritaikytuose veikti dvejomis skirtingomis jtampomis, atblokavus apsaugg, rankenéle
@ galima nustatyti tinkama srove. Elektros laido kistuko matmenys, pagal nuorodas, turi bati pritaikyti elektros

jtampos lizdo matmenims.

Suvirinimo aparatai turi automatinj isjungiklj su rele, kuris saugo aparata nuo perkaitimo. Suveikus saugikliui

apie tai jspéjama matomu signalu.

J[JUNGIMAS | ELEKTROS TINKLA

Pries jjungdami jrenginj j elektros tinklg jsitikinkite ar jtampa elektros tinkle atitinka verte, nurodyta techniniy
duomeny lenteléje. Prie elektros laido primontuokite kistuka ir patikrinkite ar teisingai prijungtas jzeminimo
laidas. Elektros jtampos laidas turi turéti primontuota apsauga, jrenginio galingumui tinkantj giluminj jzemini-
mo elektroda arba automatinius isjungiklius. Suvirinimo aparatg jjunkite j elektros jtampos tinkla ir patikrinkite
ar Sviecia kontrolinés lemputés.

SVARBU: Visos elektrinés suvirinimo aparato detalés yra suteptos jas apsaugancia derva. Tik jjungus, pirmas
kelias aparato veikimo minutes derva garuoja, todél gali bati juntamas kvapas, kuris véliau pranyksta.

Suvirinimo aparata reikia saugoti nuo atmosferos krituliy.

|sitikinkite ar ausinimo angos (oro jsiurbimo ir ispatimo) néra uzsikisusios.

Uztikrinkite gerg salytj tarp suvirinamo daikto ir aparato gnybty.

Atsizvelgdami j medziagos storj ir sitle, reguliavimo rankenéle nustatykite tinkama elektros jtampa. Skalé yra
matoma langelyje.

Auksta elektros jtampa gali sutrikdyti kity elektriniy jrenginiy veikima.

REKOMENDUOJAMI ELEKTRODAI

Transformatoriniams suvirinimo aparatams rekomenduojame naudoti Huty Baildon tipo ER150 elektrodus
(arba kity uzsienio gamintojy pagamintus atitikmenis), pritaikytus suvirinimui esant Zemai jtampai, aukstesnei
nei45V.

NENAUDOTI ER146 tipo rutilo elektrody (arba kity uzsienio gamintojy pagaminty atitikmeny), kadangi juos
naudojant silé suvirinama netinkamai.

@ SUVIRINIMO APARATO KISTUKO PRIJUNGIMO IR JUNGIKLIO REGULIAVIMO SCHEMA
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56H802

REKOMENDUOJAMY ELEKTRODVY IR SUVIRINIMO SROVES STIPRUMO LENTELE PRIKLAUSOMAI NUO
SUVIRINAMOS MEDZIAGOS STORIO

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50
2,0-35 2,0 50-75
25-30 2,5 75-105
3,0-4,0 3,2 105 - 140
TECHNINIAI DUOMENYS
DYDZIAI zym. 56H800 56H802 56H804
Tinklo jtampa V AC 230 230/400 230/400
Tinklo daznis Hz 50/60 50/60 50/60
|tampa be apkrovos Vv 48 48 48
DidZiausias galios iseikvojimas kw 6,2 7,0 10,0
Amperazas A 55-160 60-180 80-250
Perkrova % 10 10 10
Apsaugos klasé P 21 21 21
Elektrody skersmuo mm. 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Svoris kg. 16,5 17,0 20,5
Matmenys mm. 480/300/375 480/300/375 480/300/375
Elektriniy jrenginiy atliekos néra jprastos buitinés atliekos. Jas reikia atiduoti j atlieky
perdirbimo centrus. Atlieky surinkimo ir perdirbimo klausimais konsultuoja vietos
valdzios institucijos arba pardavéjai.
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LIETOSANAS INSTRUKCIJA (LV)

TRANSFORMATORA TIPA METINASANAS APARATA
56H800 / 56H802 / 56H804

SVARIGI: PIRMS METINASANAS APARATA IESLEGSANAS NEPIECIESAMS IEPAZITIES AR LIETOSANAS
INSTRUKCIJAS SATURU, LAI VISUS DARBUS, KAS IR SAISTITI AR IERICES LIETOSANU UN APKOPI, VARETU
VEIKT PAREIZI.

DROSIBAS NOTEIKUMI

AIZSARDZIBA NO APDEGUMIEM:

Metinasanas laika lietot garus cimdus lidz elkoniem. Obligati nepiecieSams parliecinaties par to, lai apavi butu
labi aizSnoréti, apgérbs labi aizpogats, ipasi kakla apvidd, kabatas aizslégtas ta, lai dzirksteles vai izkauséta
metala drumslas netrapitu apgérba iekSpuseé.

Metinasanas maskas stiklam ir jabat atbilstosi aptumsotam. Metinasanas maskas stiklam nedrikst but
plisusam vai bojatam, jo tas samazina aizsardzibas limeni un var radit acu bojajumus. Bojato vai plisuso stiklu
nepiecieSams nekavéjoties nomainit.

Nedrikst valkat ar taukiem vai ellu notraipitu apgérbu, jo tas var uzliesmoties dzirkstelu dél. Nedrikst pieskarties
ar kailam rokam pie metinama metala vai elektroda.

AIZSARDZIBA NO INDIGIEM TVAIKIEM:

ﬁ Toksiskie dami, tvaiki un siltums, kas rodas no metinasanas loka, var radit nopietnu vargumu vai slimibu.
Rupéjoties par savu veselibu, metinasanu veikt plasas telpas. Ja telpa ir maza, tai ir jabat labi ventiléjamai un
aprikotai ar stcéjventilaciju.

AIZSARDZIBA NO UGUNSGREKA UN SPRADZIENA:

A Irjaatceras, ka metinasanasloks, liesma, dzirksteles, metala karstas drumslas vai gabali saskaré ar uzliesmojosiem
materialiem var radit ugunsgréku vai spradzienu. Dzirksteles vai drumslas var noklat sienu, durvju un logu
spraugas vai atverés.
Lai aizsargatos no ugunsgréka vai spradziena, darba vietu uzturét tiriba.
Nekad nedrikst metinat viegli uzliesmojoso materialu tuvuma, savukart metinasanas procesa beigas
nepiecieSams parliecinaties, ka metinasanas vietas tuvuma nav dego3o dzirkstelu vai lielaku karsto metala
pilienu, ka ari plénéjoso materialu.

SPRADZIENNEDROSA ATMOSFERA

ﬁ Nekad nedrikst metinat, ja gaisa var atrasties degosie putekli, gazes vai tadu skidrumu tvaiki ka degviela vai
skidinataji.
AIZSARDZIBA NO BOJAJUMIEM, KO RADA ELEKTRISKA STRAVA:

A Pieskarsanas pie neizoléta vada vai metinamas detalas var radit navéjoso miesas bojajumu.

Metinasanas laika ir aizliegts pieskarties pie virsmas ar mitram rokam. Kermenim un apgérbam ir jabat sausam.
Aizliegts metinat mitra vidé bez atbilstosas aizsardzibas no bojajumiem.
Aizliegts metinat tvertnes, kuras ieprieks atradas viegli uzliesmojosie materiali vai skidrumi.
Caurulu atsaldésanas méginajumi ir aizliegti.
Aizliegts pieskarties pie metinasanas kédes elektroda vai cita metala elementa metinasanas aparata darba
laika.
Metinasanas vada pievienosanai izmantot tikai izolétas uzmavas.
Sistematiski parbaudit vadus: vai tie nav nolietojusies, pargriezti vai tiem nav citu bojajumu pazimju.
Nekavéjoties nomainit visus bojatus vadus, lai izvairitos no bojajumiem.

AIZSARGAPRIKOJUMS

Nedrikst apiet aizsargelementus, kas atrodas barojosa kédé (parslodzes drosinataji, stravas noplides automati utt.).
Pirms metinasanas aprata montazas, parbaudes vai remonta nepiecieSams atslégt galveno barosanu, lai

izvairitos no gadijuma ieslégsanas.
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Péc darba beigam metinasanas aparatu vienmér atvienot no galvenas barosanas avota.

IETEIKUMI PERSONAM AR SIRDS ELEKTROSTIMULATORIEM

Magneétiskais lauks, ko rada stipras stravas metinasanas laika, var bat bistams personam, kuras izmanto sirds
elektrostimulatorus. Sadiem cilvékiem ir jakonsultéjas ar arstu par to, vai vini var atrasties vai iet garam vietai,
kur notiek metinasanas darbi.

DARBS

ELEKTROINSTRUMENTA PIESLEGSANA UN IESLEGSANA

Metinasanas aparatos, kas ir pieméroti darbam ar diviem spriegumiem, var uzlikt atbilstosu vértibu péc
ieprieksgjas aizsardzibas nonemsanas. Pievienojumvada kontaktdaksas lielumam ir jaatbilst kontaktligzdai
saskana ar noteikumiem.

Metinasanas aparati ir aprikoti ar automatisko izsledzéju ar termisko releju, kas aizsarga aparatu no
parkarséjuma. Drosinataja nostrade tiek signalizéta optiski.

PIESLEGSANA PIE ELEKTROTIKLA

Pirms ierices pieslégsanas pie elektrotikla, nepiecieSsams parliecinaties, ka spiegums un stravas stiprums atbilst
@ tam vértibam, kas ir minétas ierices nominalaja tabula. Tad pievienot kontaktdaksu pie barojosa vada un parbaudit

zeméjuma pareizu pievienojumu (dzeltenzal$ vads). Barojosam vadam ir jabat tadiem aizsardzibas elementiem

ka kastosais drosinatajs vai automatiskais slédzis, kuru parametri atbilst ierices jaudai. Pieslégt metinasanas

aparatu pie stravas un parbaudit, vai deg kontroles lampas.

SVARIGI: Visi metinasanas aprata elektriskie elementi ir parklati ar specialo darvu. Pirmajas minatés péc
@ ieslégsanas var paradities smaka, kas ar laiku pazudis.

Metinasanas apratu nedrikst paklaut atmosféras nokrisnu iedarbibai.

Parliecinaties, ka dzesétajgaisa ieejas un izejas vieta nav aizsprostota.

Nodrosinat labu kontaktu starp metinamo priekSmetu un metinasanas aparata spaili.

Uzlikt ar grieztuvites palidzibu stravas stiprumu, kas atbilst materiala lielumam un metinasanas Suves tipam.

Skala ir redzama lodzina.

Augsts metinasanas stravas stiprums var radit traucé&jumus citu elektroiericu darbiba.

IETEICAMIE ELEKTRODI

Transformatora tipa metinasanas aparatiem izmantot Huty Baildon produkcijas ER150 tipa elektrodus (vai tos
arzemju ekvivalentus), kas ir pieméroti metinasanai ar zemo spriegumu virs 45V.

NEDRIKST IZMANTOT ER146 tipa elektrodus rutila apvalka (vai tos arzemju ekvivalentus), jo metinasanas
kvalitate nebus atbilstosa.

@ KONTAKTDAKSAS PIESLEGSANAS SHEMA UN METINASANAS APARATA PARSLEDZEJA IESTATIJUMI
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56H802

IETEICAMO ELEKTRODU UN METINASANAS STRAVU TABULA ATKARIBA NO METINAMA MATERIALA

GRA\PHITE

BIEZUMA
v
L. 1
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3.2 105 - 140

TEHNISKIE PARAMETRI

TEHNISKIE PARAMETRI MERV. 56H800 56H802 56H804
Spriegums V AC 230 230/400 230/400
Frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Spriegums tuksgaita \% 48 48 48
Maksimala jauda kw 6,2 7,0 10,0
Stravas stiprums A 55-160 60-180 80-250
Parslodze % 10 10 10
Elektroaizsardzibas klase P 21 21 21
Elektroda diametrs mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Masa kg 16,5 17,0 20,5
Izméri mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Elektroinstrumentus nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem. Tie ir janodod utilizacijai
attiecigajiem uznémumiem. Informaciju par utilizaciju var sniegt produkta pardevéjs vai vietgjie
varas organi.
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(EE KASUTUSJUHEND

TRANSFORMAATORKEEVITUSAPARAADI 56H800 / 56H802 / 56H804

OLULINE: ENNE KEEVITUSAPARAADI KAIVITAMIST TUTVUGE POHJALIKULT KASUTUSJUHENDI SISUGA, ET
MITTE TEHA VIGU SEADME KASUTAMISE JA HOOLDAMISEGA SEOTUD TOODE JUURES.

OHUTUSEESKIRJAD

KAITSE POLETUSTE EEST

A Keevitamise ajal kasutage pikki, kiitinarnukini ulatuvaid kindaid. Kontrollige, et teie jalandude paelad oleksid
korralikult seotud, réivaste lukud ja n66bid kinnitatud, eriti kaela alt, taskud aga suletud, nii ei saa sddemed ega
sulatatud metalli pritsmed sattuda riiete sisse.
Keevitusmaski klaas peab olema nduetekohaselt tumendatud. Keelatud on kasutada méranenud véi muul
viisil kahjustatud klaasi, sest kiired véivad tungida labi sellise klaasi ja kahjustada ndagemist. Kahjustatud voi
moéranenud klaas tuleb koheselt vélja vahetada.
Arge kandke keevitamise ajal rasva véi 6liga maardunud roivaid, sest need véivad siddemest siittida. Arge
puudutage kuuma, varskelt keevitatud metalli ega dioode palja kdega.

KAITSE MURGISTE AURUDE EEST

é Keevitamisel tekkivad mirgised aurud, suits ja kuumus vdivad pohjustada kaebusi voi haigestumist. Oma
tervise kaitsmiseks kasutage keevitusaparaati vaid piisavalt avarates ruumides. Kui ruum on aga vaike, peab
see olema korralikult ventileeritud voi peab olema paigaldatud 6hu véljatdmme.

KAITSE TULE JA PLAHVATUSE EEST

A Pidage meeles, et keevituskaar, leek, lenduvad sidemed, kuumad pritsmed v6i metallikillud véivad kokkupuutel
kergestisuttivate materjalidega pohjustada tulekahju véi plahvatuse. Sddemed ja pritsmed voivad samuti
tungida labi pragude pdrandas, seintes, ustes voi akendes.
Tulekahju- ja plahvatusohu véltimiseks hoidke keevituskoht alati puhtana.
Arge kunagi keevitage kergestisiittivate materjalide laheduses. Pérast keevitamise I6petamist kontrollige,
et ruumi ei jadks poélevaid sademeid ega suuremaid sulametalli pritsmeid ning et keevituskoha Umbrus
ei h6oguks.

PLAHVATUSOHTLIK ATMOSFAAR

é Arge kasutage keevitusaparaati, kui seda imbritsevas hus véib leiduda plahvatusohtlikke gaase véi kiituste,
lahustite jms aure.

KAITSE ELEKTRILOOGI EEST

A Isoleeritud juhtme voi keevitatava detaili puudutamine véib péhjustada surmava elektril66gi.
Arge kunagi puudutage keevitatavat pinda keevitamise ajal paljaste niiskete kitega. Hoolitsege selle eest,
et teie keha ja réivad oleksid kuivad.
Arge kunagi keevitage niiskes keskkonnas ilma vastava elektril6dgi eest kaitsva varustuseta.
Arge kunagi keevitage mahuteid, milles on hoitud kergestisiittivaid materjale véi vedelikke.
Arge Uritage keevitusaparaadiga torusid sulatada.
Arge kunagi puudutage elektroodi ega muid keevitusahelas olevaid elemente keevitusaparaadiga té6tamise
ajal.
Kasuta keevituskaablite Gihendamiseks vaid isoleeritud ihendusdetaile.
Kontrollige slistemaatiliselt keevituskaableid ja veenduge, et need ei oleks kulunud, katki ega muul viisil
kahjustatud.
Elektril66gi ohu véltimiseks vahetage viivitamatult vélja kdik kahjustatud kaablid.

OHUTUSSEADMED

Arge jatke vilja ihtegi toiteringi kuuluvat kaitset (iilepingekaitse, rikkevoolukaitse jms).
Enne keevitusaparaadi lahtivotmist, kontrollimist v6i parandamist lilitage juhusliku kdivitumise valtimiseks

vélja seasdme pohitoide.
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Parast t00 lopetamist llitage alati keevitusaparaadi pohitoide valja.

SOOVITUSED SUDAMESTIMULAATORI KASUTAJATELE

Magnetvdli, mida tekitab keevitamisel kasutatav tugev elektrivool, voib olla ohtlik isikutele, kes kasutavad
sidamestimulaatorit. Sellistel isikutel tuleks oma arsti kdest kisida, kas neil on lubatud viibida tootava
keevitusaparaadi ldheduses.

TOOTAMINE

SEADME UHENDAMINE JA KAIVITAMINE

Keevitusaparaatide puhul, mis on méeldud t66ks kahel pingetugevusel, saate soovitud vaartuse seadistada
vastava Umberlilitiga, olles eelnevalt blokeerinud kaitsmed. Pistiku suurus toitejuhtme otsas peab olema
valitud vastavalt, et oleks véimalik thendada seade toitevorku eeskirjade kohaselt.

Keevitusaparaadid on varustatud termoreleega automaatse lulitiga, mis kaitseb keevitusaparaati
Ulekuumenemise eest. Kaitsme tédlehakkamisest antakse marku optiliselt.

VORKU UHENDAMINE

Enne seadme (ihendamist vooluvorku veenduge, et voérgu pinge ja voolusagedus vastaksid seadme

@ nominaaltabelis toodud vaartustele. Seejarel paigaldage pistik toitejuhtmele ja kontrollige, kas maandus
on digesti Uhendatud (rohelise-kollasetriibuline juhe). Toitejuhe peab olema varustatud ohutuseadmetega
sulavkaitsmete voi automaatliilitite kujul seame véimsusele vastavas ulatuses. Uhendage keevitusaparaat
vooluvérku ja kontrollige, kas kontrolllambid suttivad.

OLULINE: Koik keevitusaparaadi elektrilised osad o kaetud konserveeriva vaigusarnase ainega. Esimeste
minutite jooksul parast seadme sisselilitamist voib sellest eralduda I6hna, mis aja jooksul nérgeneb ja kaob.

Arge jatke keevitusaparaati sademete kitte.

Veenduge, et jahutusdhu sisend ega viljund ei oleks ummistunud.

Veenduge, et keevitatav objekt ja keevitusaparaadi klamber haakuksid piisavalt.

Seadistage nupu abil voolutugevus, mis vastab materjali paksusele ja Ghendusttubile. Skaala on nédhtav
aknakeses.

Keevitamisel kasutatav suur pingetugevus voib hdirida teiste elektriseadmete t66d.

SOOVITATAVAD ELEKTROODID

Transformaatorkeevitusaparaatide juures kasutage Huty Baiton ER150 tiilipi elektroode (voi analoogseid
tooteid), mis o méeldud keevitamiseks madalpingel alla 45V.

ARGE KASUTAGE ER146 tiilipi elektroode (vé6i analoogilisi tooteid), sest nende kasutamine ei anna vastavat
keevitustulemust.

@ PISTIKU UHENDAMISE JA UMBERLULITI SEADISTAMISE SKEEM
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56H802

SOOVITATAVATE ELEKTROODIDE JA KEEVITUSVOOLU TABEL SOLTUVALT KEEVITATAVA MATERJALI
PAKSUSEST

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50
2,0-3,5 2,0 50-75
2,5-3,0 2,5 75-105
3,0-4,0 3.2 105 - 140
TEHNILISED PARAMEETRID
TEHNILISED PARAMEETRID ihik 56H800 56H802 56H804
Toitepinge V AC 230 230/400 230/400
Vérgusagedus [Hz] 50/60 50/60 50/60
Tuhikaigu pinge Vv 48 48 48
Maksimaalne véimsus kw 6,2 7,0 10,0
Amperaaz A 55-160 60-180 80-250
Ulekoormus % 10 10 10
Kaitseklass P 21 21 21
Elektroodi labimoot mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Kaal kg 16,5 17,0 20,5
Mé6dud mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Elektriseadmete jaatmeid ei tohi kdidelda tavaliste majapidamisjaatmetena. Need jaatmed tuleb
viia spetsiaalsesse tootlemiskohta. Elektriseadmete jadtmete kogumise ja iimbertéotlemise kohta
annab infot kohalik omavalitsus v6i seadme miitja.




GRA\PHITE

NAVOD NA OBSLUHU [SK)

TRANSFORMATOROVEJ ZVARACKY 56H800 / 56H802 / 56H804

DOLEZITE: SKOR, AKO ZVARACKU UVEDIETE DO CHODU, DOBRE SA OBOZNAMTE S OBSAHOM INSTRUKCIE,
ABY STE VSETKY CINNOSTI SPOJENE S OBSLUHOU A UDRZBOU ZARIADENIA VYKONALI SPRAVNE.

BEZPECNOSTNE ZASADY

OCHRANA PRED POPALENIM:

Pri zvarani pouzivajte dlhé rukavice s manzetami , ktoré siahaju po lakte. Uistite sa, ¢i mate obuv dobre
zasnurovanu, gombiky na odeve dobre zapnuté, hlavne pod krkom, vrecka zakryté tak, aby sa iskry alebo
kvapky roztopeného kovu nemohli dostat dovnutra oblecenia.

Sklo zvaracej masky musi byt vhodne zaciernené. Nie je dovolené pouzivat prasknuté alebo poskodené
sklo, pretoze ziarenie méze cezen preniknut a zapricinit poskodenie zraku. Poskodené alebo prasknuté skla
okamzite vymente.

Nie je dovolené nosit mastné alebo zaolejované oblecenie, pretoze iskra ho méze zapalit. Nie je dovolené
dotykat sa horticeho zvéraného kovu alebo elektrédy holymi rukami.

OCHRANA PRED JEDOVATYMI VYPARMI:

ﬁ Toxické dymy, vypary a teplo, ktoré vytvara zvéraci obluk mézu vyvolat zavazné zdravotné poruchy alebo
ochorenia. Chrante si zdravie tak, Ze so zvarackou budete pracovat v priestrannych miestnostiach. Ak je
miestnost mald, mala by byt dobre vetrana spolu s nainstalovanym odsavacim zariadenim.

OCHRANA PRED OHNOM A VYBUCHOM

A Nezabudajte, Ze zvaraci obluk, plamen, lietajuce iskry, horuce kvapky alebo kusky kovu moézu v kontakte
s horlavymi materidlmi sposobit poziar alebo vybuch. Iskry alebo padajtice kvapky mozu preniknut cez strbiny
a otvory v podlahe, stenach, dverach alebo oknach.
Na ochranu pred ohnom alebo vybuchom miesto, na ktorom so zvarackou pracujete, udrziavajte vzdy v istote.
Nikdy nezvarajte v blizkosti horlavych materidlov a po skonceni zvéarania sa ubezpecte, ¢i v blizkosti miesta, na
ktorom ste zvérali, nie su horiace iskry alebo vacsie kvapky zeravého kovu, a tlejuci material.

VYBUSNA ATMOSFERA

c Nikdy nepracujte so zvérackou v ¢ase, ked'sa vo vzduchu méze nachadzat zdpalny prach, plyny alebo vypary
kvapalin ako su pohonné latky alebo rozpustadla.

OCHRANA PRED URAZOM ELEKTRICKYM PRUDOM:

A Kontakt s neizolovanym vodi¢om alebo zvaranou ¢astou moze sposobit smrtelné zranenie.

Pri zvarani sa nikdy nedotykajte povrchu holymi mokrymi rukami. Dbajte na to, aby vase telo a oblecenie boli
suché.
Nikdy nezvarajte vo vihkom okoli bez primeranej ochrany pred zasahom elektrickym pradom.
Nikdy nezvarajte nadrze, v ktorych sa predtym nachdadzali horlavé materialy alebo kvapaliny.
Nikdy sa nepokusajte rozmrazovat potrubia.
Pocas prace zvéracky sa nikdy nedotykajte elektrody alebo inej kovovej suciastky, ktora je sticastou zvaracieho
obvodu.
Na spojenie zvaracich vodicov pouzivajte iba izolované spoje.
Vodice systematicky kontrolujte, ¢i nie su opotrebované, prerezané alebo inym sp6sobom poskodené.
Okamzite vymente vsetky poskodené vodice, aby ste sa vyhli Urazu elektrickym pradom.

OCHRANNE ZARIADENIA

A Nezanedbdvajte Ziadne zabezpecenia, ktoré sa nachddzaju v napdjacom obvode (poistky proti tepelnému
pretazeniu, pridové chranice ap.)
Pred montovanim, kontrolou alebo opravou zvaracky odpojte hlavné napéjanie, aby ste sa vyhli jej ndhodnému
spusteniu.
Po skonceni prace vzdy zvérac¢ku odpojte od hlavného napajania.
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ODPORUCANIA PRE OSOBY POUZ{VAJUCE KARDIOSTIMULATORY

Magnetické pole vytvarané silnymi prddmi pouZzivanymi pri zvarani moze byt nebezpecné pre osoby
pouzivajuce kardiostimulatory. Tieto osoby by sa mali poradit s lekarom, ¢i sa mézu zdrziavat alebo prechadzat
miestom, kde sa vykonavaju zvaracie prace.

PRACA

ZAPAJANIE A UVADZANIE ZARIADENIA DO CHODU

V zvarackach prispdsobenych na pracu na dve rézne hodnoty napatia mozete vhodnu hodnotu nastavit
@ pomocou prepinaca po predchadzajucom odblokovani poistky. Velkost konektora na konci pripojného vodica

musi byt zvolend primerane k pripojke napéjania v sulade s predpismi.

Zvaracky su vybavené samocinnym vypinacom s tepelnym relé, ktoré chrani zvaracku pred prehriatim.

Aktivacia poistky je signalizovana opticky.

PRIPOJENIE DO SIETE

Pred pripojenim zariadenia do siete sa ubezpecte, ¢i su napatie a intenzita pridu zhodné s hodnotami

uvedenymi na popisnej tabulke. Nasledne primontujte konektor na napajaci vodi¢ a skontrolujte spravnost

pripojenia uzemnenia (vodic¢ zlto-zelenej farby). Napajaci privod by mal byt vybaveny ochranou v podobe

tavnych poistiek alebo automatickych vypinacov s rozsahom primeranym vykonu zariadenia. Pripojte zvéracku

do siete a skontrolujte, ¢i svietia kontrolné svetla.

DOLEZITE: V3etky elektrické ¢asti zvaracky si pokryté ochrannou zivicou. Po¢as prvych minit po zapnuti
@ moze vychadzat zapach, ktory po chvili zmizne.

Zvaracku nevystavujte atmosférickym zrazkam.

Ubezpecte sa, ¢i privod a odvod vzduchu nie je upchany.

Zabezpecte dobry kontakt medzi zvaranym predmetom a uchytkou zvaracky.

Ovladacim kolieskom nastavte intenzitu prudu tak, aby bola primerana hribke materidlu a typu zvarania.

Stupnicu vidiet v okienku.

Vlysokd intenzita zvaracieho pridu méze spdsobovat poruchu ¢innosti inych elektrickych zariadeni.

ODPORUCANE ELEKTRODY

Do transformatorovych zvéraciek pouzivajte elektrédy znacky Huty Baildon typu ER150 (alebo ich zahrani¢né
@ ekvivalenty) prispésobené na zvéranie pri nizkom napati nad 45V.
NEPOUZIVAJTE elektrody s rutilovym obalom typu ER146 (alebo ich zahrani¢né ekvivalenty) pretoze pri ich
pouziti sa ziskava nevhodnd kvalita zvaru.

@ SCHEMA PRIPOJENIA KONEKTORA A NASTAVENIA PREPINACA ZVARACKY
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TABULKA ODPORUCANYCH ELEKTROD A ZVARACIEHO PRUDU V ZAVISLOSTI OD HRUBKY ZVARA-

NEHO MATERIALU

GRA\PHITE

—
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3.2 105 - 140

TECHNICKE PARAMETRE

TECHNICKE PARAMETRE M.J. 56H800 56H802 56H804
Napdjacie napatie V AC 230 230/400 230/400
Frekvencia napéjania Hz 50/60 50/60 50/60
Napétie pri volnobehu Vv 48 48 48
Maximalny prikon kw 6,2 7,0 10,0
Intenzita pradu A 55-160 60-180 80-250
Pretazenie % 10 10 10
Krytie IP 21 21 21
Priemer elektrody mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Hmotnost kg 16,5 17,0 20,5
Rozmery mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Odpad tvoreny elektrickymi pristrojmi nemozno brat ako obvykly doméci odpad. Odovzdajte ich na
recyklaciu na miestach, kde existuju vhodné centra zaoberajtice sa touto ¢innostou. Kvoli informacii
ohladom zberu a zuZitkovania odpadu sa skontaktujte s miestnymi orgdnmi alebo predajcom.
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['s1) NAVODILA ZA UPORABO

VARILNIK 56H800 / 56H802 / 56H804

POMEMBNO: PRED ZAGONOM VARILNIKA SE JE TREBA NATANCNO SEZNANITI Z VSEBINO NAVODIL ZA
UPORABO, DA SE BODO VSA Z UPORABO IN VZDRZEVANJEM APARATA POVEZANA DELA OPRAVLJALA
PRAVILNO.

VARNOSTNI PREDPISI

ZASCITA PRED OPEKLINAMI

A Med varjenjem je treba uporabljati dolge rokavice, ki segajo do komolca. Nujno se je treba prepricati, da so
Cevlji dobro zavezani, gumbi obleke natan¢no zapeti, zlasti pod vratom, Zepi zakriti tako, da iskre ali drobci
raztopljene kovine ne morejo priti v notranjost obleke.
Steklo za varilno masko mora biti ustrezno zatemnjeno. Uporaba pocenega ali poskodovanega stekla ni do-
voljena, saj lahko Zarcenje predre skozenj in povzroci poskodbo vida. Poskodovano ali poceno steklo je treba
takoj zamenjati.
Uporaba oblek, na katerih so sledi maziv ali olja, ni dovoljena, saj jih lahko iskra zazge. Dotikanje vroce varjene
kovine ali elektrode z golimi rokami ni dovoljeno.

ZASCITA PRED STRUPENIMI IZPARINAMI

é Strupeni dimi, izparine in toplota, ki nastanejo zaradi varilnega loka, lahko povzrocijo hude bolecine ali bolezni.
Zaicitite svoje zdravje in opravljajte varjenje v velikih prostorih. Ce je prostor majhen, ga je treba dobro prezra-
Cevati, namestiti je treba prezracevalne naprave.

ZASCITA PRED POZARI IN EKSPLOZIJAMI

A Treba je upostevati, da varilni lok, plamen, letece iskre, vroci drobci ali deli kovine v stiku z vnetljivimi materiali
lahko povzrocijo pozar ali eksplozijo. Iskre ali padajoci drobci lahko padejo skozi razpoke, odprtine v steni,
vratih ali oknih.
Da bi se obranili pred pozarom ali eksplozijo je treba poskrbeti, da je delovno mesto vedno disto.
Nikoli ni dovoljeno varjenje blizu lahkovnetljivih materialov, po koncu varjenja pa se je treba prepricati, da ni
gorecih isker ali ve¢jih kapelj zarece kovine in da material blizu mesta varjenja ne tli.

EKSPLOZIVNO OZRACJE

f Varjenje nikoli ni dovoljeno, ¢e se v ozracju nahajajo vnetljivi prah, plini ali izparine tekocin, npr. goriva ali
razredcil.

ZASCITA PROTI ELEKTROSOKU:

A Dotik neizoliranega kabla ali varjenega dela je lahko smrtno nevaren.

Med varjenjem se z golimi vlaznimi rokami nikoli ne dotikajte povrsine. Poskrbite za to, da sta vase telo in
oblacilo suha.
Nikoli ne opravljajte varjenja v vlaznem okolju brez ustrezne zas¢ite proti elektroSoku.
Nikoli ne opravljajte varjenja posod, v katerih so bili pred tem hranjeni lahkovnetljivi materiali ali tekocine.
Nikoli ne poskusajte odmrzniti cevi.
Med delom z varilnikom se nikoli ne dotikajte elektrod ali drugih kovinskih elementov, ki so v obmogju varjenja.
Uporabljajte samo izolirane konektorje za povezavo varilnih kablov.
Sistematsko preverjajte kable, da niso izrabljeni, poceni oz. nimajo drugih poskodb.
Da bi se izognili poskodbam, morate takoj zamenjati vse poskodovane kable.

ZASCITNE NAPRAVE

A Vkljuciti je treba vse zascite, ki se nahajajo v napajalnem krogu (zascita proti preobremenitvi, zas¢itna stikala itd.)
Pred montazo, preverjanjem ali popravilom varilnika je treba odklopiti glavno napajanje, da ne bi prislo do
naklju¢nega vklopa.
Po koncu dela je treba vedno odklopiti varilnik od glavnega napajanja.
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NASVETI ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO SRCNE SPODBUJEVALNIKE

Magnetno polje, ki ga ustvarijo mocni tokovi, ki nastanejo pri varjenju, so lahko nevarni za osebe, ki uporabljajo
sréne spodbujevalnike. Posvetovati se morajo z zdravnikom o tem, ali se lahko nahajajo ali hodijo ob mestu,
kjer se opravljajo varilna dela.

UPORABA

PRIKLOP IN ZAGON ORODJA

V varilnikih, ki so prilagojeni za delo na dveh napetostih, je mogoce s preklopnikom, ob predhodnem odblo-
@ kiranju zascite, nastaviti ustrezno vrednost. Velikost vtica na koncu priklopnega kabla se mora prilegati na

priklop napajanja v skladu s predpisi.

Varilniki so opremljeni z avtomatskim izklopnim stikalom s termi¢nim relejem, ki varilnik $citi pred pregreva-

njem. Delovanje zascite je opticno signalizirano.

PRIKLOP NA OMREZJE

Pred priklopom orodja na omreZje se je treba prepricati, da sta napetost in tok v skladu z vrednostmi, nave-

denimi na oznacni tablici. Potem je treba namontirati vti¢ na napajalnem kablu in preveriti pravilnost priklopa

ozemljitve (rumeno-zelena Zica). Napajalni kabel mora biti opremljen z zas¢itami v obliki talilne varovalke ali

avtomatskih stikal v ustreznem obmocju glede na moc¢ orodja. Varilnik prikljucite na napetost in preverite, ce

svetijo kontrolne lucke.

POMEMBNO: Vsi elektri¢ni deli varilnika so pokriti z zascitno smolo. V prvih minutah po vklopu je mogo¢ vonj,
@ ki s casom ne nastaja vec.

Varilnika ni dovoljeno izpostavljati na padavine.

Prepricajte se, da pritok in odtok hladilnega zraka nista zamasena.

Poskrbite, da bo med varjenim predmetom in sponko varilnika dober stik.

Z vrtljivim gumbom nastavite velikost toka, ki bo v skladu z debelino materiala in vrsto zvarka. Skala se nahaja

v okencu.

Visok tok varjenja lahko prekinja delovanje drugih elektri¢nih naprav.

PRIPOROCENE ELEKTRODE

@ Za varilnike je treba uporabljati elektrode proizvajalca Baildon vrste ER150 (ali druge enakovredne), ki so prila-
gojene na varjenje z nizko napetostjo nad 45 V.

NE UPORABLJAJTE elektrod z rutilensko prevleko vrste ER146 (ali enakovrednih), ker so nastali zvarki neu-
strezne kakovosti.

@ SHEMA POVEZAVE VTICA IN NASTAVITVE PREKLOPNIKA ZA VARILNIK

230V g a00v g

s PE F PE
C L C L
F L2 F L2
C L3

LN F L3




0)

GRA\PHITE

56H802

TABELA PRIPOROCENIH ELEKTROD IN TOKA SPAJANJA GLEDE NA DEBELINO VARJENEGA MATERIALA

EV
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3.2 105 - 140

TEHNICNI PARAMETRI

TEHNICNI PARAMETRI J.M. 56H800 56H802 56H804
Napetost napajanja V AC 230 230/400 230/400
Frekvenca napajanja Hz 50/60 50/60 50/60
Napetost prostega teka \ 48 48 48
Maksimalna poraba moci kw 6,2 7,0 10,0
Tok A 55-160 60-180 80-250
Preobremenitev % 10 10 10
Razred zas¢ite P 21 21 21
Premer elektrode mm 2.0-4.0 2.0-4.0 2.0-5.0
Teza kg 16,5 17,0 20,5
Dimenzije mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

Odpadki, ki jih ustvarijo elektri¢ni stroji, ne smejo biti tretirani kot normalni gospodinjski odpadki.
Predati jih je treba ustreznim centrom za ravnanje s takimi odpadki. Za nasvete glede zbiranja in
odstranjevanja odpadkov se je treba posvetovati z lokalnimi oblastmi ali prodajalcem.
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OAHrFIEX XPHXHX THX METAANAXXOMENHZX XYTKOAAHXHX @

56H800 / 56H802 / 56H804

MPOXOXH: MPOTOY =ZEKINHXEI H XPHXH THX METAAAAXXOMENHX XYTKOAAHXZHX, OOEIAETE NA
MEAETHZETE TO NMEPIEXOMENO TQN MAPOYXQN OAHIIQN MA TH XQXTH XPHXH KAI THN MPEMOYZA
2XYNTHPHXH TOY EZOMNAIZMOY.

AlMNAITHZEIZ AZQAAEIAX

MPOXTAZIA ANO EFKAYMATA:

Katd tn Sidpketa TG cuykOAANoNG, XPNOILOTIOLETE HAKPLd YAvTIa Epyaciag éwg Tov aykwva. Eival amapaitnto
va PBePaiwdeite 6L kOpSOVIA TwWV UTMOSNUATWY 0ag €ival KOAG Sepéva, Ta KOUUmMA Tou evéupaTog givat
KOUUTTWHEVA, TIPWTIOTWG, 0ToV Adid, KAl Ol TOEMEC €ival KAEIOTEG UE TETOLO TPOTIO, WOTE Ol OTIBEG Kal Ta
METOAAIKA BpavopaTa va pnv mpooxwpouv KAtw amé To Eveuua.

MNa mpootacia g dépaong, €ival amapaitnTn MPOOTATEVUTIKY HAOKA UE OKOUPO yuahi. Amayopevetal va
Xpnotpornoleite pdoka pe {NUIwBEV yuahi (Y. e pwyuwdn avoiypata), emeidny evoéxetal va pelwdei To
eminedo mpootaociag kat va mpokAnBei PAABN TG dpaong. MuaAi pe pwypwdn avoiypata xprlel apeong
avTikatdoTaong.

ATIaYOPEVETAIVA POPATE EVOUATA EUTTOTIOUEVA E MTTAVTIKY) OUGIQ, ETTEISH OLOTHOEG EVOEXETAI VA TIPOKANEGOUV
avAgAe€n. ATTayopeVETAL VO OKOUMTIATE Ta YUUVA XEPLA OE PETAANO 1 NAEKTPASIA TTOU CUYKONNGTE.

MPOZXZTAZIA ANO AHAHTHPIQAEIZ ANAGYMIAZEIZ:

ﬁ To€1kd¢ Kamvog, avaBupldoelg Kat BepdTnTa Tou cLVOSEVOLY AVAPAEEN TOU TOEOU, EVEEXETAL VA TIPOKAAETOUV
ocoPapég adlabeoieg rj véoous. Me OKOTO TNV TPOCTACIA TNG LYEIAG 0aG, EKTEANEITE TN CUYKOANNCN OE XWPOUG
HeYAANG ékTaonc. Eav o xwpog gival HIKPOG, TIPETEL va UTTAPXEL KAOAOG EEAEPIOUAG UE CUOTNHA AVAPPOPNONG.

MPOZTAZIA ANO EKPH=ZEIZ KAl ®QTIA

A Ogpeilete va BupdoTe 0TI, KAtd TNV €MAP He EVPAEKTA VAIKA, TO TOE0 OUYKONNONG, ®AOya, omifeg, Bepud
HETAAAIKA Bpavopata fj TURRATA UImTopoUV va TTPOKAAESOLV GWTIA N €Kpnén. Zmibe¢ ri Bpaviopata Svvavtal va
TIPOOTHTITOUV O€ XOPAUASEG 0TO MATWHA, OTOUG TOIXOUE, OTIG TOPTEG KAl 0Ta mapdbupa.
Me okomd Tnv mpootacia amd €kpnén 1 ewtld, opeileTe va dlatnpeite To PéPog gpyaociag oe kabapn
Kataotaon.
Mnv ekTeAeiTE GUYKOANON KOVTA O€ EVPAEKTA UAIKA, KOl KATOTIV OAOKAPWONG TNG SUYKOAANoNG, BePaiwbdeite
Yla TNV O1Tousia Twv GAEYOUEVWY OTIIBWV KAl HEYAAWVY OTAYOVWY Tou (£0VTOG LETAAOU, KABWG KAl TWV UAIKWV
TTOU OlyoKaiovTal KOVTA OTO UEPOG EKTENEONG TNG CUYKOANONG.

MEPIBAANON ME KINAYNO EKPH=HZ

c Mnv xpnotuoroleite T ouykOMNon €dv oto TePIBANOV evOéXETal va UTTAPXEL EVPAEKTN OKOVN, aéplo 1
€€ATUIOEIC LYPOU, TLX. KAUGIHOU 1} SIOAUTIKWV.

MPOZTAZIA ANO HAEKTPOMAHZ=IA:

A Emaen pe pn povwpévo KOAWSIO 1 AVTIKEIUEVO TIOU CUYKOANATE evdéxeTal va odnynoel oe Bavatngopa
nAektpomAnéia.
ATTOyOPEVETAL VO AKOUUTATE TA YUMVA Bpeypéva xépla oTnv em@dvela epyaciag katd tn Sldpkela NG
OUYKOMNONG. To owpa Kal To évéupa TPETEL val gival OTEYVA.
AmayopeVEeTal N GUYKOAANON o€ LYPO TIEPIBANOV XwpiG 181K TpooTaacia KAtd TG NAekTpomAngiac.
AmayopeVEeTal va GUYKOANATE SOxEid, Ta OTTo{a TTPONYOUHEVWG TIEPLEIXAV EVPAEKTA UAIKA.
ATIOYOPEVETAL VA ETIIXEIPEITE VA ATTOPUXETE CWAVEC.
Mnv akoupmdte 1o NAEKTPOSI0 1 ANO HETOAAIKS £€APTNHA TOU KUKAWUATOG CUYKOAANONG Katd T Asitoupyia
NG OUYKOAANONG.
lNa ™ oUvSEaN TWV CWARVWY GUYKOAANONG Kat KAAWS{WV, XPNOIUOTIOLETE HOVO HOVWHEVOUG CUVOECHOUG.
EAéyxeTE OUOTNUATIKA TOUG CWARVEG KAl Ta KAAWSLA yia ixvn @Bopdg, BAARBEG KATT.
ZnpwBévta koAwdila kat {nuwBévteg owAnveg xpni{ouv avTIKATAOTAONG HE OKOTO TNV AmmoQuYyH

nAektpomAngiag.
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MPOXTATEYTIKOZ EZOMNAIZMOZX

ATayopeVETAl VA TIAPOAEITTETE OTTOI0 TTPOOTATEUTIKA OTOIXEID TIOU TIEPIEXEL TO KUKAwHA Tpopodoaiag
(aopANElEC UTTEPPOPTWONG, ACPANEIEC SIAPOPIKWVY TTIPOCTACIWY KATT.)

Mpv amod Tn cuvappoAdynon, Tov EAeyX0 TNG KATACTAONG 1) TNV EMIOKEUN TNG CUYKOAANONG, AmOCUVOEETE TNV
amd TNV KEVTPIKN TPo®od0oaia e GKOTIO TNV Amo@uyn TG TuxXaiag evepyomoinong.

Katdmv oAokApwaong TG Epyaciag, amocuvSEOTe TN CUYKOAANGN aTTO TNV KEVTPIKN Tpo@odoaia.

ZYITAZEIZTIA NPOXQMNA ME BHMATOAOTH KAPAIAZ

A To payvntiké medio mou dnuloupyeital amd NAEKTPIKO PeVUA UYNAWY EVTACEWY, TO OTIOI0 XpnaoldoToLEiTal

KATA TNV EKTENEON TNG GUYKOAANONG, PEPEL KivOUVO Yl TIPOOWTTA PE EVOWHATWHEVO Kapdlakod Bnpatodotn.
Ta ev Aoyw mpoowna o@eilouv va GUUBOUAEUTOUV TOV 1ATPO TOUG yid T Suvatdtnta TG mapouasiag r g
METAKIVNONG TOUG KOVTA O€ PPN TTOU EKTEAOUVTAL EPYACIEG CUYKOANNONG.

EPIAZIA

ZYNAEZH KAI EKKINHZH TOY EZEONAIZMOY

ZTI OUYKONNAOELG, TIPOCAPHOOUEVEG Yia AelToupyia pe SO TACELG TOU NAEKTPIKOU peVATOC, SUVAOTE va
emAEEeTe TNV eMOLUNTHA TIUA KE TN BonOgla Tou SIaKOTTN, KATOTIV TPONYOUEVNG APAipESNS TNG TTPOCTACIAG.
To péyebog Tou PEVHATONATITN TOU KOAWSIOU CUVOEDNC TTPETEL VO OVTIOTOIKEI OTOV PEVHATOSOTN CUPPWVA HIE
TIG loXUouoeC Slatdéelg.

Ot oUYKONAOELG €ival eEOTTAIOUEVEG e TOV AQUTOMATO BEPUOOTATIKO SIOKOTITN, O OTOI0G TTPOOTATEVEL TN
OUYKOAANON amo unepBéppavon. H evepyomoinon TnG ac@AEAelag onpuaTtoSoTETaL OTITIKA.

ZYNAEZH ME TO AIKTYO MAPOXHZ PEYMATOX

Mpotou o €§omMAIonOG ouvdebei pe To SikTuo Mapoxng pevpatog, BeBaiwbdeite 6TL N TAoN TOU NAEKTPIKOU

@ PEVUATOG AVTIOTOIXE( OTIG TIPEG TTIOU AVAYPAQOVTAlL OTO TIVAKISIO oTolkeiwv Tou €§omAiopov. Katomiy,
OUVOEDTE TOV PEUUATOAATITN UE TO KAAWSIO TTAPOXNG PEVHATOG Kal EAEYETE TN OWOTH oUVOEON TNG Yeiwong
(kaA@S10 KiTpIVOU Kal TTPAGIVOU XPWHATOC). To KAAWSIO TTAPOXNG PEVMATOC TIPETEL VA €XEL TIC TPOOTACIEC OE
Hop®r EUTNKTWV ACPANEIWV 1} QUTOMATWY SIAKOTITWVY HE TIG TTOPAPETPOUG TTOU AVTIOTOLXOUV 0TV IoXU Tou
€€OTAIOHOU. ZUVOEDTE T OUYKOAANGN HE TNV TINYH TOU NAEKTPIKOU peVHATOG Kat ENEYETE TN AetToupyia Twv
AUXVIDV EAEyXOUL.

MPOXOXH: ONa Ta NAEKTPIKA £€apTAHATA TNG OUYKOAANONG £xouv KAAUYN amd e81kn miooa. Katd tn Sidpkeia
TWV TPWTWV AETTTWV KATOTTV EVEQYOTIOINONG, EVOEXETAL VA TIOPOUGCIACTE! LI IOIOHOPPN OO TTOU apyoTEPa
Ba e€agpavioTei.

Mnv ekBETETE TN GUYKOAANON O€ €MIGPACN TWV ATHOCPAIPIKWY KATAKPNUVIOUATWV.

BeBawwBeite éti n eicodog kal n €€080¢ Tou aépog YUEewc Sev gival PPayUEVEC.

Al0o@aNioTe Kahr ema@n HETA&Y TOU AVTIKEIUEVOU TTOU GUYKOANATE KAl TOU OQLYKTHPA TNG GUYKOAANONG.
EmAéETE TNV TAON TOU NAEKTPLKOU PEVATOC IE TOV PUBUIOTH, avAAOYa LE TO TIAXOG TOU UAIKOU Kal TO €i60¢ TG
PaEnG oUYKOAANOoNG. H KAipaka @aivetal otnv B0pa.

H uYnAR Taon Tou PEVHATOG TNG GUYKOAANONG EVOEXETAL VA TTPOKAAEDEL SUOAEITOUPYiEG AANOU e€OTTAIOHOU.

ZYNIZTQMENA HAEKTPOAIA

Ma evaAaoodpeveg oUYKOMAOEIG ocuvioTdtal va epappolete Ta nhektpodia Baildon tumou ER150 (1 ta
@ QAVTIOTOLYO TOUC) TTOU Eival TTPOGAPHUOCUEVA YId CUYKOANGON UMt XaunAn Tdon upnAotepn Twv 45 V.
MHN EQAPMOZETE nAektpddia amd poutidio Tumou ER146 (] Ta avtiotolxa Toug), emeldn n moldtnta NG
OUYKOANoNG Sev Ba KATAOTE! IKAVOTTOINTIKH.

@ ZXHMA XYNAEZHXZ TOY PEYMATOAHNTH KAI PYOMIZH TOY AIAKONTH MNA TH ZYTKOAAHZH
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MINAKAZ TON ZYNIZTOMENQN HAEKTPOAIQN KAl THX TAZHXZ XYTKOAAHZIHZ ANAAOTA ME TO

MAXOZ TOY YAIKOY MNOY ZYTKOANATE

GRA\PHITE

v
I
4 mm @ mm AMP
1,0 1,6 30-50

2,0-3,5 2,0 50-75

2,5-3,0 2,5 75-105

3,0-4,0 3,2 105-140

TEXNIKEX TAPAMETPOI
TEXNIKEZ MAPAMETPOI MON. 56H800 56H802 56H804
METPHXIHX

Tdon tpogpodoaiag V AC 230 230/400 230/400
Yuxvotnta Tpogodoaiag Hz 50/60 50/60 50/60
Tdaon xwpig popTio \ 48 48 48
Msvlorn Katavaiwon KW 6,2 70 10,0
NG 1oXU0og
Tdon pevpatog A 55-160 60-180 80-250
Doprtio % 10 10 10
TUmog mpooTaciag IP 21 21 21
£deTpos Tou mm 2.0-40 2.0-40 20-50
nAektpodiou
Bapog kg 16,5 17,0 20,5
Al0oTAOoElG mm 480/300/375 480/300/375 480/300/375

HAeKTPIKEG OUOKEVEC Sev TpETel va amoppimTovTat padi e Ta olkiakd amoppippata, ald va mapadidovrat
OTO EI8IKO TURAHA aVAKUKAWONG. Ti TTANPOYOPIES YIa TO BEpa avaKUKAWGNG UITOPE( VA 0aG TIG TIAPEXEL O
TIWANTAG TOU TIPOIOVTOG 1 TOTTIIKEG APXEG.
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