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Ua |Tpumau enektpogiB. IHCTpyKLUiA 3 ekcnayaTadil.

En |Electrode holder. Operating instructions.

De [Elektrodenhalter. Bedienungsanleitung.

Pl Elektrodowy zacisk. Instrukcja obstugi.

Cz  |Drzék elektrody. Operativni instrukce.

Sk Drziak elektrod. Navod na obsluhu.

Hu |Elektrodafogé. Hasznalati utasitasok.

Ro |Cleste portelectrod sudura. Instructiuni de utilizare.

Bg |Obpxkauu 3a enektpoan. IHCTpyKLMM 3a paboTa.

Si Drzalo za elektrode. Navodila za uporabo.

It Portaelettrodi. Istruzioni per I'uso.

Es Portaelectrodo. Instrucciones de operacion.

Pt  |Porta eletrodo. Instrucdes de operacao.

Gr  |Townida nAektpodiou. Odnyiec Aeitoupyiag.
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[lakyemo 3a BUGip npopykKLii Toprosoi mapkn MASTERTOOL! ®
Bu obpanu npofyKT BUCOKOT AKOCTI, AKWIA MPOCNY>KMTb Bam AOBro, Npu AOTPMMaHHI npaBun Noro ekcnnyaratii.

JATANbHI NPABHIA NPOTHNOHERHOI BESNEKH | KOPHCTYBAHHA

1. Mepen noyaTkom ekcryaTauii fJaHOrO MPUCTPOIO YBaXKHO O3HaOMTeCA 3 IHCTPYKLiE Ta AoTpumyiTech 1i BUMOr i pekomeHpauin. HenpasunbHa
eKkcnnyatauis abo TexHiuHe 06CnyroByBaHHA NPUCTPOIO MOXE NPU3BECTY 4O CEPIIO3HUX TPaBM abo NOLWIKOAUTU MaHO.

2. Tpunag He Npr3HaYeHnit 1A BUKOPUCTaHHA ocobamu (BKtoYatoum Aiteit) 3i 3HmxeHUMy GisnyHUMU, CEHCOPHMMM 360 PO3yMOBUMY 34i6HOCTAMM abo Npun

BiACYTHOCTI y HNX )KMTTEBOTO AOCBIAY 60 3HaHb, AKLIO BOHW HE 3HAXOAATLCA Nifj HAarNAAOM abo He NPOIHCTPYKTOBaHI NPO BUKOPWCTAaHHA Npunagy oco6oto,

AKa BiAnosifanbHa 3a ix 6e3neky. [liTv NOBMHHI nepebyBaTn Nig HarNAAoM AnA HeAONYLLEHHSA irop 3 MPUAaAOM.

3a6opOoHAETLCA NpaLioBaTy 3 anapaTom, AKLLO nepebyBaeTe B CTaHi ankorosbHOro abo HaPKOTUYHOTO CM'AHIHHA.

EnekTpop Ta poboua fjeTanb CTaloTb €NEeKTPUYHO 3apAAKeHUMY B NPOLIECi 3BapioBaHHA, TOMY 3aBXAW HaAAranTe Cyxi 3aX1CHi pyKaBmUyYKy Ta cnewianbHun

3aXMCHUI OAAT. 3a60POHEHO TOPKATUCA LIMX YaCTWH FOIMMI PYKamm Yi BONIOTUMU MaTepianamu.

BuriKopunCTOBY#iTe 3BapioBasibHy Macky 3 AKICHUM CBITNOGINBTPOM, WO6 3aXUCTUTVY OYi Bif ickop, 6pPM30K po3MiaBneHoro MeTasy Ta BUNPOMIHIOBAaHHA Ayri.

BuiKopuncTOBY#iTe OfAr, 3p06eHuin 3 MiLYHOrO BOTHETPUBKOTO MaTepiany, Wob 3aXUcTTy WKIPY Bif BUNPOMIHIOBaHHA AT Ta OMiKiB.

BuiKopucToBy#iTe 3axucHuin pecniipatop. Mpy 3BapioBaHHI MOXYTb YTBOPIOBATMCA Napw Ta ra3n HebesneuHi Ans 3opos’s. He BavixaiiTe ui napw ta rasu. Mpun

poboTi TpMMaliTe ronoBy AKHaigani Bif LMX Napis. BUKOpUCTOBYIITe JOCTATHIO BEHTUNALI Ta/abo BUTAXKY, W06 YHUKHY TV BAMXaHHA LVX Napis Ta rasis.

Mpu 3BapioBaHHi AeAKNX MaTepianis, HAaNPUKNIag, HepXxaBgiloyoi cTani abo cTani 3i CBUHLEBNM abo KaaMIEBUM MOKPUTTAM MOXKYTb YTBOPIOBATUCA TOKCUYHI

napw, Cif, BUKOPMCTOBYBATN BUTAXKKY 260 BEHTUIALLiIO Ta CTEXMTY 3a TUM, LLO6 piBeHb TOKCUYHUX Nap He NepeBuLLyBaB HOPMU.

8. 3abopoHAETbCA NpauioBaTy B 6e3nocepeaHii 6a13bKOCTi Bif MicLsA, Ae MPOBOAUTLCA 3HEXMPEHHS, YMLLEHHA abo po3nopolueHHsA. Bucoka Temnepatypa
Ta BUMPOMIHIOBaHHA Bifj AYTVi MOXYTb Y TaKUX BUMaAKax Mpu3BecTn [0 YTBOPEHHA $OCreHy, rasy BUCOKOI TOKCUYHOCTI Ta iHLWINX WKIANVMBUX PEYOBMH.
3abe3neyTe JOCTaTHIO BEHTUAALI0, 0COBANBO B 06MEXEHOMY NPOCTOPI.

9. Tpumay eneKkTpoAiB € CKNAAOBOIO YACTUHOIO 3BapIOBANIbHOT CUCTEMY, TOMY MPU BUKOPUCTaHHI BUPOBY AOTPUMYATECA BUMOT HOPMATVBHOI JOKYMeHTaLii 3
TeXHiKM 6e3nekun npv NpoBefeHHi 3BaptoBanbHUX POBIT Ta BUMOT IHCTPYKLT 3 ekcrnyaTauii Bawwoi 3BapioBanbHoOi cnctemu.

10. 3a60POHAETLCA OAHOUACHO TOPKATUCA ENeKTPUYHO 3apAPKEHVX YaCTVIH YTPUMYBaYiB €NeKTPOAa Ha IBOX Pi3HMUX anapatax.

11. MpunbepiTb BCi BOrHeHebe3neuHi Ta BUOYXOBI PEYOBMHY i3 30HNM 3AiICHEHHA 3BapioBaHHA. AKLO Lie HEMOXNMBO 3PObUTU, HaKpUITe iX, o6 3BapLOBanbHi
6pV3KM He CNPUYMHUAN NoXexy. Mam'ATalTe NPo Te, WO 3BaploBasibHi GPU3KN MOXYTb NErko MPOHMKHYTY Yepe3 ManeHbKi WiNnHW Ta NoTpanutn Ha
Hebe3neuHi npegmeTn. He 3BapioiiTe nopyu i3 rigpasBaiyHumMu NiHiamMu. 3aBXAn TpMMaiiTe nif pyKoto 3acoby 60poTbbu 3 BorHem.

12. BifiKMiouiTb iHCTPYMEHT Bifi 3BaptoBasibHOT MepeXi nepes NPoBeAeHHAM 6yfib-AKOro 06CyroByBaHHs IHCTPYMEHTa.

13. BUKOPWCTOBYIiTE BUKMIIOYHO A€Tani PeKOMEHA0BaHI BUPOGHNKOM. 3a60pOHEHO BHOCUTY 3MiHV B KOHCTPYKLIitO BUPOOY.

OMNAC NPOAVKTY | KOMMNEKTALIA

MpusHaueHHA npunagy

Tpumay eneKkTpOAiB — NPUCTPIN, NPU3HaYeHN ANA dikcaLlii Ta ynpaeniHHA eNeKTPOAOM, MiBEAEHHA 0 HBOTO 3BaPIOBATIHOTO CTPYMY. 3aCTOCOBYETLCA A
NPOBE/IEHHA PYYHOTO €NEKTPOAYTOBOrO 3BapIOBaHHA BCiMa TUMAMI IOKPUTVX €NIEKTPOAIB.

EnekTpoAoTpMMaui BUrOTOBNEHI 3 MEXaHIYHO Ta TePMIYHO BUCOKOCTINKMX i30M1ALIIHUX MaTepianiB AnA 3ab6e3neyeHHA HafinHOrO BUKOPUCTAHHA MPOTATOM
TPWBAnNoro yacy.

Puc. 2: MapKyBaHHA TpMaua CKNaflaeTbCA 3 BKasaHHA TOProBoi MapKu (A), Tuny enekTpofoTpUMaua, 3rifiHo 3 fJaHnMK BUPOGHUKa (B), HOMiHanbHoOI cunu
ctpymy (C), BkasaHHA signosigHocTi ACTY/DIN/EN/IEC 60974-11 (D), BiANOBIAHOCTI BYMOramM TEXHIYHOTO perfiaMeHTy HW3bKOBONBTHOMO eNeKTPUYHOro
obnagHaHHs (E) Ta BignoBifgHOCTI BUMOram eBponeicbkux gupektus (F).
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TexHiyHa cneundikauin:

XapakTtepuctuka n
ApTuKyn 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
MakcumanbHuii cTpym, A
(35% wmkn) 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
@ enekTpoaa, MM 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
S aporty, MM’ 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
JloBXWHa, M 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
KyT 38aproBaHHs 45°/90°/135°/180°
Hanpyra npo6oto isonsuii, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
TpuviBanicTb UMKy
3BapIOBaHHS, XB. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tun ronoskn BiAKpPUTUN
LlecTrpaHHuit Koy - | - - - - | H4 H4 H4 H4 -
YactuHa Onwuc (Puc. 1)
1 3aXMCHWII KOBMAYOK MpPYXUHU Komnnekrauis:
2 3aTucKHa wenena 1. Tpumau enekTpogis - 1 Wwr.
— 2. YnakoBka - 1 wr.
3 I3onAujiiHa HaknagKa . . Lo
*MicnA po3nakyBaHHA NepeBipTe NpWag Ta akcecyapy Ha NOLIKOJXKEHHSA Ta He BUKOPUCTOBYIATE 10ro npun
4 3atnckHa wenena HaABHOCTI AedeKTy.
5 Pyuka
5 I YBara! BupoGHuk ToBapy 3anuwae 3a co6oio npaso 6e3 nonepeHboro NOBIAOMNEHH:A BHOCATA 3MiHM
BUHTY B KOHCTPYKLIiIO, 30BHIWHII BUIAAA, KOMNNEKTaLilo Ta XapakTepucTuku ToBapy ANA MOMIMWEHHA #oro
7 Baxinb TEXHOMNOTIYHUX Ta eKCnyaTaLiiH1X AKOCTeN.
8 Kpuwka Baxens

Migrotoeka

Mepen nouyaTtkom po6(m/| cnig nepeslpMTM 4N He MOLWKOMKEHNI ByAb-AKWIA enemeHT
NPUCTPOIO Ta HaneXHiCTb BipHWUX 3'€4HaHb Ta 3a30piB Yy PyXOMUX YacTUHax. AKLWO
BUAB/IEHO MOLIKOZKEHHS, TO MPOAOBXYBATN POBOTY 3a00POHAETHCA!

Cxema py4Horo gyrosoro spaptosaHia MMA:
. 3BapioBanbHwii anapat

. Tpymau enekTpopaa

. Enektpop

. Po6oua getansb

. 3aTuCKau 3a3emnieHHs
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npsama nonapHictb DCEN 3BOpOTHa nonApHictb DCEP

3 3i p
1. lepekoHaliiTeca B TOMy, WO 3BaptoBa/ibHa yCTaHOBKa BUMKHEHa.
2. BuiKoHalTe 3'eAHaHHA TpMaya eNeKkTPopiB 3 Kabenem kepena cTpymy:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: BiaKpyTiTb rBUHT KPinneHHA TePMOI30NALIHOI PyUYKM 3a JONOMOrOK XPECTOBOI BUKPYTKN
Ta 3HIMITb pyuKy. BigKkpyTiTb ABa 60nTN M6 Ha OCHOBHOMY KOPMYCi €NeKTPOAOTPUMAYa Ta 3HIMITb 3aTUCKHY MAACTUHY. OUNCTUTD i30NALI0 Ha KiHLj
3BapioBasIbHOrO Kabesnto Ao MiAHVX NPoBoAiB. [PonycTiTb NiArOTOBNEHNIT Kabenb Yepes TepMOi30NALIINHY PyUKy eNeKTPoAoTprMAaYa i BCTaBTe 110ro B
3aTUCKHNI enemeHT. [oMICTiTb 3aTUCKHY NNACTHY 3BepXy Ta 3aTATHITh i ;BoMa 6ontamu M6. BCTaHOBITL TepMOI30NALiNHY PyUKy Ha eNeKTPOACTPUMAY
i3aKpiniTb ii 3a JONOMOr0OI0 MOHTaXXHOTO rBUHTA.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: BiakpyTiTb rBUHT KPiNneHHs TepMOi30NAUIMHOI PyYkM 3a AOMOMOrOK XPecToBOi BUKPYTKM Ta 3HIMITb
PyuKy. OuncTuTb i30M1ALi0 Ha KiHLi 3BaploBanbHOTO Kabenio 0 MiAHUX MPOBOAIB. [PonycTiTb MiAroToBNeHni Kabenb Yepes i30nAUiNHY pyuKy
eNeKTpoAoTprMaya i 3po6iTb HAMOTYBaHHA MiHOI MNACTVHM HA OUNLLEHNI KiHEeLb 3BaptoBaNbHOrO Kabento. BcTaBTe MiArotoBneHnii KiHelb kabenio
B OTBIp y KOPMYCi eNeKTPoAoTPVMaYa Ta 3aTATHITb NOro NOTalHoI rainko M12 3a JONOMOrOH WeCTUrPaHHOTOo Kitoya. BcTaHoBITh TepmoisonauinHy
PYUKY Ha eneKTpofoTpMMaY i 3aKpiniTh i 3a JONOMOroK MOHTaXXHOrO FBUHTA.
3. 3aKpiniTb CTPUXKHEBUI €NEKTPOA B NepedayeHNX ANs LibOro KNeMHIX nasax.

Veara! [InA YHUKHEHHA HarpiBaHHA PyYKM Nif Yac poboTun, NepioanyHoO NepesipanTe AKICTb KabenbHOro 3'eHaHHA B eneKTpofoTpMMadi. He nepesuLlyiite
peKoMeHOoBaHy TPUBANICTb LMKIY 3BaptoBaHHA (5 XBUANH).

3aBepuieHHsA po6oTn:

1. BUMKHITb Akepeno cTpymy.

2. Bip'enHaiiTe TpUMay eneKkTPOAIB Bifj Xkepena 38aptoBasibHOro CTPyMy.
3. Bin'enHaliiTe 3BaploBanbHy yCTaHOBKY Bif} Mepexi.

Tprimaui eneKkTpoAiB Ta 3BaploBabHuii Kabenb 061patoTbCA 3a HOMiIHANbHUM CTPYMOM 3rifHO 3 Tabnuueio 1.

a

Ta6nuus 1. BUsHaueHHA XapaKTepuCTuK Tp Ta 3Bap o
. . i i A i i pianasoH
HomiHanbHmii cTpym npn H . a HUK Ala
AiameTpis enekTpogis, Wo nnowj nepepisy
60% LMKNY HaBaHTaXeHHs, A 3aTUCKaOTbCA, MM 3BaploBanbHoro kabenio, mm*
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*MPUMITKA. AKWO Tpumauy enekTpofa MPU3HAYeHWi ANA BUKOPWUCTAHHA 3 PO6GOUMM LMKNOM 35%, CTPpyM MOXe BIiAMoBiAaTV HacTYMHOMY BULLOMY
HOMiHaIbHOMY 3HaueHHIo Kabenio, ane He GinbLue 600 A.

TEXHIYHE OGCNIVIOBYBAHHA | CEPBIC

Vearal! Big'egHaiiTe TprMay eNnekTpogiB Bif [)kepena 3BaproBanbHOro CTpymy nepeg o6cnyrosysaHHam. Mig yac obcnyroyBaHHs bybTe 06epexHi 3 rocTpumu
YacTMHaMW iHCTpyMeHTa. He po3bupaiiTe iHCTPyMeHT 6e3 BiAnoBiAHMX 3HaHb Ta NiAroTOBKU.

Aornap i TexHiuHe 06cnyroByBaHHA:
1. OunCTUTbL eNeKTPOAOTPMMAY Bif} 3BaplOBasIbHIX GPU30K Ta 3a6PYAHEHHA MILIHOIO TKaHMHOI0.
2. 3a6opOHEHO BUKOPWCTOBYBATY FOCTPI NPeAMETY Ta 3aCO6M LU0 MICTATb Macnia, PO3UNHHIKY, arpecuBHI KOMMOHEHTU Mifj Y4ac OUMILEHHA.

YmoBwM 36epiraHHA i TpaHCNOPTyBaHHA

MepeBo3uTu Tpumadi enektpoais MASTERTOOL HeobxiaHO B iHAMBIAYanbHil 3aBOACHKIN yNakoBLi Y BEPTUKANbHOMY ab0 ropu3OHTaNbHOMY MOSIOKEHHI.
TpaHCNOPTYBaHHA AOMYCKAETHCA OyAb-AKAM BUAOM 3aKPWUTOTO TPAHCMOPTY, 3riAHO 3 YMHHUMK MpPaBUIAMK MepeBe3eHb /1A KOXHOro BUAY TPAHCMOPTY.
36epiraHHA BUPOOY MOBMHHO 3[iNCHIOBATUCA B 3aXULLEHIX BiA BMNBY aTMOCHEPHUX OMafiB NPUMILLEHHAX Npu TemnepaTypi Bia -20°C fo +55°C i BigHOCHIN
BOJIOroCTi He 6inbLue 80% i BifICY THOCTi KOPO3iINHO-aKTUBHUX PEUOBWH. TepMiH 36epiraHHA HeoOMeXeHun. TepMiH Cy6U1 TprMaya A1 eNeKTPOAIB BBaXKaETbCA
BUYepnaHnUM B pasi NoABM NOLIKOAXKEHb Yu Cifis 3HOCY.

VBATA! Tprimaui eneKTpozis € NOTEHLiHO Hebe3neyHo NPOoAYKLIED, MPY BUKOPVCTaHHI AKOI MOBUHHI BUKOHYBATVCb NpaBwia HaBeAeHi B Uil iIHCTPYKLi.
Yrunizauis

VBATA! He Bukunpaaiite Bupi6, npunajas Ta ynakoBKy pa3om i3 nobyToBrUM CMITTAM. Buipi6, npvnaagn ta YNaKoBKY, LLO BiACYKWAK CBill TEPMiH, CNif 34aBaTu Ha
€KOJIOMYHO YMCTY yTunisauito (PeurpKynAaLiio) BiAX0AIB Ha NiANPUEMCTBA, LLO BiANOBIAAIOTb YMOBaM eKOSIOriYHOT 6e3neku.

Bupob6neHo B [I3iHbxya LLyaHritiHb Tyn ®ekTopi. N°228 BynbeH cTpiT, [I3iHbxya MayHTeiiH Typi3am EkoHomik 3oyH, [3iHbxya ciTi, MelbeHr npoBiHc, KHP.



Thank you for choosing MASTERTOOL brand products! ®
You have chosen a high-quality product that will serve you for a long time, provided you follow the rules for its use.

GENERAL RULES OF FIRE SAFETY AND USE

1. Before starting to operate this device, read the manual carefully and follow its requirements and recommendations. Improper operation or maintenance of
the device may result in serious injury or property damage.

2. Thedevice is not intended for use by persons (including children) with reduced physical, sensory or mental capabilities, or lack of experience or knowledge,
unless they have been given supervision or instruction concerning use of the device by a person responsible for their safety. Children must be supervised
to prevent playing with the device.

. Itis forbidden to work with the device if you are under the influence of alcohol or drugs.

. The electrode and workpiece become electrically charged during the welding process, so always wear dry protective gloves and special protective clothing.
Do not touch these parts with bare hands or wet materials.

. Use a welding mask with a quality light filter to protect your eyes from sparks, molten metal splashes and arc radiation.

. Use clothing made of strong fire-resistant material to protect the skin from arc radiation and burns.

. Use a protective respirator. During welding, vapors and gases hazardous to health may be formed. Do not inhale these vapors and gases. When working,
keep your head as far as possible from these fumes. Use adequate ventilation and/or exhaust to avoid inhalation of these vapors and gases. When welding
some materials, such as stainless steel or steel with lead or cadmium coating, toxic fumes may be produced, fume hoods or ventilation should be used and
the level of toxic fumes should not be exceeded.

8. Itis forbidden to work in the immediate vicinity of the place where degreasing, cleaning or spraying is carried out. The high temperature and radiation from
the arc can in such cases lead to the formation of phosgene, a highly toxic gas, and other harmful substances. Provide adequate ventilation, especially in
confined spaces.

9. The electrode holder is an integral part of the welding system, therefore, when using the product, comply with the requirements of the regulatory
documentation on safety during welding work and the requirements of the operating instructions of your welding system.

10. It is forbidden to simultaneously touch the electrically charged parts of the electrode holders on two different devices.

11.Remove all flammable and explosive substances from the welding area. If this is not possible, cover them so that welding spatter does not cause a fire.
Remember that welding spatter can easily penetrate through small gaps and onto dangerous objects. Do not weld near hydraulic lines. Always have fire
fighting equipment on hand.

12. Disconnect the tool from the welding network before performing any maintenance on the tool.

13. Use the manufacturer recommended parts only. Do not try to modify the device in any way.

PRODUCT DESCRIPTION AND PACKAGE

Purpose of the device

The electrode holder is a device designed for fixing and controlling the electrode, supplying it with welding current. It is used for manual electric arc welding
with all types of coated electrodes.

Electrode holders are made of mechanically and thermally highly resistant insulating materials to ensure reliable use for a long time.

Fig. 2: The marking of the holder consists of the indication of the trade mark (A), the type of electrical holder, according to the manufacturer’s data (B), the
nominal current strength (C), the indication of compliance with DIN/EN/IEC 60974-11 (D), compliance with the requirements of the technical regulations of
low-voltage electrical equipment (E) and compliance with the requirements of European directives (F).
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Technical specification:

Characteristic Indicator
Item No 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
C"’)‘/i’l‘g‘“m current, A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Electrode @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Wire S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Length, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Welding angle 45°/90°/135°/180°
Insulation breakdown
voltage, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Welding cycle duration, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Head type open
Hex key - - - - - H4 H4 H4 H4 -
Part Description (Fig. 1)

1 Spring protective cap Complete set:

2 Clamping ja 1. Electrode holder - 1 pc.

3 InsuIaTingJ ;Nd 2. Packaging - 1 pc.

- 9 p * After unpacking, check the device and accessories for damage and do not use it if there is a defect.

4 Clamping jaw

5 Handle WARNING! The manufacturer of the product reserves the right to make changes to the design, appearance,

5 S configuration and characteristics of the product without prior notice to improve its technological and

Crews operational qualities.
7 Lever
8 Lever cover

OPERATION

Preparation

Before starting work, you should check whether any element of the device is not damaged
and whether there are correct connections and clearances in moving parts. If damage is
detected, it is forbidden to continue working!

MMA manual arc welding scheme:
. Welding machine

. Electrode holder

. Electrode

. Working detail

. Earth clamp
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forward polarity DCEN reverse polarity DCEP

Connection with a welding cable:
1. Make sure the welding machine is switched off.
2. Connect the electrode holder to the power source cable:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Unscrew the fixing screw of the heat-insulating handle with a Phillips screwdriver and
remove the handle. Unscrew the two M6 bolts on the main body of the electric holder and remove the clamping plate. Strip the insulation from the
end of the welding cable to the copper wires. Pass the prepared cable through the heat-insulating handle of the electric holder and insert it into the
clamping element. Place the clamping plate on top and tighten with two M6 bolts. Install the heat-insulating handle on the electrical holder and secure
it with the mounting screw.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Unscrew the fixing screw of the heat-insulating handle with a Phillips screwdriver and remove the handle. Strip
the insulation from the end of the welding cable to the copper wires. Pass the prepared cable through the insulating handle of the electric holder
and wind the copper plate on the cleaned end of the welding cable. Insert the prepared end of the cable into the hole in the housing of the electric
holder and tighten it with the M12 countersunk nut using the hex key. Install the heat-insulating handle on the electrical holder and secure it with the
mounting screw.

3. Fasten the rod electrode in the terminal grooves provided for this purpose.

WARNING! To avoid heating the handle during operation, periodically check the quality of the cable connection in the electric holder. Do not exceed the
recommended duration of the welding cycle (5 minutes).

Completion of work:

1. Turn off the power source.

2. Disconnect the electrode holder from the welding current source.
3. Disconnect the welding machine from the power supply.

Electrode holders and welding cable are selected according to the rated current according to table 1.

Table 1. Definition of characteristics of the holder and welding cable.

Rated currentat60%load | o TR MR o | TO e of the welding
cycle, A electrodes, mm cable, nm*
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTE. If the electrode holder is intended for use with a duty cycle of 35%, the current may correspond to the next higher cable rating, but not more than 600 A.

WARNING! Disconnect the electrode holder from the welding current source before servicing. Be careful with sharp parts of the tool when servicing. Do not
disassemble the tool without proper knowledge and training.

Care and maintenance:
1. Clean the electrode holder from welding spatter and contamination with a strong cloth.
2. Itis forbidden to use sharp objects and tools containing oils, solvents, aggressive components during cleaning.

Conditions of storage and transportation

MASTERTOOL electrode holders must be transported in individual factory packaging in a vertical or horizontal position. Transportation is allowed by any type
of closed transport, in accordance with the current rules of transportation for each type of transport. The storage of the product must be carried out in rooms
protected from atmospheric precipitation at a temperature from -20°C to +55°C and a relative humidity of no more than 80% and the absence of corrosive-
active substances. The storage period is unlimited. The service life of the electrode holder is considered exhausted in case of damage or signs of wear.

WARNING! Electrode holders are potentially dangerous products, when using which the rules given in this manual must be followed.

Utilization

WARNING! Do not dispose of the product, accessories and packaging with household waste. The product, accessories and packaging that have served their
term should be handed over for environmentally friendly disposal (recycling) of waste at enterprises that meet the conditions of environmental safety.

Produced in Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Jinhua City, Zhejiang Province, China.



Vielen Dank, dass Sie sich fir Produkte der Marke MASTERTOOL entschieden haben!
Sie haben sich fiir ein hochwertiges Produkt entschieden, das Ihnen lange Freude bereiten wird, sofern Sie die Regeln fiir dessen Verwendung beachten.

ALLGEMEINE BRANDSCHUTZ- UND GEBRAUCHSBESTIMMUNGEN

1. Bevor Sie mit der Inbetriebnahme dieses Gerdts beginnen, lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch und befolgen Sie die darin enthaltenen Anforderungen
und Empfehlungen. Eine unsachgemaBe Bedienung oder Wartung des Geréts kann zu schweren Verletzungen oder Sachschéden fiihren.

2. Das Gerat ist nicht fuir die Verwendung durch Personen (einschlieBlich Kinder) mit eingeschrankten korperlichen, sensorischen oder geistigen Fahigkeiten
oder mangelnder Erfahrung oder Wissen bestimmt, es sei denn, sie werden von einer fur sie verantwortlichen Person beaufsichtigt oder in die Verwendung
des Geréts eingewiesen Sicherheit. Kinder missen beaufsichtigt werden, um zu verhindern, dass sie mit dem Gerét spielen.

. Esist verboten, mit dem Gerédt zu arbeiten, wenn Sie unter Alkohol- oder Drogeneinfluss stehen.

. Wahrend des Schweivorgangs laden sich Elektrode und Werksttick elektrisch auf, daher stets trockene Schutzhandschuhe und spezielle Schutzkleidung
tragen. Beriihren Sie diese Teile nicht mit bloBen Handen oder nassen Materialien.

5. Verwenden Sie eine SchweiBmaske miteinem hochwertigen Lichtfilter,um Ihre Augen vor Funken, geschmolzenen Metallspritzern und Lichtbogenstrahlung
zu schitzen.

. Tragen Sie Kleidung aus stark feuerbestandigem Material, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung und Verbrennungen zu schitzen.

. Tragen Sie eine Atemschutzmaske. Beim Schweilen konnen gesundheitsgefahrdende Ddmpfe und Gase entstehen. Atmen Sie diese Dampfe und
Gase nicht ein. Halten Sie bei der Arbeit Ihren Kopf so weit wie mdoglich von diesen Dampfen entfernt. Sorgen Sie fiir ausreichende Belliftung und/oder
Absaugung, um das Einatmen dieser Dampfe und Gase zu vermeiden. Beim Schwei3en bestimmter Materialien wie Edelstahl oder Stahl mit Blei- oder
Cadmiumbeschichtung kénnen giftige Dampfe entstehen. Abzugshauben oder Beliiftung sollten verwendet werden und die Menge an giftigen Dampfen
darf nicht tiberschritten werden.

8. Es ist verboten, in unmittelbarer Nahe des Ortes zu arbeiten, an dem Entfetten, Reinigen oder Sprithen durchgefiihrt wird. Die hohe Temperatur und
Strahlung des Lichtbogens kann in solchen Féllen zur Bildung von Phosgen, einem hochgiftigen Gas, und anderen Schadstoffen fiihren. Sorgen Sie fur
ausreichende Beliiftung, insbesondere in geschlossenen Raumen.

9. Der Elektrodenhalter ist ein integraler Bestandteil der Schweianlage. Beachten Sie daher bei der Verwendung des Produkts die Anforderungen der
behordlichen Dokumentation zur Sicherheit bei Schwei8arbeiten und die Anforderungen der Betriebsanleitung lhrer Schwei8anlage.

10. Es ist verboten, die elektrisch geladenen Teile der Elektrodenhalter an zwei verschiedenen Geraten gleichzeitig zu beriihren.

11. Entfernen Sie alle brennbaren und explosiven Stoffe aus dem Schwei3bereich. Ist dies nicht mdglich, decken Sie diese ab, damit durch SchweiBspritzer kein
Brand entsteht. Bedenken Sie, dass SchweiBspritzer leicht durch kleine Spalten auf geféhrliche Gegenstande dringen kdnnen. Schweif3en Sie nicht in der
Nahe von Hydraulikleitungen. Halten Sie immer Feuerléschausriistung bereit.

12.Trennen Sie das Gerat vom Schweiflnetz, bevor Sie Wartungsarbeiten am Gerét durchfiihren.

13. Verwenden Sie nur die vom Hersteller empfohlenen Teile. Versuchen Sie nicht, das Gerét in irgendeiner Weise zu modifizieren.

PRODUKTBESCHREIBUNG UND PAKET

Zweck des Gerits

Der Elektrodenhalter ist ein Gerat zur Befestigung und Steuerung der Elektrode sowie zur Versorgung dieser mit Schwei3strom. Es wird zum manuellen
Lichtbogenschweien mit umhidillten Elektroden aller Art eingesetzt.

Elektrodenhalter sind aus mechanisch und thermisch hochbesténdigen Isoliermaterialien gefertigt, um einen zuverlassigen Einsatz lber einen langen
Zeitraum zu gewahrleisten.

Abb. 2: Die Kennzeichnung der Halterung besteht aus der Angabe des Warenzeichens (A), der Art der elektrischen Halterung laut Herstellerangaben (B), der
Nennstromstérke (C), der Angabe der Konformitét mit DIN/EN/IEC 60974-11 (D), Einhaltung der Anforderungen der technischen Vorschriften fiir elektrische
Niederspannungsgeréte (E) und Einhaltung der Anforderungen europdischer Richtlinien (F).

A w
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Technische Spezifikation:

Charakteristisch Indikator
Art.-Nr 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Maximaler Strom, A
(35%-2yklus) 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroden-@, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Dréhte S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Lange, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Schweilwinkel 45°/90°/135°/180°
Isolation Durchbruchspannun, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
a?:er des Schweilzyklus, 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Kopftyp offen
Sechskantschlissel - | - - - - H4 H4 H4 H4 -
Teil Beschreibung (Abb. 1)
1 Federschutzkappe Komplett-Set:
2 Spannbacke 1. Elektrodenhalter - 1 Stk.
- 2. Verpackung - 1 Stk.
3 Isolierunterlage o . X N . -
* Uberprifen Sie das Gerat und das Zubehdr nach dem Auspacken auf Beschadigungen und verwenden
4 Spannbacke Sie es bei einem Defekt nicht.
5 Handhaben
5 Schraub WARNUNG! Der Hersteller des Produkts behélt sich das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung
chrauben Anderungen an Design, Aussehen, Konfiguration und Eigenschaften des Produkts vorzunehmen, um seine
7 Hebel technologischen und betrieblichen Eigenschaften zu verbessern.
8 Hebelabdeckung

BETRIEB

Vorbereitung

Bevor Sie mit der Arbeit beginnen, sollten Sie priifen, ob Teile des Gerats unbeschédigt
sind und ob die Verbindungen und Abstande der beweglichen Teile korrekt sind. Bei
festgestellten Schaden ist die Weiterarbeit verboten!

Schema des manuellen Lichtbogenschwei3ens MMA:
. Schweif3gerat

. Elektrodenhalter

. Elektrode

. Arbeitsdetails

. SchweiBerdungsklemme
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Vorwiértspolaritat DCEN DCEP mit umgekehrter Polaritat

Verbindung mit einem Schwei3kabel:
1. Stellen Sie sicher, dass das Schweilgerat ausgeschaltet ist.
2. Verbinden Sie den Elektrodenhalter mit dem Stromquellenkabel:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Losen Sie die Befestigungsschraube des wérmeisolierenden Griffs mit einem
Kreuzschlitzschraubendreher und entfernen Sie den Griff. Losen Sie die beiden M6-Schrauben am Hauptkorper des Elektrohalters und entfernen Sie
die Klemmplatte. Entfernen Sie die Isolierung vom Ende des Schweilkabels bis zu den Kupferdrahten. Fiihren Sie das vorbereitete Kabel durch den
warmeisolierenden Griff des Elektrohalters und stecken Sie es in das Klemmelement. Legen Sie die Klemmplatte auf und befestigen Sie sie mit zwei
M6-Schrauben. Montieren Sie den warmeisolierenden Griff am Elektrohalter und befestigen Sie ihn mit der Befestigungsschraube.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Lisen Sie die Befestigungsschraube des warmeisolierenden Griffs mit einem Kreuzschlitzschraubendreher und
entfernen Sie den Griff. Entfernen Sie die Isolierung vom Ende des Schweikabels bis zu den Kupferdrahten. Fiihren Sie das vorbereitete Kabel durch
den Isoliergriff des Elektrohalters und wickeln Sie die Kupferplatte auf das gereinigte Ende des Schweikabels. Fiihren Sie das vorbereitete Ende des
Kabels in das Loch im Gehause des Elektrohalters ein und ziehen Sie es mit der M12-Senkmutter und dem Innensechskantschlissel fest. Montieren Sie
den wéarmeisolierenden Griff am Elektrohalter und befestigen Sie ihn mit der Befestigungsschraube.

3. Befestigen Sie die Stabelektrode in den dafiir vorgesehenen Anschluss Nutzen.

WARNUNG! Um eine Erwarmung des Griffs wahrend des Betriebs zu vermeiden, iiberpriifen Sie regelmaBig die Qualitét der Kabelverbindung im Elektrohalter.
Uberschreiten Sie nicht die empfohlene Dauer des Schwei8zyklus (5 Minuten).

Abschluss der Arbeit:

1. Schalten Sie die Stromquelle aus.

2. Trennen Sie den Elektrodenhalter von der Schweistromquelle.
3. Trennen Sie das Schweil3gerat vom Stromnetz.

Elektrodenhalter und Schweikabel werden entsprechend dem Nennstrom gemaB Tabelle 1 ausgewahlt.

Tabelle 1. Definition der Eigenschaften des Halters und des Schwei3kabels.

. Der Mindestdurchmesser Der Mindestquerschnitt
Ne"ﬂ;ﬁ?"ﬁ:s' 20% Bereich der eingespannten Bereich des SchweiBkabels,

yklus, Elektroden, mm mm?

125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTIZ. Ist der Elektrodenhalter fir den Einsatz mit einer Einschaltdauer von 35 % vorgesehen, darf der Strom der néchsthéheren Kabelleistung entsprechen,
jedoch nicht mehr als 600 A.

WARTUNG UND SERVICE

WARNUNG! Trennen Sie den Elektrodenhalter vor Wartungsarbeiten von der Schwei3stromquelle. Seien Sie bei der Wartung vorsichtig mit scharfen Teilen des
Werkzeugs. Zerlegen Sie das Werkzeug nicht ohne entsprechende Kenntnisse und Schulung.

Pflege und Wartung:
1. Reinigen Sie den Elektrodenhalter mit einem starken Tuch von SchweiBspritzern und Verunreinigungen.
2. Esistverboten, bei der Reinigung scharfe Gegenstande und Werkzeuge zu verwenden, die Ole, Losungsmittel oder aggressive Bestandteile enthalten.

Lager- und Transportbedingungen

MASTERTOOL-Elektrodenhalter missen in der einzelnen Werksverpackung in vertikaler oder horizontaler Position transportiert werden. Der Transport ist
mit jeder Art von geschlossenem Transport gemaR den geltenden Transportregeln fiir jede Transportart zuldssig. Die Lagerung des Produkts muss in vor
atmosphdrischen Niederschldgen geschitzten Rédumen bei einer Temperatur von -20°C bis +55°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von nicht mehr als
80% und ohne dtzend wirkende Stoffe erfolgen. Die Speicherdauer ist unbegrenzt. Bei Beschddigung oder Verschleierscheinungen gilt die Lebensdauer des
Elektrodenhalters als erschopft.

WARNUNG! Elektrodenhalter sind potenziell geféhrliche Produkte, bei deren Verwendung die in dieser Anleitung aufgefiihrten Regeln befolgt werden mussen.
Nutzung

WARNUNG! Entsorgen Sie das Produkt, das Zubehor und die Verpackung nicht im Hausmiill. Das ausgediente Produkt, Zubehdr und Verpackungen sind zur
umweltfreundlichen Entsorgung (Recycling) von Abféllen an Unternehmen abzugeben, die die Bedingungen der Umweltsicherheit erfiillen.

Produziert in Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Stadt Jinhua, Provinz Zhejiang, China.



Dziekujemy za wybor produktéw marki MASTERTOOL! o
Wybrates produkt wysokiej jakosci, ktéry bedzie Ci stuzyt przez dtugi czas, pod warunkiem przestrzegania zasad jego uzytkowania.

(OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA POZAROWEGO | UZYTKOWANIA

1.

A w

Nown

9.
10.
1.

12
13.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcja i stosowac sie do jej wymagan i zalecen. Niewfasciwa obstuga lub
konserwacja urzadzenia moze spowodowac powazne obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia.

. Urzadzenie nie jest przeznaczone do uzytku przez osoby (w tym dzieci) o ograniczonych zdolnosciach fizycznych, sensorycznych lub umystowych, a takze

nieposiadajgce doswiadczenia lub wiedzy, chyba Zze beda one nadzorowane lub zostana poinstruowane w zakresie obstugi urzadzenia przez osobe odpowiedzialng
za ich bezpieczenstwo. Dzieci musza by¢ nadzorowane, aby uniemozliwi¢ zabawe urzadzeniem.

. Zabrania sie pracy z urzagdzeniem pod wptywem alkoholu lub narkotykéw.
. Podczas spawania elektroda i obrabiany przedmiot taduja sie elektrycznie, dlatego zawsze nalezy nosi¢ suche rekawice ochronne i specjalng odziez ochronna. Nie

dotykaj tych czesci gotymi rekami lub mokrymi materiatami.

. Uzywaj maski spawalniczej z wysokiej jakosci filtrem $wiatta, aby chroni¢ oczy przed iskrami, odpryskami stopionego metalu i promieniowaniem tuku elektrycznego.
. Uzywaj odziezy wykonanej z mocnego materiatu ognioodpornego, aby chronic skére przed promieniowaniem fukowym i oparzeniami.
. Stosuj maske ochronng. Podczas spawania moga wydzielac sie niebezpieczne dla zdrowia pary i gazy. Nie wdycha¢ tych par i gazéw. Podczas pracy trzymaj glowe

jak najdalej od tych oparéw. Stosowac odpowiednig wentylacje i/lub wyciag, aby uniknac¢ wdychania tych par i gazéw. Podczas spawania niektorych materiatow, np.
stali nierdzewnej lub stali z powtoka ofowiowa lub kadmowa, moze dojs¢ do wydzielania sie toksycznych dymow, dlatego nalezy stosowac wyciagi lub wentylacje i
nie przekraczac poziomu toksycznych dymow.

. Zabrania sie pracy w bezposrednim sasiedztwie miejsca wykonywania odttuszczania, czyszczenia lub natryskiwania. Wysoka temperatura i promieniowanie tuku

moga w takich przypadkach prowadzi¢ do tworzenia sie fosgenu, wysoce toksycznego gazu i innych szkodliwych substancji. Zapewni¢ odpowiednig wentylacje,
szczegdlnie w pomieszczeniach zamknietych.

Uchwyt elektrody stanowi integralng czes¢ systemu spawalniczego, dlatego tez podczas uzytkowania produktu nalezy przestrzega¢ wymagar dokumentacji
regulacyjnej dotyczacej bezpieczenstwa podczas prac spawalniczych oraz wymagan instrukcji obstugi posiadanego systemu spawalniczego.

Zabrania sie jednoczesnego dotykania natadowanych elektrycznie czesci uchwytow elektrod na dwadch rdznych urzadzeniach.

Usun wszystkie substancje tatwopalne i wybuchowe ze strefy spawania. Jezeli nie jest to mozliwe, nalezy je przykry¢, aby odpryski spawalnicze nie spowodowaty
pozaru. Nalezy pamietac, ze odpryski spawalnicze moga z fatwoscia przedostac sie przez mate szczeliny na niebezpieczne przedmioty. Nie spawaj w poblizu
przewodoéw hydraulicznych. Zawsze miej pod reka sprzet przeciwpozarowy.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy odtaczyc narzedzie od sieci spawalniczej.

Uzywaj tylko czesci zalecanych przez producenta. Nie probuj modyfikowac urzadzenia w zaden sposéb.

OPIS PRODUKTU | OPAKOWANIE

Przeznaczenie urzadzenia

Uchwyt elektrody jest urzagdzeniem przeznaczonym do mocowania i sterowania elektroda, dostarczajac do niej prad spawania. Stuzy do recznego spawania

tukowego wszystkimi rodzajami elektrod otulonych.

gfhwyty elektrod wykonane s3 z materiatéw izolacyjnych o wysokiej odpornosci mechanicznej i termicznej, co gwarantuje niezawodne uzytkowanie przez
ugi czas.

Rys. 2: Oznakowanie uchwytu polega na wskazaniu znaku towarowego (A), rodzaju uchwytu elektrycznego zgodnie z danymi producenta (B), znamionowym

natezeniu pradu (C), wskazaniu zgodnosci z norma DIN/EN/IEC 60974-11 (D), zgodno$¢ z wymaganiami przepiséw technicznych dotyczacych urzadzen

elel

ktrycznych niskiego napiecia (E) oraz zgodnos¢ z wymaganiami dyrektyw europejskich (F).

Specyfikacja techniczna:

Charakterystyka Wskaznik
Przedmiot nr 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
C"’)‘/i‘fzg’ma'“y prad, A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroda @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Drut S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Dtugos¢, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Kat spawania 45°/90°/135°/180°
Napiecie przebicia izolacji, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
qui?‘s trwania cyklu spawania, 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Typ gtowy otwarty
Klucz szesciokatny - | - - - - | H4 H4 H4 H4 -
Czesé Opis (Rys. 1)
1 Sprezynowy kapturek ochronny | Kompletny zestaw:
2 Szczeka zaciskowa 1. Elektrodowy zacisk - 1 szt.
- - 2. Opakowanie - 1 szt.
3 Podktadka izolacyjna . . Lo . PP .
- * Po rozpakowaniu sprawdz urzadzenie i akcesoria pod katem uszkodzen i nie uzywaj go, jesli jest
4 Szczeka zaciskowa uszkodzony.
5 Uchwyt )
5 <rub OSTRZEZENIE! Producent produktu zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w konstrukgji,
ruby wygladzie, konfiguracji i charakterystyce produktu bez uprzedzenia w celu poprawy jego waloréw
7 Dzwignia technologicznych i uzytkowych.
8 Ostona dzwigni

OPERACIA

Przygotowanie

Przed przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢, czy ktorys element urzadzenia nie jest
uszkodzony oraz czy wystepujg prawidtowe potaczenia i luzy w ruchomych czeéciach. W
przypadku wykrycia uszkodzenia zabrania sie dalszej pracy!

Schemat recznego spawania tukowego MMA:
. Spawarka

. Uchwyt elektrody

. Elektroda

. Szczegoty robocze

. Zacisk masowy
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polaryzacja do przodu DCEN odwrotna polaryzacja DCEP

Polaczenie za pomoca kabla spawalniczego:
1. Upewnij sie, ze spawarka jest wytaczona.
2. Podtacz uchwyt elektrody do kabla Zrédta zasilania:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Odkre¢ srube mocujaca uchwyt termoizolacyjny za pomoca Srubokreta krzyzakowego
i zdejmij uchwyt. Odkre¢ dwie sruby M6 na gtéwnym korpusie uchwytu elektrycznego i zdejmij ptytke zaciskowa. Zdejmij izolacje z konca kabla
spawalniczego do drutéw miedzianych. Przygotowany kabel przetozy¢ przez termoizolacyjny uchwyt uchwytu elektrycznego i wtozy¢ go do elementu
zaciskowego. Umies¢ ptytke zaciskowa na gorze i dokre¢ dwiema $rubami M6. Zamontuj uchwyt termoizolacyjny na uchwycie elektrycznym i
zabezpiecz go $ruba montazowa.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Odkrec srube mocujaca uchwyt termoizolacyjny za pomoca srubokreta krzyzakowego i zdejmij uchwyt. Zdejmij
izolacje z korica kabla spawalniczego do drutéw miedzianych. Przygotowany kabel przetozy¢ przez uchwyt izolacyjny uchwytu elektrycznego i nawingc
miedziang ptytke na oczyszczony koniec kabla spawalniczego. Przygotowang kornicéwke kabla wtéz w otwdr w obudowie uchwytu elektrycznego
i dokre¢ go nakretka stozkowa M12 za pomocg klucza imbusowego. Zamontuj uchwyt termoizolacyjny na uchwycie elektrycznym i zabezpiecz go
$rubg montazowa.
3. Zamocowac elektrode pretowa w przewidzianych do tego rowkach zaciskowych.

.

OSTRZEZENIE! Aby unikna¢ nagrzewania sie uchwytu podczas pracy, nalezy okresowo sprawdzac jakos¢ potaczenia kablowego w uchwycie elektrycznym. Nie
przekraczac zalecanego czasu trwania cyklu zgrzewania (5 minut).

Zakonczenie pracy:

1. Wylacz zrodto zasilania.

2. Odtaczy¢ uchwyt elektrody od zrodta pradu spawania.

3. Odtaczy¢ spawarke od zasilania.

Uchwyty elektrod i kabel spawalniczy dobiera sig zgodnie z pradem znamionowym zgodnie z tabelg 1.

Tabela 1. Definicja charakterystyk uchwytu i kabla spawalniczego.

. o L . . Minimalny zakres pola
P Gduoheintenin | zacskanyeh elektrod, mm | Priekroju poprzecinego,
125 1,6-2,5 10-16
150 2-32 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,25 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTATKA. Jesli uchwyt elektrody jest przeznaczony do uzytku przy cyklu pracy 35%, prad moze odpowiadac kolejnej wyzszej wartosci znamionowej kabla,
ale nie wiecej niz 600 A.

OSTRZEZENIE! Przed przystapieniem do serwisowania odtacz uchwyt elektrody od zrédfa pradu spawania. Podczas serwisowania nalezy uwaza¢ na ostre
czesci narzedzia. Nie demontuj narzedzia bez odpowiedniej wiedzy i przeszkolenia.

Opieka i utrzymanie:
1. Mocna szmatka oczy$¢ uchwyt elektrody z odpryskéw spawalniczych i zanieczyszczen.
2. Zabrania sie uzywania podczas czyszczenia ostrych przedmiotéw i narzedzi zawierajacych oleje, rozpuszczalniki, agresywne sktadniki.

Warunki przechowywania i transportu

Uchwyty elektrod MASTERTOOL nalezy transportowac w indywidualnych opakowaniach fabrycznych w pozycji pionowej lub poziomej. Przewéz dozwolony
jest dowolnym rodzajem transportu zamknietego, zgodnie z obowigzujacymi zasadami przewozu dla kazdego rodzaju transportu. Przechowywanie produktu
musi odbywac sie w pomieszczeniach chronionych przed opadami atmosferycznymi, w temperaturze od -20°C do +55°C i wilgotnosci wzglednej nie wigkszej
niz 80% oraz braku substancji zracych. Okres przechowywania jest nieograniczony. Zywotno$¢ uchwytu elektrody uwaza sie za wyczerpana w przypadku
uszkodzenia lub oznak zuzycia.

OSTRZEZENIE! Uchwyty elektrod s3 produktami potencjalnie niebezpiecznymi, przy ich uzytkowaniu nalezy przestrzega¢ zasad podanych w niniejszej
instrukgji.

Wykorzystanie
OSTRZEZENIE! Nie wyrzucac produktu, akcesoriéw i opakowania razem z odpadami domowymi. Zuzyty produkt, akcesoria i opakowania nalezy oddac¢ do
przyjaznej dla $rodowiska utylizacji (recyklingu) odpadéw w przedsiebiorstwach spetniajacych warunki bezpieczenstwa ekologicznego.

Wyprodukowano w Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Strefa Ekonomiczna Turystyki Gorskiej Jinhua, Miasto Jinhua, Prowincja Zhejiang,
Chiny.
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Dékujeme, Ze jste si vybrali produkty zna¢cky MASTERTOOL! @
Vybrali jste si vysoce kvalitni produkt, ktery vam bude dlouho slouzit, pokud budete dodrzovat pravidla pro jeho pouzivani.

OBECNA PRAVIDLA POZARNI BEZPEGNOSTI A POUZIVANI

1. Pred zahdjenim provozu tohoto zafizeni si peclivé prectéte navod a dodrzujte jeho pozadavky a doporuceni. Nespravna obsluha nebo udrzba zafizeni méze mit za
nasledek vazné zranéni nebo poskozeni majetku.

2. Zafizeni neni ur¢eno pro pouziti osobami (véetné déti) se snizenymi fyzickymi, smyslovymi nebo dusevnimi schopnostmi nebo nedostate¢nymi zkusenostmi ¢i
znalostmi, pokud na né nebude dohlizeno nebo na né nebude dan dohled nebo pokyny tykajici se pouzivani zafizeni osobou odpovédnou za jejich bezpecnost.
Déti musi byt pod dozorem, aby se zabranilo hranisi se zafizenim.

. Je zakdzano pracovat s pfistrojem, pokud jste pod vlivem alkoholu nebo drog.

. Elektroda a obrobek se béhem procesu svafovani elektricky nabiji, proto vzdy pouzivejte suché ochranné rukavice a specialni ochranny odév. Nedotykejte se téchto
casti holyma rukama nebo mokrymi materialy.

. Pouzivejte svare¢skou masku s kvalitnim svételnym filtrem k ochrané oci pied jiskrami, rozsttikem roztaveného kovu a zafenim oblouku.

. Pouzivejte odév vyrobeny ze silného ohnivzdorného materiélu k ochrané pokozky pred zafenim oblouku a popéleninami.

. Pouzivejte ochranny respirator. Pfi svafovani se mohou tvofit pary a plyny nebezpecné pro zdravi. Tyto pary a plyny nevdechuijte. Pfi praci drzte hlavu co nejdéle od
téchto vypard. Pouzivejte dostatecné vétrani a/nebo odsévani, abyste zabranili vdechovéni téchto par a plynt. Pfi svafovéni nékterych materiald, jako je nerezova
ocel nebo ocel s olovénym nebo kadmiovym povlakem, mohou vznikat toxické vypary, je tfeba pouzivat digestore nebo ventilaci a neprekracovat uroven toxickych
vypar(.

8. Jezakéazano pracovat v bezprostredni blizkosti mista, kde se provadi odmastovani, ¢isténi nebo nastfik. Vysoka teplota a zareni z oblouku méze v takovych pipadech

vést ke vzniku fosgenu, vysoce toxického plynu a dalsich skodlivych latek. Zajistéte dostatecné vétrani, zejména v uzavienych prostorach.

9. Drzék elektrody je nedilnou soucasti svafovaciho systému, proto pii pouzivani vyrobku dodrzujte pozadavky regulacni dokumentace o bezpecnosti pfi svarecskych
pracich a pozadavky navodu k obsluze vaseho svarovaciho systému.

10. Je zakazano dotykat se soucasné elektricky nabitych ¢asti drzaku elektrod na dvou riznych zafizenich.

11. Odstrante ze svafovaciho prostoru viechny hoflavé a vybusné latky. Pokud to neni mozné, zakryjte je, aby rozsttiky pii svafovani nezplsobily pozéar. Pamatujte,
Ze rozstiik ze svafovani muze snadno proniknout malymi mezerami a na nebezpecné predméty. Nesvarujte v blizkosti hydraulickych vedeni. Méjte vzdy po ruce
hasi¢ské vybaveni.

12. Pred provadénim jakékoli udrzby nastroje odpojte nastroj od svafovaci sité.

13. Pouzivejte pouze dily doporucené vyrobcem. Nepokousejte se zafizeni zadnym zplisobem upravovat.

POPIS PRODUKTU A BALEN
Ugel zafizeni
Drzak elektrody je zafizeni urené k upevnéni a ovladani elektrody, jeji napajeni svafovacim proudem. Pouziva se pro ru¢ni svafovani elektrickym obloukem
viemi typy obalenych elektrod.
Drzaky elektrod jsou vyrobeny z mechanicky a tepelné vysoce odolnych izola¢nich material(i pro zajisténi spolehlivého pouzivani po dlouhou dobu.
Obr. 2: Oznaceni drzaku se sklada z uvedeni obchodni znacky (A), typu elektrického drzéku, dle tidaju vyrobce (B), jmenovité proudové sily (C), oznaceni shody
s DIN/EN/IEC 60974-11 (D), spInéni pozadavkti technickych predpist elektrickych zafizeni nizkého napéti (E) a spInéni pozadavkii evropskych smérnic (F).

A w
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Technické specifikace:

Charakteristicky Indikator
Predmét ¢islo 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
cMy?(’l‘l'J';‘)a'"' proud, A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroda @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Drat S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Délka, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Svafovaci uhel 45°/90°/135°/180°
Priirazné napéti izolace, V 1500 | 1500 | 1500 | 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 | 1500 | 1500 | 1500
Délka svafovaciho cyklu, min. 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5
Typ hlavy oteviené
Hexovy kli¢ - - T -1 -1 -1 n | n | ne [ nwa [ -
Cast Popis (Obr. 1)
1 Ochranny kryt pruziny Kompletni set:
2 Upinaci ¢elist 1. Drzék elektrody - 1 ks.
— - 2. Baleni-1ks.
3 I1zola¢ni podlozka . . e . . . L e . . .
—— * Po vybaleni zkontrolujte zafizeni a pfislusenstvi, zda nejsou poskozeny a v piipadé zavady je nepouzivejte.
4 Upinaci celist
5 Rukojet VAROVANI! Vyrobce produktu si vyhrazuje pravo provadét zmény v designu, vzhledu, konfiguraci a
z vlastnostech produktu bez predchoziho upozornéni za ti¢elem zlepseni jeho technologickych a provoznich
6 Srouby kvalit.
7 Paka
8 Kryt paky

Pfiprava

Pred zahdjenim préace byste méli zkontrolovat, zda neni néktery prvek zafizeni poskozen
a zda jsou v pohyblivych ¢astech spravné spoje a viile. Pokud je zjisténo poskozeni, je
zakézano pokracovat v praci!

Schéma rucniho obloukového svafovani MMA:
. Svarovaci stroj

. Drzak elektrody

. Elektroda

. Pracovni detail

5. Zemnici klesté

ENITENE
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piedni polarita DCEN DCEP s obracenou polaritou

PFipoj im
1. Ujistéte se, ze je svarecka vypnuta.
2. Pripojte drzak elektrody ke kabelu zdroje napéjeni:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Kiizovym Sroubovakem odsroubujte upeviiovaci Sroub tepelné izolacni rukojeti a rukojet
sejméte. Odsroubujte dva Srouby M6 na hlavnim téle elektrického drzéku a sejméte upinaci desku. Odstrante izolaci z konce svafovaciho kabelu k
médénym dratiim. Pfipraveny kabel protdhnéte tepelné izola¢ni rukojeti elektrického drzaku a vlozte jej do upinaciho prvku. Umistéte upinaci desku
nahoru a utahnéte ji dvéma Srouby M6. Namontujte tepelné izolacni rukojet na elektricky drzak a zajistéte jej montaznim Sroubem.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Kiizovym sroubovakem odsroubujte upeviiovaci sroub tepelné izolacni rukojeti a rukojet sejméte. Odstrante
izolaci z konce svafovaciho kabelu k médénym drattim. Pfipraveny kabel protdhnéte izola¢ni rukojeti elektrického drzaku a médénou desticku navinte
na ocistény konec svafovaciho kabelu. Pfipraveny konec kabelu zasurite do otvoru v pouzdre elektrodrzaku a utahnéte zdpustnou matici M12 pomoci
imbusového klice. Namontujte tepelné izola¢ni rukojet na elektricky drzak a zajistéte jej montaznim Sroubem.

3. Upevnéte ty¢ovou elektrodu do k tomu ur¢enych drazek svorky.

VAROVANI! Aby se zabrénilo zahfivani rukojeti béhem provozu, pravidelné kontrolujte kvalitu pfipojeni kabelu v elektrickém drzéku. Neprekracujte
doporucenou dobu svafovaciho cyklu (5 minut).

Dokonéeni prace:

1. Vypnéte zdroj napajeni.

2. Odpojte drzék elektrody od zdroje svafovaciho proudu.

3. Odpojte svarecku od napéjeni.

Drzéky elektrod a svafovaci kabel se voli podle jmenovitého proudu dle tabulky 1.

Tabulka 1. Definice charakteristik drzaku a svafovaciho kabelu.

. e PP P Minimalni rozsah plochy
mencyit pesdpfi | Minimalni roseh PHUMEri | privezu sarovaciha abelu,
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*POZNAMKA. Pokud je drzék elektrody uréen pro pouziti s pracovnim cyklem 35 %, proud mize odpovidat nejbliz$i vy3si jmenovité hodnoté kabelu, ale ne
vice nez 600 A.

VAROVANI! Pied provadénim servisu odpojte drzék elektrody od zdroje svafovaciho proudu. Pfi servisu davejte pozor na ostré ¢asti naradi. Nerozebirejte
nastroj bez radnych znalosti a skoleni.

Péce a udrzba:
1. Ocistéte drzék elektrody od rozstfiku pfi svafovéani a znecisténi silnym hadfikem.
2. Picisténi je zakdzédno pouzivat ostré predméty a nastroje obsahujici oleje, rozpoustéd|a, agresivni slozky.

Podminky skladovani a prepravy

Drzaky elektrod MASTERTOOL je nutné piepravovat v individualnim tovarnim baleni ve svislé nebo vodorovné poloze. Pfeprava je povolena jakymkoliv
typem uzaviené piepravy, v souladu s platnymi pfepravnimi pravidly pro jednotlivé druhy preprav. Skladovéani produktu musi byt provadéno v mistnostech
chranénych pred atmosférickymi srazkami pfi teploté od -20°C do +55°C a relativni vihkosti nejvyse 80% a nepfitomnosti korozivné aktivnich latek. Doba
uloZeni je neomezena. Zivotnost drzaku elektrody se povazuje za vycerpanou v piipadé poskozeni nebo znamek opotiebeni.

VAROVANI! Drzéky elektrod jsou potencidlné nebezpeéné vyrobky, pfi jejichz pouzivani je nutné dodrzovat pravidla uvedena v tomto navodu.

Vyuziti

VAROVANI! Vyrobek, pfislusenstvi a obal nevyhazujte do domovniho odpadu. Vyrobek, piislusenstvi a obaly, které doslouzily, by mély byt predany k ekologické
likvidaci (recyklaci) odpadu v podnicich, které spliuji podminky ekologické bezpecnosti.

Vyrobeno v Jinhua Shuangying Tool Factory. N2228 Wulian Street, horska turisticka turisticka zona Jinhua, mésto Jinhua, provincie Zhejiang, Cina.
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Dakujeme, ze ste si vybrali produkty znacky MASTERTOOL! @
Vybrali ste si kvalitny vyrobok, ktory vam bude dlho sluzit pri dodrzani pravidiel jeho pouzivania.

USEOBECNE PRAVIDLA POZIRRNE) BEZPECNOSTI A POUZIVANIA

1. Pred zacatim prevadzky tohto zariadenia si pozorne precitajte navod a dodrzujte jeho poziadavky a odportcania. Nespravna obsluha alebo Gidrzba zariadenia moze

viest k vaznemu zraneniu alebo poskodeniu majetku.

2. Zariadenie nie je urené na to, aby ho pouzivali osoby (vratane deti) so znizenymi fyzickymi, zmyslovymi alebo dusevnymi schopnostami, alebo s nedostatkom
skusenosti alebo znalosti, pokial nie s pod dohladom alebo nie st poucené o pouzivani zariadenia osobou zodpovednou za ich bezpe¢nost. Deti musia byt pod
dozorom, aby sa zabranilo hraniu so zariadenim.

. Je zakdzané pracovat s pristrojom, ak ste pod vplyvom alkoholu alebo drog.

. Elektroda a obrobok sa pocas procesu zvarania elektricky nabijd, preto vzdy pouzivajte suché ochranné rukavice a Specialny ochranny odev. Nedotykajte sa tychto
Casti holymi rukami alebo mokrymi materialmi.

. Na ochranu o¢i pred iskrami, rozstrekovanim roztaveného kovu a Ziarenim obltika pouzivajte zvéaraciu masku s kvalitnym svetelnym filtrom.

. Na ochranu pokozky pred Ziarenim obltka a popéleninami pouzivajte odev vyrobeny zo silného ohriovzdorného materialu.

. Pouzivajte ochranny respirator. Pri zvarani sa mozu vytvérat zdraviu skodlivé vypary a plyny. Tieto vypary a plyny nevdychujte. Pri praci majte hlavu ¢o najdalej
od tychto vyparov. Pouzivajte primerané vetranie a/alebo odsavanie, aby ste zabranili vdychnutiu tychto par a plynov. Pri zvarani niektorych materialov, ako je
nehrdzavejtica ocel alebo ocel's povlakom z olova alebo kadmia, méze dochadzat k tvorbe toxickych vyparov, je potrebné pouzivat digestory alebo vetranie a
neprekracovat troven toxickych vyparov.

8. Jezakazané pracovat v bezprostrednej blizkosti miesta, kde sa vykonava odmastovanie, Cistenie alebo striekanie. Vysoka teplota a Ziarenie z oblika mézu v takychto

pripadoch viest k tvorbe fosgénu, vysoko toxického plynu a inych skodlivych latok. Zabezpecte dostatocné vetranie, najma v stiesnenych priestoroch.

9. Drziak elektrédy je neoddelitelnou sti¢astou zvéracieho systému, preto pri pouzivani vyrobku dodrziavajte poziadavky regulacnej dokumentacie o bezpecnosti pri

zvéracich pracach a poziadavky navodu na obsluhu vasho zvéracieho systému.

10. Je zakdzané dotykat sa sti¢asne elektricky nabitych casti drziakov elektrod na dvoch roéznych zariadeniach.

11. Odstrante vietky horlavé a vybusné latky z oblasti zvarania. Ak to nie je mozné, zakryte ich, aby rozstreky zo zvarania nespdsobili poziar. Pamatajte, Ze rozstrek zo

zvérania moze lahko preniknut cez malé medzery a na nebezpecné predmety. Nezvarajte v blizkosti hydraulickych vedeni. Majte vzdy po ruke hasi¢ské vybavenie.

12. Pred vykonavanim akejkolvek tdrzby nastroja odpojte naradie od zvaracej siete.

13. PouZivajte iba diely odporicané vyrobcom. Nepokusajte sa zariadenie Ziadnym spdsobom upravovat.

Uéel zariadenia

Drziak elektrédy je zariadenie ur¢ené na upevnenie a ovladanie elektrédy, jej napéjanie zvaracim pridom. PouzZiva sa na ru¢né zvaranie elektrickym oblikom
so vietkymi typmi obalenych elektrod.

Drziaky elektrod st vyrobené z mechanicky a tepelne vysoko odolnych izola¢nych materialov, ktoré zaru¢uju spolahlivé pouzivanie po dlhi dobu.

Obr. 2: Oznacenie drziaka pozostava z uvedenia obchodnej znacky (A), typu elektrického drziaka, podla tdajov vyrobcu (B), menovitého pradu (C), oznacenia
zhody s DIN/EN/IEC 60974-11 (D), splnenie poziadaviek technickych predpisov elektrickych zariadeni nizkeho napétia (E) a splnenie poziadaviek eurépskych
smernic (F).
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Technické specifikace:

Charakteristicky Indikator
Cislo polozky 81-0101 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
cMy?(TLT)alny prad, A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroda @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Drét S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
Dizka, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Uhol zvérania 45°/90°/135°/180°
Prierazné napitie izolacie, V 1500 | 1500 | 1500 | 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 | 1500 | 1500 | 1500
Trvanie zvaracieho cyklu, min. 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5
Typ hlavy otvoreny
Sesthranny k¢ - - T - T T -] he ] he ] He [ ome [

Cast Popis (Obr. 1)
1 Ochranny uzéver pruziny Cela sada:
2 Upinacia elust 1. Drziak elektréd - 1 ks.
— - 2. Balenie - 1ks.
3 Izola¢na podlozka . . . . - v “ . .
— —— * Po vybaleni skontrolujte zariadenie a prislusenstvo, ¢i nie je poskodené a v pripade poruchy ho

4 Upinacia celust nepouivajte.

5 Rukovit . . . . .

5 Skrutk POZOR! Vyrobca produktu si vyhradzuje pravo na zmeny dizajnu, vzhladu, konfiguracie a vlastnosti

rutky produktu bez predchadzajiceho upozornenia za icelom zlepsenia jeho technologickych a prevadzkovych
7 Paka vlastnosti.
8 Kryt paky
PREVADZKA

Priprava

Pred zacatim prace by ste mali skontrolovat, ¢i niektory prvok zariadenia nie je poskodeny
a ¢i su v pohyblivych castiach spravne pripojenia a vole. Ak sa zisti poskodenie, je zakazané
pokracovat v praci!

Schéma ruéného oblikového zvarania MMA:
. Zvéracka

. Drziak elektrod

. Elektroda

. Pracovny detail

5. Zemniace klieste

ENITEN R
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dopredna polarita DCEN DCEP s obratenou polaritou

Pripojenie pomocou zvaracieho kabla:
1. Skontrolujte, ¢i je zvaracka vypnuta.
2. Pripojte drziak elektrody ku kablu zdroja napéjania:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Odskrutkujte upeviovaciu skrutku tepelne izolacnej rukovite pomocou krizového
skrutkovaca a vyberte rukovat. Odskrutkujte dve skrutky M6 na hlavnom telese elektrického drziaka a odstrante upinaciu dosku. Odizolujte od konca
zvaracieho kébla k medenym drétom. Pripraveny kébel prevlecte cez tepelnoizolacnu rukovét elektrického drziaka a vlozte ho do upinacieho prvku.
Umiestnite upinaciu dosku na vrch a utiahnite dvoma skrutkami M6. Nainstalujte tepelne izola¢nt rukovét na elektricky drziak a zaistite ju montaznou
skrutkou.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Odskrutkujte upeviiovaciu skrutku tepelne izolacnej rukovite pomocou krizového skrutkovaca a vyberte
rukovét. Odizolujte od konca zvaracieho kabla k medenym drotom. Pripraveny kabel prevlecte cez izola¢nt rukovét elektrického drziaka a medenu
platiu navinte na ocisteny koniec zvaracieho kabla. Vlozte pripraveny koniec kabla do otvoru v puzdre elektrického drziaka a pomocou $esthranného
klaca ho utiahnite zépustnou maticou M12. Nainstalujte tepelne izola¢nt rukovat na elektricky drziak a zaistite ju montaznou skrutkou.

3. Upevnite ty¢ovu elektrodu do drazok svoriek uréenych na tento tcel.

POZOR! Aby ste predisli zahrievaniu rukovate pocas prevadzky, pravidelne kontrolujte kvalitu kéblového pripojenia v elektrickom drziaku. Neprekracujte
odportc¢ant dizku zvéracieho cyklu (5 minat).

Dokonéenie prace:

1. Vypnite zdroj napéjania.

2. Odpojte drziak elektrédy od zdroja zvaracieho pradu.

3. Odpojte zvéraci pristroj od napajania.

Drziaky elektrod a zvaraci kabel sa vyberajd podla menovitého pridu podla tabulky 1.

Tabulka 1. Definicia charakteristik drziaka a zvaracieho kabla.

I S, L . Minimalny rozsah plochy
Menoyit ridpristee | Minimilny ozsah priemerot | prerezu varaciehs kabia
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*POZNAMKA. Ak je drziak elektrody uréeny na pouzitie s pracovnym cyklom 35 %, prid méze zodpovedat najblizsej vy$sej hodnote kabla, ale nie viac ako
600 A.

POZOR! Pred vykonanim servisu odpojte drziak elektrédy od zdroja zvaracieho prudu. Pri servise davajte pozor na ostré casti naradia. Nerozoberajte naradie
bez nalezitych znalosti a skoleni.

Starostlivost a udrzba:
1. Vycistite drziak elektrédy od rozstreku zo zvérania a znecistenia silnou handrickou.
2. Prigisteni je zakazané pouzivat ostré predmety a nastroje obsahujtice oleje, rozpustadla, agresivne zlozky.

Podmienky skladovania a prepravy

Drziaky elektrod MASTERTOOL sa musia prepravovat v individudlnom tovarenskom baleni vo vertikdlnej alebo horizontalnej polohe. Preprava je povolena
akymkolvek druhom uzavretej prepravy, v stlade s aktualnymi pravidlami prepravy pre kazdy druh prepravy. Skladovanie pripravku sa musi uskuto¢novat v
priestoroch chranenych pred atmosférickymi zrazkami pri teplote od -20°C do +55°C a relativnej vihkosti najviac 80% a bez pritomnosti korozivnych aktivnych
latok. Doba ulozenia je neobmedzena. Zivotnost drziaka elektrédy sa povazuje za vycerpanu v pripade poskodenia alebo znamok opotrebovania.

POZOR! Drziaky elektrod su potencialne nebezpecné produkty, pri ktorych pouzivani je potrebné dodrziavat pravidla uvedené v tomto navode.

Vyuzitie

POZOR! Vyrobok, prislusenstvo a obal nevyhadzujte do domového odpadu. Vyrobok, prislusenstvo a obal, ktory dosluzil, odovzdajte na ekologicku likvidaciu
(recyklaciu) odpadu v podnikoch, ktoré spliajui podmienky environmentalnej bezpecnosti.

Vyrobené v Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, horska turisticka zona Jinhua, mesto Jinhua, provincia Zhejiang, Cina.
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. Ko6szonjlik, hogy a MASTERTOOL marka termékeit valasztotta! @
On egy j6 min6ségl terméket valasztott, amely hosszu ideig szolgalja Ont, feltéve, hogy betartja a hasznalati szabalyokat.

ALTALANOS TUZBIZTONSHA TLTT: ABALYOK

1. A készilék hasznalatba vétele el6tt figyelmesen olvassa el a kézikonyvet, és kovesse a benne foglalt kovetelményeket és ajanlasokat. A késziilék nem megfelelé

miikodtetése vagy karbantartdsa sulyos sériiléseket vagy anyagi karokat okozhat.

2. Akésziiléket nem hasznélhatjak csokkent fizikai, érzékszervi vagy mentalis képességekkel rendelkezé személyek (beleértve a gyermekeket is), vagy akiknek nincs
tapasztalatuk vagy ismereteik, kivéve, ha egy, az eszkoz hasznalataért felel6s személy feltigyeli Gket, vagy nem utasitotta 6ket az eszkdz hasznélatara vonatkozoéan.
biztonsag. A gyermekeket feltigyelni kell, hogy ne jatsszanak a készulékkel.

. Tilos a késziilékkel dolgozni, ha alkohol vagy kabitdszer hatésa alatt &ll.

. Azelektréda és a munkadarab a hegesztési folyamat soran elektromosan feltdltddik, ezért mindig viseljen széraz véddékeszty(it és specialis védéruhazatot. Ne érintse
meg ezeket a részeket puszta kézzel vagy nedves anyagokkal.

. Hasznéljon mindségi fényszirével ellatott hegesztémaszkot, hogy megvédje a szemét a szikraktdl, az olvadt fém froccsenésétdl és az ivsugarzastol.
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. Hasznéljon védéalarcot. A hegesztés soran egészségre veszélyes gézok és gazok képzédhetnek. Ne lélegezze be ezeket a gézoket és gazokat. Munka kdzben tartsa
fejétalehetd legtavolabb ezektdl a g6zoktdl. Hasznaljon megfeleld szell6zést és/vagy elszivast, hogy elkeriilje e g6zok és gazok belélegzését. Egyes anyagok, példaul
rozsdamentes acél vagy élom- vagy kadmiumbevonatu acél hegesztése soran mérgezé g6zok keletkezhetnek, fiistelszivot vagy szell6ztetét kell hasznalni, és nem
szabad tullépni a mérgezé g6zok szintjét.

8. A zsirtalanitas, tisztitas, permetezés helyének kozvetlen kozelében dolgozni tilos. Az iv magas hdmérséklete és sugarzasa ilyen esetekben foszgén, egy erésen
mérgezd gaz és egyéb karos anyagok képzédését okozhatja. Biztositson megfeleld szell6zést, kiilondsen zart helyeken.

9. Azelektrodatartd a hegesztérendszer szerves részét képezi, ezért a termék hasznalata soran tartsa be a hegesztési munkak soran a biztonsagra vonatkozd hatosagi
dokumentacio el6irasait, valamint a hegesztérendszere haszndlati utasitasaban foglaltakat.

10. Tilos egyidejlileg megérinteni az elektrodatartdk elektromosan toltott részeit két kiilonbozé eszkdzon.

11. Tavolitson el minden gyutlékony és robbanasveszélyes anyagot a hegesztési teriiletr6l. Ha ez nem lehetséges, takarja le 6ket, hogy a hegesztési froccsenés ne
okozzon tuzet. Ne feledje, hogy a hegesztési froccsenés konnyen athatolhat a kis réseken és veszélyes targyakra. Ne hegesszen hidraulikavezetékek kozelében.
Mindig legyen kéznél tiizolt felszerelés.

12. Miel6tt barmilyen karbantartést végezne a szerszamon, valassza le a szerszamot a hegeszt6halézatrol.

13. Csak a gyartd altal javasolt alkatrészeket hasznalja. Ne prébalja meg semmilyen médon médositani a késztiléket.

| N
RVIERLEIR i

A késziilék célja

Az elektrodatartd az elektréda rogzitésére és vezérlésére, hegesztéarammal vald ellatasara tervezett eszkoz. Kézi elektromos ivhegesztéshez hasznalhaté
minden tipusd bevonatos elektrédaval.

Az elektrodatartok mechanikailag és héallé szigetel6 anyagokbol késziilnek, igy biztositva a hosszd tavi megbizhaté hasznalatot.

2. Abra: Atarto jelolése a védjegy megjeldlésébdl (A), az elektromos tart6 tipusanak a gyarté adatai szerint (B), a névleges aramerésségbél (C), a DIN/EN/IEC
meg;eleléség jelzésébdl all. 60974-11 (D), a kisfeszuiltségl villamos berendezések miiszaki eléirdsainak (E) és az eurdpai iranyelvek kovetelményeinek valé
megfelelés (F).

Miiszaki specifikacié:

Jell Indikator
Cikkszam 81-0101 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Maximalis daramerdsség, A
(35% ciklus) 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroda @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Huzal S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
Hossz, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Hegesztési szog 45°/90°/135°/180°
Szigetelés attorési feszliitsege,| 150 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
A hegesztési ciklus
id6tartama, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Fej tipus nyisd ki
Hatlapfeji kulcs - [ - - - - H4 H4 H4 H4 -
Rész Leiras (1. Abra)
1 Rugds védésapka Teljes készlet:
2 Szoritépofa 1. Elektrodafogo - 1 db.
- p” ” 2. Csomagolas -1 db.
3 Szigeteld betét . PR . ol 4 . - . .
— * Kicsomagolds utan ellendrizze, hogy a készilék és a tartozékok nem sériiltek-e, és ne hasznalja, ha
4 Szoritépofa meghibasodott.
5 Fogantyu b i ) . racithe 4 e
5 C M FIGYELEM! A termék gyértéja fenntartjia magéanak a jogot, hogy elézetes értesités nélkiil médositsa a
savaro termék kialakitasat, megjelenését, konfiguraciojat és jellemzéit a technologiai és miikodési minéség
7 Kar javitasa érdekében.
8 Kar fedele

Készitmény

A munka megkezdése el6tt ellendrizni kell, hogy a késziilék valamelyik eleme nem sériilt-e,
és megfeleld csatlakozasok és hézagok vannak-e a mozg6 alkatrészek kozott. Sérilések
észlelése esetén a munka folytatasa tilos!

MMA kézi ivhegesztési séma:
. Hegesztégép

. Elektrodatartd

Elektroda

MUikodési részlet

. Hegeszté foldbilincs

nawN o
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elére polaritas DCEN forditott polaritasi DCEP

Csatlakozés heg Skabellel
1. Gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztégép ki van kapcsolva.
2. Csatlakoztassa az elektrodatartot az dramforrés kabeléhez:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Csavarja ki a h6szigetel6 fogantyu rogzitécsavarjat egy Phillips csavarhizéval, és tavolitsa
el a fogantyut. Csavarja ki a két M6-os csavart az elektromos tarto testén, és tavolitsa el a szoritdlemezt. Csupaszitsa le a szigetelést a hegeszt6kabel
végétol a rézhuzalokig. Vezesse at az elékészitett kabelt az elektromos tartd hészigetel6 fogantyujan és helyezze be a szoritéelembe. Helyezze rd a
szoritélemezt, és hiizza meg két M6-os csavarral. Szerelje fel a hészigetel6 fogantyut az elektromos tartéra, és régzitse a rogzitécsavarral.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Csavarja ki a hészigetel6é fogantyu rogzitéesavarjat egy Phillips csavarhtzéval, és tavolitsa el a fogantyut.
Csupaszitsa le a szigetelést a hegesztékabel végétdl a rézhuzalokig. Vezesse at az el6készitett kabelt az elektromos tarté szigeteld fogantyujan, és
tekerje fel a rézlemezt a hegesztokabel megtisztitott végére. Dugja be a kabel el6készitett végét az elektromos tartd hazaban lévé furatba, és huzza
meg az M12 stillyesztett anyaval a hatlapu kulccsal. Szerelje fel a hészigetel6 fogantyut az elektromos tartéra, és rogzitse a rogzitéesavarral.

3. Rogzitse a rudelektrodat az erre a célra szolgélé csatlakozdéhornyokba.

FIGYELEM! A fogantyu mUikodés kozbeni felmelegedésének elkertilése érdekében rendszeresen ellendrizze az elektromos tartoban lévé kabelcsatlakozas
mindségét. Ne |épje tul a hegesztési ciklus ajanlott idétartamat (5 perc).

A munka befejezése:

1. Kapcsolja ki az aramforrast.

2. Valassza le az elektrodatartot a hegesztéaramforrasrol.
3. Valassza le a hegesztégépet az aramellatasrol.

Az elektrodatartokat és a hegesztokabelt az 1. tablazat szerinti névleges dramerésség szerint kell kivalasztani.

1.Tablazat. A tarté ésa h 6kabel jell dinel hatarozasa.
Névleges dram 60%-os A befogott elektrodak A hegesztékabel

it K atméréjének minimali k i teriiletének
terhelési ciklusnal, A tartoménya, mm inimalis tar inya, mm?

125 1,6-2,5 10-16

150 2-3,2 16-25

200 2,5-4 25-35

250 3,2-5 35-50

300 4-6,3 50-70

400 5-8 70-95

500 6,3-10 95-120

*JEGYZET. Ha az elektrédatartdt 35%-os munkaciklusra szanjak, az aram megfelelhet a kdvetkez6 magasabb kabelértéknek, de legfeljebb 600 A.

FIGYELEM! Szervizelés el6tt vélassza le az elektrodatartdt a hegesztéaramforrasrol. Szervizeléskor legyen dvatos a szerszam éles részeivel. Ne szerelje szét a
szerszamot megfeleld ismeretek és képzés nélkil.

Gondozas és karbantartas:
1. Er6s ruhaval tisztitsa meg az elektrédatartot a hegesztési froccsenéstdl és a szennyezédésektdl.
2. Atisztitas soran tilos olajat, oldészert, agressziv komponenseket tartalmazo éles targyak és szerszamok hasznalata.

Tarolasi és szallitasi feltételek

A MASTERTOOL elektrodatartdkat egyedi gyari csomagolasban, fliggéleges vagy vizszintes helyzetben kell széllitani. A fuvarozast barmely zart fuvarozassal
engedélyezik, az egyes fuvarozasi modokra érvényes fuvarozasi szabalyok szerint. A készitmény tarolasat légkori csapadéktdl védett helyiségben, -20°C és
+55°C kozotti hémérsékleten, 80%-ot meg nem haladé relativ paratartalom mellett, korroziv hatasi anyagok nélkil kell végezni. A tarolasi id6 korlatlan. Sértilés
vagy kopas esetén az elektrodatarto élettartama kimeriltnek mindsdil.

FIGYELEM! Az elektrodatartok potencialisan veszélyes termékek, amelyek hasznalatakor be kell tartani a jelen kézikonyvben megadott szabélyokat.
Hasznositas

FIGYELEM! Ne dobja ki a terméket, a tartozékokat és a csomagolast a hdztartasi hulladékkal egyitt. A lejart terméket, tartozékokat, csomagoldst a
kornyezetvédelmi feltételeknek megfelelé véllalkozasoknal kornyezetbarat hulladékartalmatlanitasra (Ujrahasznositasra) kell atadni.

Ban gyartotték Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Jinhua City, Zhejiang tartomany, Kina.
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Va multumim ca ati ales produsele marca MASTERTOOL! ®
Ati ales un produs de calitate superioara care va va servi mult timp, cu conditia sa respectati regulile de utilizare a acestuia.

REGULI GENERALE DE SIGURANTA S1 UTILIZARE LA INCENDIU

1. Tnainte de aincepe sa utilizati acest dispozitiv, cititi cu atentie manualul si urmati cerintele si recomandarile acestuia. Operarea sau intretinerea necorespunzatoare a
dispozitivului poate duce la raniri grave sau daune materiale.

2. Dispozitivul nu este destinat utilizarii de catre persoane (inclusiv copii) cu capacitati fizice, senzoriale sau mentale reduse sau cu lipsa de experientd sau cunostinte,

cu exceptia cazului in care acestea au fost supravegheate sau instruite cu privire la utilizarea dispozitivului de cétre o persoana responsabila pentru Siguranta. Copiii

trebuie supravegheati pentru a preveni jocul cu dispozitivul.

Este interzis sa lucrati cu aparatul daca va aflati sub influenta alcoolului sau a drogurilor.

Electrodul si piesa de prelucrat se incarca electric in timpul procesului de sudare, asa ca purtati intotdeauna manusi de protectie uscate si imbracaminte speciald de

protectie. Nu atingeti aceste parti cu mainile goale sau materiale umede.

Folositi o masca de sudura cu un filtru de lumina de calitate pentru a va proteja ochii de scantei, stropi de metal topit si radiatiile arcului electric.

Folosm imbracaminte din material rezistent la foc pentru a proteja plelea de radiatiile arcului electric si de arsuri.

Folosm un respirator de protectie. In tlmpul sudarii, se pot forma vapori si gaze penculoase pentru sanatate. Nu inhalati acesti vapori si gaze. Cand lucratji, tineti capul

céat mai departe posibil de acesti vapori. Utilizati ventilatie si/sau evacuare adecvaté pentru a evita inhalarea acestor vapori si gaze. [a sudarea unor materiale, cum

ar fi otel inoxidabil sau otel cu acoperire cu plumb sau cadmiu, se pot produce vapori toxici, trebuie utilizate hote sau ventilatie si nu trebuie depasit nivelul de fum
toxici.

8. Este interzisa lucrarea in imediata apropiere a locului in care se efectueaza degresarea, curatarea sau stropirea. Temperatura ridicata si radiatia din arc pot duce in
astfel de cazuri la formarea de fosgen, un gaz foarte toxic si alte substante nocive. Asigurati o ventilatie adecvats, in special in spatiile inchise.

9. Suportul de electrod este o parte integranta a sistemului de sudare, prin urmare, atunci cand utilizati produsul, respectati cerintele documentatiei de reglementare
privind siguranta in timpul lucrérilor de sudare si cerintele instructiunilor de operare ale sistemului dumneavoastra de sudare.

10. Este interzisa atingerea simultana a partllor incarcate electric ale suportunlor de electrozi pe doua dispozitive diferite.

11. Indepértati toate substantele inflamabile si explozive din zona de sudare. Daca acest lucru nu este posibil, acoperiti-le astfel incat stropii de sudura sa nu provoace
incendiu. Retineti ca stropu de sudura pot patrunde cu usurinta prin goluri mici si pe obiecte periculoase. Nu sudati langa liniile hidraulice. Aveti intotdeauna
echipament de stingere a incendiilor la indemana.

12. Deconectati unealta de la reteaua de sudura inainte de a efectua orice intretinere a unealtei.

13. Utilizati numai piese recomandate de producator. Nu incercati sa modificati dispozitivul in niciun fel.

DESCRIERER PRODUSULUI S1 PACHET

Scopul dispozitivului

Suportul de electrod este un dispozitiv destinat fixarii si controlului electrodului, alimentandu-I cu curent de sudare. Este folosit pentru sudarea manuald cu arc
electric cu toate tipurile de electrozi acoperiti.

Suporturile de electrozi sunt fabricate din materiale izolante foarte rezistente mecanic si termic pentru a asigura o utilizare fiabila pentru o perioada lunga de
timp.

Fig. 2: Marcajul suportului consta in indicarea marcii (A), tipul suportului electric, conform datelor producatorului (B), puterea nominala a curentului (C),
indicatia conformitatii cu DIN/EN/IEC 60974-11 (D), respectarea cerintelor reglementarilor tehnice ale echipamentelor electrice de joasa tensiune (E) si
conformitatea cu cerintele directivelor europene (F).

Hw

Nown

Specificatie tehnica

Caracteristica Indicator
Articol nr 81-0101 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Curent maxim, A (35% ciclu) 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Electrod @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Sarma S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
Lungime, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Unghiul de sudare 45°/90°/135°/180°
Tensiunea de defectare a 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
izolatiei, V
Durata ciclului de sudare, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tipul capului deschis
Cheie hexagonala - | - - - - H4 H4 H4 H4
Parte Descriere (Fig. 1)
1 Capac de protectie cu arc Set complet:
2 Falca de prindere 1. Cleste portelectrod sudura - 1 buc.
3 Tampa Zolatoare 2. Ambalare - 1 buc.
1Z¢
P - * Dupa despachetare, verificati dispozitivul si accesoriile pentru deteriorari si nu-l utilizati daca exista un
4 Falca de prindere defect.
5 Maner
5 Suruburi AVERTIZARE! Producatorul produsului isi rezerva dreptul de a modifica designul, aspectul, configuratia
2urubur si caracteristicile produsului fira o notificare prealabild pentru a imbunatati calitdtile tehnologice si
7 Parghie operationale ale acestuia.
8 Capac parghie

Pregatirea
Inainte de aincepe lucrul, ar trebui sa verificati daca niciun element al dispozitivului nu este

deteriorat si daca exista conexiuni si degajari corecte in piesele mobile. Daca se detecteaza
daune, este interzisa continuarea lucrului!

Schema de sudare manuala cu arc MMA:
. Aparat de sudura

Suport electrod

Electrod

Detaliu de lucru

. Clema de impamantare de sudare

SEZINES
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polaritate inainte DCEN DCEP cu polaritate inversa

Conexiune cu un cablu de sudare:
1. Asigurati-va ca aparatul de sudura este oprit.
2. Conectati suportul electrodului la cablul sursei de alimentare:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Desurubati surubul de fixare al méanerului termoizolant cu o surubelnita Phillips si scoateti
manerul. Desurubati cele doua suruburi M6 de pe corpul prlnC|paI al suportulul electric si scoateti placa de prlndere Dezllpltl |zo|at|a dela capatul
cablului de suduri la firele de cupru. Treceti cablul pregatit prin manerul termoizolant al suportulul electric si introduceti-l in elementul de prindere.
Asezati placa de prindere deasupra si strangeti cu doua suruburi M6. Montati manerul termoizolant pe suportul electric si fixati-l cu surubul de montare.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Desurubati surubul de fixare al manerului termoizolant cu o surubelnité Phillips si scoateti manerul. Dezlipiti
izolatia de la capatul cablului de sudura la firele de cupru. Treceti cablul pregatit prin manerul izolator al suportului electric si infasurati placa de cupru
pe capatul curatat al cablului de sudura. Introduceti capatul pregatit al cablului in orificiul din carcasa suportului electric si strangeti-| cu piulita frezata
M12 folosind cheia hexagonala. Montati manerul termoizolant pe suportul electric si fixati-l cu surubul de montare.

3. Fixati electrodul tijei in canelurile terminale prevazute in acest scop.

AVERTIZARE! Pentru a evita incalzirea manerului in timpul functionarii, verificati periodic calitatea conexiunii cablului in suportul electric. Nu depasiti durata
recomandatd a ciclului de sudare (5 minute).

Finalizarea lucrarii:

1. Opriti sursa de alimentare.

2. Deconectati suportul electrodului de la sursa de curent de sudare.

3. Deconectati aparatul de sudura de la sursa de alimentare.

Suporturile de electrozi si cablul de sudura sunt selectate in functie de curentul nominal conform tabelului 1.

Tabel 1. Definirea caracteristicilor suportului si cablului de sudura.

. . L . Domeniul minim de sectiune
e o A9 | GAamiamase metre | tansverai a cabluu e
125 1,6-2,5 10-16
150 2-32 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,25 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTA. Dac suportul de electrod este destinat utilizarii cu un ciclu de functionare de 35%, curentul poate corespunde urmatoarei valori nominale a cablului,
dar nu mai mult de 600 A

INTRETINERE $1 SERVICE

AVERTIZARE! Deconectati suportul electrodului de la sursa de curent de sudare inainte de intretinere. Aveti grija la partile ascutite ale unealtei atunci cand
efectuati intretinerea. Nu dezasamblati unealta fara cunostintele si instruirea corespunzatoare.

Ingrijire si intretinere:
1. Curdtati suportul electrodului de stropi de sudurd si contaminare cu o carpa puternica.
2. Este interzisa folosirea de obiecte si unelte ascutite care contin uleiuri, solventi, componente agresive in timpul curatarii.

Conditii de depozitare si transport

Suporturile de electrozi MASTERTOOL trebuie transportate in ambalaje individuale din fabrica, in pozitie verticala sau orizontala. Transportul este permis prin
orice tip de transport inchis, in conformitate cu regulile de transport in vigoare pentru fiecare tip de transport. Depozitarea produsului trebuie efectuata in
incéperi ferite de precipitatiile atmosferice, la o temperaturé de la -20°C la +55°C si o umiditate relativa de cel mult 80% si absenta substantelor active corozive.
Perioada de depozitare este nelimitata. Durata de viatd a suportului de electrod este consideratd epuizata in caz de deteriorare sau semne de uzura.

AVERTIZARE! Suporturile de electrozi sunt produse potential periculoase, la utilizarea cérora trebuie respectate regulile date in acest manual.

Utilizare

AVERTIZARE! Nu aruncati produsul, accesoriile si ambalajele impreuna cu deseurile menajere. Produsul, accesoriile si ambalajele care si-au implinit termenul
trebuie predate pentru eliminarea ecologica (reciclarea) a deseurilor la intreprinderi care indeplinesc conditiile de siguranta a mediului.

Produs in Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Jinhua City, Zhejiang Province, China.
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Bnaropapum Bu, ye nsbpaxte npoayktute Ha mapkata MASTERTOOL! @
Buie cTe 136pani BUCOKOKaueCTBEH NPOAYKT, KOWTO Le BU CNy»KN AbAT0 BpeMe Npu CnasBaHe Ha npasunata 3a ynotpeba.

OBLIH NPABMIIA 3R NOHAPHA BE3OMACHOCT H H3NON3BAHE

1. MMpeau Aa 3anoyHeTe Aa paboTuTe C TOBA YCTPOCTBO, MPOYETETE BHYMATENHO PbKOBOACTBOTO W CieABaliTe HEroBMTE U3NCKBAaHUA U Npenopbku. HenpasunHata

paboTa uny NoaapbLKKA Ha YCTPOCTBOTO MOXeE Aa J0BEAE A0 CEPUO3HUN HAaPaHABAHIA MV MaTepUanHu LT,

2. YCTPOIACTBOTO He e MpefjHa3HauYeHo 3a 13Mo3BaHe OT LA (BKIOUMTENHO AeLia) C HamaneHy Gpr3ndYeckm, CETUBHN MU YMCTBEHN CMOCOBHOCTM MV NIMCa Ha ONnT

WN1 NO3HaHWA, OCBEH aKo He Ca 6unn Haﬁmo,qaaauw NN NHCTPYKTUPAHN OTHOCHO M3MON3BaHETO Ha yCTpOVICTBOTO OT JnUe, OTTOBOPHO 3a TeXHUTe 6e30MacHoCT.

[leuata TpabBa fa 6bAaT HaboAaBaHY, 3a fa e NPeAoTBPaTY UrPa C YCTPONCTBOTO.

3abpaHeHo e aa paboTnTe C ypesa, ako CTe NOA Bb3AENCTBIETO Ha aNIKOXOS WN HAPKOTUL.

El'leKTpO,EL'bT n FleTaVIn‘bT Ce 3apexaaTt eNekTpruyeckn No Bpeme Ha npoueca Ha 3aBapABaHe, Taka Ye BMHarn Hocete Cyxu 3alMTHN pbKaBuUn 1 CneymnanHo 3almTHO

06neKno. He fOKOCBalTe Te31 YaCTX C FONN PbLIE WM MOKPU MaTepuani.

5. M3non3gaiiTe Macka 3a 3aBapABaHe C KaYecTBeH CBET/IMHEH GUATBP, 3a la NPeAnasnTe oumnTe Cv OT UCKPY, NPBCKY Pa3ToneH MeTan 1 paAnaLysa Ha Abrata.

6. V3non3BaliTe apexu OT 3apaB OrHeynopeH matepuarn, 3a ja npearnasunTte Koxata OT TbYeHVe Ha AibraTa 1 N3rapaHua.

7. W3non3gaiite 3awmreH pecnivpatop. Mo Bpeme Ha 3aBapsBaHe Morar ja ce 06pasyBart rnapu 11 ra3oBe, oracHu 3a 3ApaseTo. He BauLBaliTe Te3u napm v rasose.

Korato pa6oTtuTe, ApbKTe rnaBaTa CM Bb3MOXHO Hal-Aaney OT Te3u v3napeHus. M3nonsgaiite NoAxXoAAlla BEHTWNAUMA U/MAN acnvpauus, 3a Aa nsberHete

BAVLIBaHe Ha Te3n napu 1 rasose. I'Ipm 3aBapsABaHe Ha HAKOW MmaTepuany, KaTo HepbXaaema CTOMaHa Uan CTOMaHa C 0O/1I0BHO MW KaAMMEBO NOKPUTNE, MOraT fja ce

OTAENAT TOKCUYHU U3NapeHna, TpﬂﬁBa Aa Ce 13non3sat acnnMpaTopu Uav BEHTUNAUNA N He TpﬂﬁBa Aa ce npesyLlaBa HMBOTO Ha TOKCUYHM U3NapeHns.

8. 3abpaHnBa ce paboTa B HEMoCpeACTBeHa GAM30CT A0 MACTOTO, KbAETO Ce M3BbPLIBA Obe3mac/sBaHe, MoYMCcTBaHe UM npbckaHe. Bucokara Temnepatypa u

pajvauvaTa OT fbrata MoraT B Tak1Ba Cllyyau ja oBeAat Ao obpasyBaHeTO Ha GpOCreH, CUIHO TOKCUYEH ra3 1 Apyrv BpefHu Belyectsa. Ocurypete noaxoasiua

BEHTUMALMA, 0COGEHO B 3aTBOPEHY NPOCTPaHCTBA.

EnextpopbpaTenaT e HepasfenHa YacT OT 3aBapbyHaTa cUCTeMa, Nopaju KOeTO Mpu U3non3BaHe Ha NpojyKTa CrasBaiTe W3MCKBaHWATAa Ha HOPMaTUBHaTa

AOKYMeHTauusA 3a 6e3onacHoCT npw 3aBapbyHU pa6om N U3NCKBAHWATA Ha MHCTPYKLMATA 3a eKCnioaTtauna Ha BallaTa 3aBapbyHa cuctema.

10. 3aGpaHeHo e eHOBPEMEHHOTO JOKOCBAHE Ha eEKTPIUYECKM 3apejeHNTe YacTI Ha eN1eKTPOAOAbPXKATENMTE Ha 1BE PA3INYHM YCTPOICTBA.

11. OTCTpaHeTe BCMYKM 3ananvMn 1 eKCnI03MBHY BeleCTBa OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe. Ako ToBa He € Bb3MOXHO, nor<pvu7n'e ', Taka Yye NPbCKUTe OT 3aBapsABaHe [ja He
npean3BrKaT noxap. He 3abpassiiTe, ye NPbLCKUTE OT 3aBapABaHE MOTaT IECHO Aa MPOHUKHAT MPe3 ManKu NPONYKH 1 BbPXy onacHu npegmeTu. He 3aBapsBaiite B
67M30CT A0 XMAPABANYHYI IMHUN. BUHar1 Umaiite NPOTUBOMNOXapHO 060pyABaHe Noj pbKa.

12. VI3knioyeTe MHCTPYyMEeHTa OT 3aBapbyHaTa MpeXa, Npeau a U3BbpLUMTE KaksaTo 1 [la € NoaapbKKa Ha MHCTPYMEHTa.

13. M3non3gaiite camo npenopbyaH1Te OT NPOM3BOANTENA YacTh. He ce onuTgaiiTe Aa MoanduLmpaTe yCTPOMCTBOTO MO HUKAKbB HAUMH.

ONWCAHHE ¥ ONAKOBHA HA NPOAVKTA

MpeaHasHayeHNe Ha YCTPONCTBOTO

EneKkTpofbpKaTenaT e ycTponcTBO, Npe/jHa3HaueHo 3a GrKCMpaHe 1 ynpaB/ieHne Ha eNeKTPo/a, KaTo ro 3axpaHBa CbC 3aBapbyeH TOK. /13ron3Ba ce 3a pbyHO
€NeKTPOABrOBO 3aBapABaHE C BCUUKM BIJ0BE MOKPUTY €IeKTPOAN.

EnekTpopbpaTenuTe ca n3paboTeHU OT MEXaHNYHO U TEPMUYHO YCTONUMBY M30M1aLMOHHI MaTepuany, 3a la OCUrypAT HafieXaHa ynoTpe6a 3a Abaro Bpeme.
@ur. 2: MapKrpoBKaTa Ha ibp»aya ce CbCToV OT 0603HaueHe Ha ThproBckaTa Mapka (A), BUfia Ha eNeKTPUYECKIA AbpiKaY, Cope/ AaHHWUTE Ha NPOoK3BOAUTeNA
(B), HOMMHanHaTa cuna Ha Toka (C), 0603HaueHueTo 3a cboteeTcTBume ¢ DIN/EN/IEC 60974-11 (D), CbOTBETCTBYME C M3MNCKBAHUATA HA TEXHUYECKUTE PerfameHTn
3a eNeKTprYecko o6opyABaHe 3a HNCKO HanpexeHue (E) 1 CboTBETCTBE C U3UCKBaHWATA Ha eBponelickuTe aupektusy (F).

Aw

9.

ka C b
Xapaktepuctuka TOp
ApTumkyn N2 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
e aanen Tox. A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Enektpog @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Ten S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
JbnkunHa, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
‘bron Ha 3aBapABaHe 45°/90°/135°/180°
Mpo6rBHO HanpexeHwne Ha
uzonaumaTa, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
MpoabMKUTENHOCT Ha LMKbNa
Ha 3aBapsBaHe, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tvn rnasa OTBOPEH
LlectorpameH Koy - | - - - - H4 H4 H4 H4 -
Yacr Onucanue (Qur. 1)
1 TMpy>KMHHa 3alUMTHa Karnayka Mbnex komanekT:
2 3aTAralla yenoct 1. ibpxaun 3a enektpoay - 1 6p.
2. OnakoBka - 16p.
3 V3onupalia nognoxka . .
* Cnep pa3onakoBaHeTO NpoBepeTe YCTPOMCTBOTO 1 akcecoapuTe 3a MOBPe/ja U He ro U3MoNi3BaiiTe, ako
4 3aTArawa yenoct VMa fedeKT.
5 JpbxKa .
5 B BHUMAHME! MpounssBoauTenaT Ha NpoAyKTa Cv 3ana3sa NpaBoTo Aa NpaBuv NPOMEHU B iU3aliHa, BbHLWHNA
MHTOBE BUf, KOHUIypaumaTa 1 XxapakTepuUCTUKNTE Ha MPOAyKTa 6e3 npepwsBecTve C Uen nopobpsasaHe Ha
7 JNoct HEroByTe TEXHOMOMMYHN 11 eKCM/I0aTaLMOHHM KauecTBa.
8 Kanak Ha nocta
ERCMNOATALMA
MoaroTtoBka

Mpeau fa 3anouHete paboTa, TpAGBa la NPOBEPUTE [1anu HAKON €IEMEHT OT YCTPONCTBOTO
He e NoBpefieH 1 Aanu Ma NPaBUHN BPb3KM 1 XIabUHN B ABUXKELUTE Ce YacTU. AKO ce
YCTaHOBY NOBPe[a, € 3abpaHeHo Aa NPoAbKNTe paboTal

Cxema 3a pb4YHO AbroBo 3aBapasaHe MMA:
MalumHa 3a 3aBapABaHe

[bpKau 3a enekTpoan

EnekTtpop

Pa6oteH getain

3asemuTenHa ckoba 3a 3aBapABaHe

nhwnN =
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"\ MASTER
-a TOONR

npepeH nonaputer DCEN o6patHa nonapHoct DCEP

CBbp3BaHe CbC 3aBapbyeH Kaben:
1. YBepeTe ce, 4e MallMHaTa 3a 3aBapABaHe e U3KJloUeHa.
2. CBbpxeTe fibpXaya Ha eNleKkTpo/a KbM 3axpaHBaLyya Kaben:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Pa3BuiiTe GrKCrpaLLyia BUHT Ha TOMIoN30MpaLyaTta ApbKKa C KpbCTaTa OTBEpPTKa 1 CBasieTe
[pbxKata. PasBuiiTe ABaTa 60nTa M6 Ha OCHOBHOTO TANO Ha eNeKTPUYECKUA ibpXay 1 OTCTpaHeTe 3aTArallata nnoya. OTcTpaHeTe UsonauuaTa ot
Kpas Ha 3aBapbuHuA Kaben 4o MeaHWTe npoBogHULW. [peKapaiiTe NOAroTBeHNA Kaben npes TonnonsonvpallaTa jpbxKa Ha enekTpoabpKaya 1 ro
BKapaliTe B 3aTAraljus enemeHt. [octaBeTe 3aTAraiyata njaoya oTrope 1 3aTerHeTe ¢ Aa 6onta M6. MoHTupaliTe Tonnonsonupatyata Apbxka Bbpxy
€NeKTPUYECKIA AibpKaY 1 A 3aKperneTe C MOHTaXHWA BUHT.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Pa3suiiTe duKcrpalya BUHT Ha TOMoKM3onMpalata Apbxka C KpbCTaTa OTBEpTKa 1 CBajeTe [pbxKata.
OTcTpaHeTe n3onaumATa OT KpasA Ha 3aBapbyHKA Kaben 4o MefHUTe npoBoAHMUM. [pekapaliTe NOAroTBeHUA Kaben npes nsonupalyata ApbxKa Ha
eNeKTPUYECKNA [bpxay N HaBUATE MefjHaTa NNacTHa BbPXy MOUYMCTEHNA Kpali Ha 3aBapbyHuA Kaben. MocTaBeTe NoaroTBeHWA Kpai Ha Kabena
B OTBOPa B KOpMyca Ha eneKTpuyecKua Jbpxay U ro 3aTerHeTe C BA/b6OHaTaTa raika M12 ¢ momolTa Ha LecTorpamHua Koy, MoHTupaiiTe
Tonnon3onMpatlyaTta ApbKKa BbpXy eNeKTpUYecKma bpKay 1 A 3aKperneTe C MOHTaXHUA BUHT.

3. 3akpeneTe NpbTOBUA ENEKTPOA B xKeboBeTe Ha KNemuTe, NpeBrUAEeHN 3a Tasn Len.

BHUMAHME! 3a ga nsberHete HarpsiBaHe Ha ApbXKaTa Mo Bpeme Ha paboTa, NepuoanyHo NpoBepsaBaiiTe KAYECTBOTO Ha KabenHaTta Bpb3Ka B efeKTpuyeckus
AbpxKay. He npeBuilaBaiiTe npenopbynTenHaTa NPOABIIKATENIHOCT Ha 3aBapbUHNA LIMKBA (5 MUHYTH).

3asbpliBaHe Ha pa6oTaTa:

1. V3knioueTe N3TOUYHMKA Ha 3axpaHBaHe.

2. Wskniovete AbpXaya Ha eNnekTpoaa OT U3TOYHMKA Ha 3aBapb4eH TOK.

3. WUskniovete 3aBapbyHaTa MalunHa OT 3aXpaHBaHeTo.

EneKTpop,bpmaTenme N 3aBapbyHUAT Kaben ce |/|36|/|pa1 cnopef HOMUHaNHWA TOK CbracHoO Ta6J1I/IL[B 1.

Ta6nuua 1. lepuHnpaHe Ha XapaKTEPUCTUKNTE Ha AbpKaya 1 3aBapbyHMA Kaben.

MuHUManHUAT AnanasoH
MuHuManHuaT AnanasoH ot
HomuHaneH Tok npn 60% AVAMeTpU Ha 3axBaHaTUTe Ha NoLWTa Ha HanpeYyHoTo
UMKDB Ha HaToBapBaHe, A enexTpoan, mm ceyeHMe Ha 3aBapbYHUA
poau, ka6en, mm?
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*3ABEJIEXKA. AKO ibpXKaubT Ha enekTpoaa e npefHasHayeH 3a N3nonseaHe ¢ paboTeH LMKb OT 35%, TOKBT MOXeE Aa CbOTBETCTBA Ha CNeABaLyUsA No-BUCOK
penTUHr Ha kabena, Ho He noseye oT 600 A.

NOAAPHIHKA H CEPBH3

BHUMAHMUE! V3knioueTe bpxaua Ha eeKTPOo/a OT M3TOYHMKA Ha 3aBapbyeH TOK Npeawn obcnyxsaHe. BbieTe BHUMATENHM C OCTPUTE YaCTy Ha MHCTPYMEHTa,
KoraTo ro obcnysxsate. He pasrnobsBaiite MHCTPyMeHTa 6€3 MOAXOAALN MO3HaHNA U 00yyeHue.

Tpuka n noaapbKKa:
1. MouncTeTe AbpKaya Ha e1eKTPOAa OT MPBCKY OT 3aBapsABaHE 1 3aMbpCABaHe CbC 34paBa Kbpra.
2. 3abpaHnABa ce 13NoN3BaHETO Ha OCTPV NPEAMETUN N MHCTPYMEHTH, CbAbpKaLLy Macsia, pa3TBOPUTENN, arpecriBHI KOMMOHEHTM MO BPEME Ha MOYNCTBAHETO.

YcnoBus 3a cbXxpaHeHme 1 TpaHcnopTMpaHe

Enektpoabpxkaunte MASTERTOOL Tpa6Ba fla ce TpaHCMOPTUPAT B MHAMBMAYaNHa ¢pabpuyHa onakoBKa BbB BEPTUKANHO WM XOPWU3OHTANHO MOMOXeHNe.
TpaHcnopTMpaHeTo e pa3peLleHo C BCAKaKbB BUJ 3aTBOPEH TPaHCMOPT, B CbOTBETCTBYE C [1eiiCTBaLY/Te NPaBia 3a TPaHCMOPTUPaHe 3a BCEKN B TPAHCMOPT.
CbxpaHeHMeTo Ha Npo/lyKTa TpAbBa f1a Ce M3BbPLUBA B 3alLUTEHN OT aTMOCGEPHU BanexXu nomelleHus Npu Temnepatypa ot -20°C go +55°C 1 oTHocUTeNHa
BNaXHOCT He noBeye oT 80% 1 1nca Ha KOPO31BHU BelllecTBa. CPOKBT Ha CbXpaHeHue e HeorpaHnyeH. CPOKBT Ha eKCryloaTaLysA Ha eNeKTPoAoAbpKaya ce
cyuTa 3a U3uepnaH Npu NoBpefa UK CIen OT N3HOCBaHe.

BHUMAHWE! Enektpogbpxatenute ca NOTEHLMANHO OMAacHW MPOAYKTU, MPU uYneTo u3non3saHe TpAGBa Aa ce CrmaseaT MpaBwiaTa, MOCOYEHW B TOBA
PBHKOBOACTBO.

Nsnonssane

BHUMAHME! He n3xsbpnaiite NpofyKTa, akcecoapuTe 1 onakoBKaTta ¢ 6utosuTe oTnagbuy. MPoAyKTHT, akcecoapuTe 1 OMakoBKaTa, KOUTO Ca U3CYKunu
cBOA CPOK, TpAGBa f1a 6bAAT NpeAaZieH 3a eKoNorocbobpasHo obe3BpexaaHe (peUuKnpaHe) Ha OTNaAbLM B NPEANPUATAA, KOUTO OTFOBAPAT Ha YCNIOBUATA
3a eKonornyHa 6e30nacHoCT.

MpowussepeH B Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Jinhua City, Zhejiang Province, Kutaii.
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Zahvaljujemo se vam za izbiro izdelkov blagovne znamke MASTERTOOL! o
Izbrali ste visokokakovosten izdelek, ki vam bo sluzil dolgo ¢asa, ¢e boste upostevali pravila njegove uporabe.

SPLOSNA PRAVILA POZARNE VARNOSTI IN UPORABE

1. Preden za¢nete uporabljati to napravo, natan¢no preberite priro¢nik in upostevajte njegove zahteve in priporocila. Nepravilno delovanje ali vzdrzevanje naprave
lahko povzroci resne telesne poskodbe ali materialno skodo.

. Naprava ni namenjena uporabi s strani oseb (vklju¢no z otroki) z zmanjsanimi fizi¢nimi, senzori¢nimi ali dusevnimi sposobnostmi ali s pomanjkanjem izkusenj ali
znanja, razen e jih oseba, ki je odgovorna za njihovo uporabo, nadzoruje ali jim daje navodila glede uporabe naprave. varnost. Otroci morajo biti pod nadzorom,
da preprecijo igranje z napravo.

. Prepovedano je delati z napravo, e ste pod vplivom alkohola ali mamil.

. Elektroda in obdelovanec se med varjenjem naelektrita, zato vedno nosite suhe zas¢itne rokavice in posebna zas¢itna oblacila. Ne dotikajte se teh delov z golimi
rokami ali mokrimi materiali.

. Uporabljajte varilno masko s kakovostnim svetlobnim filtrom, da zas¢itite oci pred iskrami, brizgami staljene kovine in sevanjem obloka.

. Za zascito koze pred oblokom in opeklinami uporabljajte oblacila iz mo¢nega ognjeodpornega materiala.

. Uporabljajte zas¢itni respirator. Med varjenjem lahko nastajajo zdravju nevarni hlapi in plini. Ne vdihavajte teh hlapov in plinov. Pri delu imejte glavo ¢im dlje od teh
hlapov. Uporabite ustrezno prezracevanje in/ali izpusne pline, da preprecite vdihavanje teh hlapov in plinov. Pri varjenju nekaterih materialov, kot je nerjavece jeklo
ali jeklo s prevleko iz svinca ali kadmija, lahko nastajajo strupeni hlapi, zato je treba uporabiti dimne nape ali prezracevanje in ne smete preseci ravni strupenih hlapov.

. Prepovedano je delo v neposredni blizini mesta, kjer se izvaja razmascevanje, Cis¢enije ali skropljenje. Visoka temperatura in sevanje obloka lahko v takih primerih
povzrodita nastanek fosgena, zelo strupenega plina in drugih skodljivih snovi. Poskrbite za ustrezno prezracevanje, zlasti v zaprtih prostorih.

. Nosilec elektrod je sestavni del varilnega sistema, zato pri uporabi izdelka upostevajte zahteve regulativne dokumentacije o varnosti pri varjenju in zahteve navodil
za uporabo vasega varilnega sistema.

10. Prepovedano je istocasno dotikanje elektri¢no nabitih delov nosilcev elektrod na dveh razlicnih napravah.

11. Odstranite vse vnetljive in eksplozivne snovi iz obmocja varjenja. Ce to ni mogoce, jih pokrijte, da brizganje varjenja ne povzroci pozara. Ne pozabite, da lahko

brizganje varjenja zlahka prodre skozi majhne reze in na nevarne predmete. Ne varite v blizini hidravli¢nih vodov. Vedno imejte pri roki opremo za gasenje pozara.

Pred kakrsnim koli vzdrzevanjem orodja odklopite orodje iz varilnega omrezja.

Uporabljajte samo dele, ki jih priporoca proizvajalec. Ne poskusajte na kakrsen koli nacin spremeniti naprave.

OPIS IZDELKA IN PAKET

Namen naprave

Nosilec elektrode je naprava, namenjena za pritrditev in krmiljenje elektrode, ki jo oskrbuje z varilnim tokom. Uporablja se za ro¢no elektrooblo¢no varjenje z
vsemi vrstami oplascenih elektrod.

Drzala za elektrode so izdelana iz mehansko in toplotno zelo odpornih izolacijskih materialov, ki zagotavljajo dolgotrajno zanesljivo uporabo.

Slika 2: Oznaka nosilca je sestavljena iz navedbe blagovne znamke (A), tipa elektri¢cnega nosilca po podatkih proizvajalca (B), nazivne jakosti toka (C), oznake
skladnosti z DIN/EN/IEC 60974-11 (D), skladnost z zahtevami tehnic¢nih predpisov nizkonapetostne elektri¢cne opreme (E) in skladnost z zahtevami evropskih
direktiv (F).

Nou ~w N
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Tehniéna specifikacija:

Znadilno Indikator
Izdelek $t 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Najvedji tok, A (35% cikel) 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elektroda @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Zica S, mm’ 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
DolZina, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Varilni kot 45°/90°/135°/180°
Prebojna napetost izolacije,V | 1500 | 1500 | 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500 [ 1500
Trajanje varilnega cikla, min. 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5
Vrsta glave odprto
Inbus klju¢ - - T -1 -1 -1 n [ n | nw [ nwae [ -
Del Opis (Slika 1)

1 Vzmetna zas¢itna kapica Popoln komplet:

2 Vpenjalna celjust 1. Drzalo za elektrode - 1 kos.

3 Izolacijska podloga 2. EmbalaZa -1 kos.

- — * Po razpakiranju preverite napravo in dodatke glede poskodb in je ne uporabljajte, ¢e je okvara.

4 Vpenjalna celjust

5 Rocaj OPOZORILO! Proizvajalec izdelka si pridrzuje pravico do sprememb dizajna, videza, konfiguracije in

6 Vijaki lastnosti izdelka brez predhodnega obvestila za izbolj$anje njegovih tehnoloskih in operativnih lastnosti.

7 Vzvod

8 Pokrov vzvoda

Priprava
Pred zacetkom dela preverite, ali kateri del naprave ni poskodovan in ali so v gibljivih delih
pravilni prikljucki in razmiki. Ce se ugotovi poskodba, je nadaljevanje dela prepovedano!

Shema rocnega oblo¢nega varjenja MMA:
. Varilni stroj

. Drzalo za elektrode

. Elektroda

. Delovni detajl

. Spona za maso

VA WN =
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bl

P z varilnim |
1. Prepricajte se, da je varilni stroj izklopljen.
2. Priklju¢ite drzalo elektrod na kabel vira napajanja:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Odvute pritrdilni vijak toplotnoizolacijskega rocaja s kriznim izvijacem in odstranite rocaj.
Odvute dva vijaka M6 na glavnem delu elektri¢cnega drzala in odstranite vpenJaIno plosco. Odstranite izolacijo od konca varilnega kabla do bakrenih
Zic. Pripravljen kabel napeljite skozi toplotnoizolacijski rocaj elektri¢cnega drzala in ga vstavite v vpenjalni element. Namestite vpenjalno plos¢o na vrh
in jo privijte z dvema vijakoma M6. Namestite toplotno izolacijski rocaj na elektri¢ni nosilec in ga pritrdite z montaznim vijakom.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Odvijte pritrdilni vijak toplotnoizolacijskega rocaja s kriznim izvijacem in odstranite rocaj. Odstranite izolacijo
od konca varilnega kabla do bakrenih Zic. Pripravljen kabel napeljite skozi izolacijski rocaj elektri¢cnega drzala in na ocis¢en konec varilnega kabla
navijte bakreno plosco. Pripravljen konec kabla vstavite v luknjo v ohisju elektri¢nega drzala in ga s Sestrobim klju¢em privijte z ugrezno matico M12.
Namestite toplotno izolacijski ro¢aj na elektri¢ni nosilec in ga pritrdite z montaznim vijakom.

3. Pali¢asto elektrodo pritrdite v za to predvidene priklju¢ne utore.

OPOZORILO! Da preprecite segrevanje rocaja med delovanjem, obcasno preverite kakovost kabelske povezave v elektricnem drzalu. Ne prekoracite
priporocenega trajanja varilnega cikla (5 minut).

Zakljucek dela:

1. lIzklopite vir napajanja.

2. Nosilec elektrod odklopite od vira varilnega toka.

3. Odklopite varilni aparat iz elektricnega omrezja.

Nosilci elektrod in varilni kabel so izbrani glede na nazivni tok v skladu s tabelo 1.

Tabela 1. Opredelitev znacilnosti drzala in varilnega kabla.

- . . v Najmanjsi razpon povrsine
Nosemokprghly | Naimaniicbsegpremeror | B et ennese
125 1,6-2,5 10-16
150 2-32 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,25 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*OPOMBA. Ce je drzalo elektrod predvideno za uporabo s 35-odstotnim delovnim ciklom, lahko tok ustreza naslednji visji nazivni vrednosti kabla, vendar ne
vec kot 600 A.

OPOZORILO! Pred servisiranjem odklopite nosilec elektrode od vira varilnega toka. Pri servisiranju bodite previdni z ostrimi deli orodja. Orodja ne razstavljajte
brez ustreznega znanja in usposabljanja.

Nega in vzdrzevanje:
1. Zmocno krpo ocistite drzalo elektrode pred varilnimi brizgami in umazanijo.
2. Med cicenjem je prepovedana uporaba ostrih predmetov in orodij, ki vsebujejo olja, topila, agresivne sestavine.

Pogoji skladisc¢enja in prevoza

Drzala za elektrode MASTERTOOL je treba transportirati v individualni tovarniski embalazi v navpi¢nem ali vodoravnem poloZzaju. Prevoz je dovoljen s
katero koli vrsto zaprtega prevoza, v skladu z veljavnimi pravili prevoza za posamezno vrsto prevoza. Izdelek je treba skladisciti v prostorih, zascitenih pred
atmosferskimi padavinami, pri temperaturi od -20°C do +55°C in relativni vlaznosti ne vec kot 80% in odsotnosti korozivno aktivnih snovi. Obdobje hrambe je
neomejeno. Zivljenjska doba nosilca elektrode se steje za izte¢eno v primeru poskodb ali znakov obrabe.

OPOZORILO! Drzala za elektrode so potencialno nevarni izdelki, pri uporabi katerih je treba upostevati pravila, navedena v tem priro¢niku.

Uporaba

OPOZORILO! Izdelka, dodatkov in embalaze ne odvrzite med gospodinjske odpadke. Izdelek, dodatke in embalazo, ki so odsluzili svoj rok, je treba oddati v
okolju prijazno odstranjevanje (reciklazo) odpadkov v podjetja, ki izpolnjujejo pogoje okoljske varnosti.

Proizvedeno v Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, gospodarska cona gorskega turizma Jinhua, mesto Jinhua, provinca Zhejiang, Kitajska.
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Grazie per aver scelto i prodotti a marchio MASTERTOOL! o
Hai scelto un prodotto di alta qualita che ti servira a lungo, a condizione che tu segua le regole per il suo utilizzo.

NORME GENERALI DI SICUREZZA ANTINCENDIO E D'USO

1. Prima di iniziare a utilizzare questo dispositivo, leggere attentamente il manuale e seguire i requisiti e le raccomandazioni. Il funzionamento o la manutenzione
impropri del dispositivo possono causare lesioni gravi o danni materiali.

2. Il dispositivo non e destinato all'uso da parte di persone (inclusi i bambini) con capacita fisiche, sensoriali o mentali ridotte o prive di esperienza o conoscenza, a
meno che non siano supervisionate o istruite sull'uso del dispositivo da una persona responsabile della loro sicurezza. | bambini devono essere sorvegliati per evitare
di giocare con il dispositivo.

3. Evietato lavorare con il dispositivo se si & sotto |'effetto di alcol o droghe.

4. Lelettrodo e il pezzo da lavorare si caricano elettricamente durante il processo di saldatura, quindi indossare sempre guanti protettivi asciutti e indumenti protettivi
speciali. Non toccare queste parti a mani nude o con materiali bagnati.

5. Utilizzare una maschera per saldatura con un filtro antiluce di qualita per proteggere gli occhi da scintille, schizzi di metallo fuso e radiazioni dell'arco.

6. Utilizzare indumenti realizzati in materiale resistente al fuoco per proteggere la pelle dalle radiazioni dell'arco e dalle ustioni.

7. Utilizzare un respiratore protettivo. Durante la saldatura si possono formare vapori e gas pericolosi per la salute. Non inalare questi vapori e gas. Durante il lavoro

tenere la testa il pit lontano possibile da questi fumi. Utilizzare una ventilazione e/o uno scarico adeguati per evitare l'inalazione di questi vapori e gas. Quando si
saldano alcuni materiali, come acciaio inossidabile o acciaio con rivestimento di piombo o cadmio, si possono produrre fumi tossici, & necessario utilizzare cappe
chimiche o ventilazione e non deve essere superato il livello di fumi tossici.

8. E vietato lavorare nelle immediate vicinanze del luogo in cui viene effettuato lo sgrassaggio, la pulizia o la spruzzatura. In questi casi l'elevata temperatura e le
radiazioni dell’arco possono portare alla formazione di fosgene, un gas altamente tossico, e di altre sostanze nocive. Fornire un'adeguata ventilazione, soprattutto
in spazi ristretti.

9. Il portaelettrodo ¢ parte integrante del sistema di saldatura, pertanto, quando si utilizza il prodotto, rispettare i requisiti della documentazione normativa sulla
sicurezza durante i lavori di saldatura e i requisiti delle istruzioni per I'uso del proprio sistema di saldatura.

10. E vietato toccare contemporaneamente le parti elettricamente cariche dei portaelettrodi di due dispositivi diversi.

11. Rimuovere tutte le sostanze infiammabili ed esplosive dall’area di saldatura. Se ci6 non é possibile, coprirli in modo che gli schizzi di saldatura non provochino un
incendio. Ricordare che gli schizzi di saldatura possono facilmente penetrare attraverso piccoli spazi e su oggetti pericolosi. Non saldare vicino a linee idrauliche.
Avere sempre a portata di mano I'attrezzatura antincendio.

12. Scollegare I'utensile dalla rete di saldatura prima di eseguire qualsiasi manutenzione sull'utensile.

13. Utilizzare solo i componenti consigliati dal produttore. Non tentare di modificare il dispositivo in alcun modo.

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO E CONFEZIONE

Scopo del dispositivo

Il portaelettrodo & un dispositivo progettato per fissare e controllare I'elettrodo fornendogli la corrente di saldatura. Viene utilizzato per la saldatura manuale
ad arco elettrico con tutti i tipi di elettrodi rivestiti.

| portaelettrodi sono realizzati con materiali isolanti ad alta resistenza meccanica e termica per garantire un utilizzo affidabile per lungo tempo.

Drzala za elektrode so izdelana iz mehansko in toplotno zelo odpornih izolacijskih materialov, ki zagotavljajo dolgotrajno zanesljivo uporabo.

Fig. 2: La marcatura del supporto & costituita dall'indicazione del marchio commerciale (A), del tipo di supporto elettrico, secondo i dati del produttore (B),
dell'intensita di corrente nominale (C), dell'indicazione della conformita alle norme DIN/EN/IEC 60974-11 (D), conformita ai requisiti delle norme tecniche delle
apparecchiature elettriche a bassa tensione (E) e conformita ai requisiti delle direttive europee (F).

Specifica tecnica:

Caratteristica Indicatore
Oggetto numero 81-0101 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
SPasoye massima, A {cido 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Elettrodo @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Filo S, mm* 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
Lunghezza, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Angolo di saldatura 45°/90°/135°/180°
Tensione di rottura
dellisolamento, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
quata del ciclo di saldatura, 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
min.
Tipo di testa aprire
Chiave esagonale - | - - - - | H4 H4 H4 H4 -
Parte Descrizione (Fig. 1)
1 Tappo protettivo a molla Set completo:
Ganascia di serraggio 1. Portaelettrodi -1 pz.
- 2. Imballaggio - 1 pz.
Tampone isolante - - . . . . L - N
— - * Dopo aver disimballato, controllare che il dispositivo e gli accessori non siano danneggiati e non utilizzarli
Ganascia di serraggio in caso di difetti.
Maniglia

Viti AVVERTIMENTO! Il produttore del prodotto si riserva il diritto di apportare modifiche al design,
L] all'aspetto, alla configurazione e alle caratteristiche del prodotto senza preavviso per migliorarne le qualita
Leva tecnologiche e operative.

Copertura della leva

OPERAZIONE

Preparazione

Prima di iniziare il lavoro, & necessario verificare se qualche elemento del dispositivo non &
danneggiato e se ci sono collegamenti e giochi corretti nelle parti mobili. Se viene rilevato
un danno, & vietato continuare a lavorare!

®(Nfo|u|s|wn

Schema di saldatura ad arco manuale MMA:
Saldatrice

Portaelettrodo

Elettrodo

Particolare della lavorazione

Morsetto di terra per saldatura

nh W=
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Collegamento con cavo di saldatura:
1. Assicurarsi che la saldatrice sia spenta.
2. Collegare il portaelettrodo al cavo della fonte di alimentazione:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Svitare la vite di fissaggio della maniglia termoisolante con un cacciavite a croce e rimuovere
la maniglia. Svitare i due bulloni M6 sul corpo principale del supporto elettrico e rimuovere la piastra di bloccaggio. Spellare I'isolamento dall'estremita
del cavo di saldatura ai fili di rame. Passare il cavo preparato attraverso l'impugnatura termoisolante del supporto elettrico e inserirlo nell'elemento di
serraggio. Posizionare la piastra di bloccaggio sopra e serrare con due bulloni Mé. Installare la maniglia termoisolante sul supporto elettrico e fissarla
con la vite di montaggio.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Svitare la vite di fissaggio della maniglia termoisolante con un cacciavite a croce e rimuovere la maniglia.
Spellare I'isolamento dall'estremita del cavo di saldatura ai fili di rame. Passare il cavo preparato attraverso |'impugnatura isolante del supporto elettrico
e avvolgere la piastra di rame sull'estremita pulita del cavo di saldatura. Inserire I'estremita preparata del cavo nel foro nell'alloggiamento del supporto
elettrico e serrarlo con il dado a testa svasata M12 utilizzando la chiave esagonale. Installare la maniglia termoisolante sul supporto elettrico e fissarla
con la vite di montaggio.

3. Fissare l'elettrodo a barra nelle scanalature terminali previste a tale scopo.

AVVERTIMENTO! Per evitare il surriscaldamento dell'impugnatura durante il funzionamento, controllare periodicamente la qualita del collegamento del cavo
nel supporto elettrico. Non superare la durata consigliata del ciclo di saldatura (5 minuti).

Completamento del lavoro:

1. Spegnere l'alimentazione.

2. Scollegare il portaelettrodo dalla sorgente di corrente di saldatura.

3. Scollegare la saldatrice dall'alimentazione.

| portaelettrodi e il cavo di saldatura vengono selezionati in base alla corrente nominale secondo la tabella 1.

Tabella 1. Definizione delle caratteristiche del supporto e del cavo di saldatura.

Correntenominaleal o el | Stenvalo minimed T ntervalo minimedelle
Y bloccati, mm di saldatura, mm?
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTA. Se il portaelettrodo e destinato all'uso con un ciclo di lavoro del 35%, la corrente puo corrispondere al valore nominale del cavo immediatamente
superiore, ma non superiore a 600 A.

MANUTENZIONE E SERVIZIO

AVVERTIMENTO! Scollegare il portaelettrodo dalla sorgente di corrente di saldatura prima di effettuare la manutenzione. Prestare attenzione alle parti
taglienti dell’'utensile durante la manutenzione. Non smontare lo strumento senza conoscenza e formazione adeguate.

Cura e manutenzione:
1. Pulire il portaelettrodo dagli schizzi di saldatura e dalla contaminazione con un panno resistente.
2. Evietato utilizzare oggetti appuntiti e strumenti contenenti oli, solventi, componenti aggressivi durante la pulizia.

Condizioni di stoccaggio e trasporto

| portaelettrodi MASTERTOOL devono essere trasportati in imballo di fabbrica individuale in posizione verticale o orizzontale. Il trasporto & consentito
con qualsiasi tipo di trasporto chiuso, in conformita con le norme di trasporto vigenti per ciascun tipo di trasporto. Lo stoccaggio del prodotto deve essere
effettuato in ambienti protetti dalle precipitazioni atmosferiche con temperatura compresa tra -20°C e +55°C ed umidita relativa non superiore all'80% ed
assenza di sostanze attive corrosive. Il periodo di conservazione & illimitato. La vita utile del portaelettrodo si considera esaurita in caso di danni o segni di usura.

AVVERTIMENTO! | portaelettrodi sono prodotti potenzialmente pericolosi, nell’utilizzo dei quali & necessario seguire le regole riportate nel presente manuale.
Utilizzo

AVVERTIMENTO! Non smaltire il prodotto, gli accessori e I'imballaggio con i rifiuti domestici. Il prodotto, gli accessori e I'imballaggio che hanno scaduto il
termine devono essere consegnati per lo smaltimento ecologico (riciclaggio) dei rifiuti presso imprese che soddisfano le condizioni di sicurezza ambientale.

Prodotto in Jinhua Shuangying Tool Factory. N228 Wulian Street, zona economica del turismo montano di Jinhua, citta di Jinhua, provincia di Zhejiang, Cina.
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Gracias por elegir los productos de la marca MASTERTOOL!
Ha elegido un producto de alta calidad que le servird durante mucho tiempo, siempre que siga las reglas para su uso.

NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD Y USO CONTRA INCENDIOS

1.

Antes de comenzar a operar este dispositivo, lea atentamente el manual y siga sus requisitos y recomendaciones. La operacion o el mantenimiento incorrectos del
dispositivo pueden provocar lesiones graves o daios a la propiedad.

2. El dispositivo no esta disefiado para que lo utilicen personas (incluidos nifios) con capacidades fisicas, sensoriales o mentales reducidas, o falta de experiencia o
conocimiento, amenos que hayan recibido supervision o instrucciones sobre el uso del dispositivo por parte de una persona responsable de su seguridad. Los nifios
deben ser supervisados para evitar que jueguen con el dispositivo.

3. Esta prohibido trabajar con el dispositivo si esta bajo la influencia del alcohol o las drogas.

4. Elelectrodo y la pieza de trabajo se cargan eléctricamente durante el proceso de soldadura, por lo que siempre use guantes protectores secos y ropa protectora
especial. No toque estas piezas con las manos desnudas ni con materiales hiumedos.

5. Utilice una méscara de soldadura con un filtro de luz de calidad para proteger sus ojos de chispas, salpicaduras de metal fundido y radiacion del arco.

6. Utilice ropa hecha de material resistente al fuego para proteger la piel de la radiacion del arco y las quemaduras.

7. Utilice un respirador protector. Durante la soldadura se pueden formar vapores y gases peligrosos para la salud. No inhale estos vapores y gases. Cuando trabaje,
mantenga la cabeza lo mas alejada posible de estos vapores. Utilice ventilacion y/o escape adecuados para evitar la inhalacion de estos vapores y gases. Al
soldar algunos materiales, como acero inoxidable o acero con recubrimiento de plomo o cadmio, se pueden producir humos téxicos, se deben utilizar campanas
extractoras o ventilacion y no se debe exceder el nivel de humos téxicos.

8. Esta prohibido trabajar en las inmediaciones del lugar donde se realiza el desengrase, limpieza o pulverizacion. En tales casos, la alta temperatura y la radiacion
del arco pueden provocar la formacion de fosgeno, un gas altamente tdxico, y otras sustancias nocivas. Proporcione una ventilacion adecuada, especialmente en
espacios reducidos.

9. Elportaelectrodos es parte integral del sistema de soldadura, por lo tanto, al utilizar el producto, cumpla con los requisitos de la documentacion reglamentaria sobre

seguridad durante los trabajos de soldadura y los requisitos del manual de instrucciones de su sistema de soldadura.

10. Esté prohibido tocar simultaneamente las partes cargadas eléctricamente de los portaelectrodos en dos dispositivos diferentes.

1.

Retire todas las sustancias inflamables y explosivas del drea de soldadura. Si esto no es posible, ctibralos para que las salpicaduras de soldadura no provoquen un
incendio. Recuerde que las salpicaduras de soldadura pueden penetrar facilmente a través de pequeios huecos y alcanzar objetos peligrosos. No suelde cerca de
lineas hidraulicas. Tenga siempre a mano el equipo contra incendios.

12. Desconecte la herramienta de la red de soldadura antes de realizar cualquier mantenimiento en la herramienta.
13. Utilice inicamente las piezas recomendadas por el fabricante. No intente modificar el dispositivo de ninguna manera.

ESCRIPCION DEL PRODUCTO Y PRQUETE
Propésito del dispositivo
El portaelectrodos es un dispositivo disefiado para fijar y controlar el electrodo, suministrandole corriente de soldadura. Se utiliza para la soldadura manual por
arco eléctrico con todo tipo de electrodos revestidos.
Los portaelectrodos estan fabricados con materiales aislantes mecanica y térmicamente muy resistentes para garantizar un uso fiable durante mucho tiempo.
Fig. 2: El marcado del soporte consta de la indicacion de la marca (A), el tipo de soporte eléctrico, seguin los datos del fabricante (B), la intensidad nominal de
corriente (C), la indicacion de conformidad con DIN/EN/IEC 60974-11 (D), cumplimiento de los requisitos de la normativa técnica de equipos eléctricos de baja
tension (E) y cumplimiento de los requisitos de las directivas europeas (F).

Especificacion técnica:

Caracteristica Indicador
Articulo No 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Sortiente méxima A {35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
Electrodo @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Cable S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Longitud, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Angulo de soldadura 45°/90°/135°/180°
Tension de ruptura del
aislamiento, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Duracién del ciclo de
soldadura, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tipo de cabeza abierta
Llave hexagonal - - - - | ha H4 H4 H4 -

Parte Descripcion (Fig. 1)

1 Tapa protectora de resorte Juego completo:

2 Mordaza de sujecion 1. Portaelectrodo - 1 ud.
- - 2. Embalaje -1 ud.
3 Almohadilla aislante . N . . . . - .
— * Después de desempacar, verifique que el dispositivo y los accesorios no estén danados y no los use si

4 Mordaza de sujecion hay algun defecto.
5 Manejar . . . -
6 Tomill ADVERTENCIA! El fabricante del producto se reserva el derecho de realizar cambios en el disefo,

ornifios apariencia, configuracion y caracteristicas del producto sin previo aviso para mejorar sus cualidades
7 Palanca tecnoldgicas y operativas.
8

Tapa de palanca

Preparacion

Antes de comenzar a trabajar, debe verificar si algiin elemento del dispositivo no esta
danado y si hay conexiones y holguras correctas en las partes moviles. Si se detectan
danos, esta prohibido seguir trabajando!

1dad

uhwN =

. Maquina de soldar
. Portaelectrodos

. Electrodo

. Detalle de trabajo
. Abrazadera de clip de tierra

de a por arco I MMA:
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Conexion con un cable de soldadura:
1. Asegurese de que la maquina de soldar esté apagada.
2. Conecte el portaelectrodos al cable de la fuente de alimentacion:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Desatornille el tornillo de fijacion del mango termoaislante con un destornillador Phillips y
retire el mango. Desatornille los dos pernos M6 en el cuerpo principal del soporte eléctrico y retire la placa de sujecion. Pele el aislamiento desde el
extremo del cable de soldadura hasta los cables de cobre. Pase el cable preparado a través del mango termoaislante del soporte eléctrico e insértelo en
el elemento de sujecién. Coloque la placa de sujecion encima y apriete con dos tornillos M6. Instale el mango aislante del calor en el soporte eléctrico
y asegurelo con el tornillo de montaje.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Desatornille el tornillo de fijacion del mango termoaislante con un destornillador Phillips y retire el mango.
Pele el aislamiento desde el extremo del cable de soldadura hasta los cables de cobre. Pase el cable preparado a través del mango aislante del soporte
eléctrico y enrolle la placa de cobre en el extremo limpio del cable de soldadura. Inserte el extremo preparado del cable en el orificio de la carcasa del
soporte eléctrico y apriételo con la tuerca avellanada M12 con la llave hexagonal. Instale el mango aislante del calor en el soporte eléctrico y asegtrelo
con el tornillo de montaje.

3. Fijar el electrodo de varilla en las ranuras terminales previstas para este fin.

ADVERTENCIA! Para evitar calentar el mango durante el funcionamiento, compruebe periédicamente la calidad de la conexion del cable en el soporte
eléctrico. No exceda la duracién recomendada del ciclo de soldadura (5 minutos).

Finalizacion del trabajo:

1. Apague la fuente de alimentacion.

2. Desconecte el portaelectrodos de la fuente de corriente de soldadura.

3. Desconecte la maquina de soldar de la fuente de alimentacion.

Los portaelectrodos y el cable de soldadura se seleccionan segun la corriente nominal seguin la tabla 1.

Tabla 1. Definicién de caracteristicas del soporte y cable de soldadura.

Comientenominalslcorodel | b e e | o coe
v sujetos, mm de soldadura, mm?
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*NOTA. Si el portaelectrodos esté disefiado para usarse con un ciclo de trabajo del 35%, la corriente puede corresponder al siguiente valor nominal del cable
superior, pero no mas de 600 A.

MANTENIMIENTO Y SERVICIO

ADVERTENCIA! Desconecte el portaelectrodos de la fuente de corriente de soldadura antes de realizar el mantenimiento. Tenga cuidado con las partes afiladas
de la herramienta cuando realice el mantenimiento. No desmonte la herramienta sin los conocimientos y la formacion adecuados.

Cuidado y mantenimiento:
1. Limpie el portaelectrodos de salpicaduras de soldadura y suciedad con un pafio resistente.
2. Esta prohibido utilizar objetos punzantes y herramientas que contengan aceites, disolventes o componentes agresivos durante la limpieza.

Condiciones de almac i yt te

Los portaelectrodos MASTERTOOL deben transportarse en embalajes individuales de fabrica en posicion vertical u horizontal. Se permite el transporte
mediante cualquier tipo de transporte cerrado, de acuerdo con las normas de transporte vigentes para cada tipo de transporte. El almacenamiento del
producto debe realizarse en locales protegidos de la precipitacion atmosférica, con una temperatura de -20°C a +55°C y una humedad relativa no superior al
80% y ausencia de sustancias activas corrosivas. El periodo de almacenamiento es ilimitado. La vida til del portaelectrodos se considera agotada en caso de
danos o signos de desgaste.

ADVERTENCIA! Los portaelectrodos son productos potencialmente peligrosos, en cuyo uso se deben seguir las reglas indicadas en este manual.

Utilizacion

ADVERTENCIA! No deseche el producto, los accesorios y el embalaje con la basura doméstica. El producto, los accesorios y el embalaje que hayan cumplido su
plazo deben entregarse para la eliminacion (reciclaje) de residuos de forma respetuosa con el medio ambiente en empresas que cumplan con las condiciones
de seguridad ambiental.

Producido en Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Calle Wulian, Zona Econémica Turistica de la Montafa Jinhua, Ciudad de Jinhua, Provincia de Zhejiang,
China.
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Obrigado por escolher os produtos da marca MASTERTOOL! 0
Vocé escolheu um produto de alta qualidade que ira atendé-lo por muito tempo, desde que siga as regras de uso.

REGRAS GERAIS DE SEGURANGA E USO CONTRA INCENDIO

1.

A w

Now

10.
1.

12
13.

Antes de comegar a operar este dispositivo, leia atentamente o manual e siga seus requisitos e recomendagdes. A opera¢do ou manutencao inadequada do
dispositivo pode resultar em ferimentos graves ou danos a propriedade.

. O dispositivo ndo se destina a ser utilizado por pessoas (incluindo criangas) com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas, ou falta de experiéncia ou

conhecimento, a menos que tenham recebido supervisdo ou instrugées relativas a utilizagdo do dispositivo por uma pessoa responsavel pela sua seguranca. As
criancas devem ser supervisionadas para evitar brincar com o dispositivo.

. E proibido trabalhar com o aparelho se estiver sob a influéncia de alcool ou drogas.
. O eletrodo e a peca de trabalho ficam eletricamente carregados durante o processo de soldagem, portanto, use sempre luvas de prote¢do secas e roupas de

protecao especiais. Ndo toque nessas pegas com as maos desprotegidas ou com materiais molhados.
Use uma mascara de soldagem com filtro de luz de qualidade para proteger seus olhos de faiscas, respingos de metal fundido e radiagéo de arco.

. Use roupas feitas de material forte e resistente ao fogo para proteger a pele da radiacdo do arco e queimaduras.
. Use um respirador protetor. Durante a soldadura podem formar-se vapores e gases perigosos para a satide. Nao inale esses vapores e gases. Ao trabalhar, mantenha

a cabeca o mais longe possivel desses vapores. Use ventilagao e/ou exaustao adequada para evitar a inalagdo desses vapores e gases. Ao soldar alguns materiais,
como aco inoxidavel ou ago com revestimento de chumbo ou cddmio, podem ser produzidos fumos téxicos, devem ser utilizadas capelas ou ventilagéo e o nivel de
fumos toxicos ndo deve ser excedido.

. E proibido trabalhar nas imediagoes do local onde é realizado desengorduramento, limpeza ou pulverizacao. A alta temperatura e a radiagao do arco podem, nesses

casos, levar a formagéao de fosgénio, um gas altamente toxico, e outras substancias nocivas. Fornega ventilagdo adequada, especialmente em espacos confinados.

. O porta-eletrodo é parte integrante do sistema de soldagem, portanto, ao utilizar o produto, cumpra os requisitos da documentagao regulamentar sobre seguranga

durante os trabalhos de soldagem e os requisitos das instrucoes de operagéo do seu sistema de soldagem.

E proibido tocar simultaneamente nas partes eletricamente carregadas dos porta-eletrodos de dois dispositivos diferentes.

Remova todas as substancias inflamaveis e explosivas da drea de soldagem. Se isso nao for possivel, cubra-os para que os respingos de solda nao provoquem
incéndio. Lembre-se de que os respingos de soldagem podem penetrar facilmente através de pequenas aberturas e atingir objetos perigosos. Nao solde perto de
linhas hidraulicas. Tenha sempre em maos equipamentos de combate a incéndio.

Desconecte a ferramenta da rede de soldagem antes de realizar qualquer manutencao na ferramenta.

Utilize apenas as pecas recomendadas pelo fabricante. Nao tente modificar o dispositivo de forma alguma.

DESCRIGAO DO PRODUTO E EMBALAGEM

Finalidade do dispositivo

O porta-eletrodo é um dispositivo projetado para fixar e controlar o eletrodo, fornecendo-lhe corrente de soldagem. E utilizado para soldagem a arco elétrico
manual com todos os tipos de eletrodos revestidos.

Os porta-eletrodos sao feitos de materiais isolantes de alta resisténcia mecanica e térmica para garantir um uso confidvel por um longo tempo.

Fig. 2: A marcacdo do suporte consiste na indicagdo da marca (A), do tipo de suporte elétrico, conforme dados do fabricante (B), da intensidade de corrente
nominal (C), da indicagao de conformidade com DIN/EN/IEC 60974-11 (D), cumprimento dos requisitos dos regulamentos técnicos de equipamentos elétricos
de baixa tensao (E) e cumprimento dos requisitos das diretivas europeias (F).

Especificagao técnica:

e caracteristicas do produto sem aviso prévio para melhorar suas qualidades tecnolégicas e operacionais.

Alavanca

Caracteristica Indicadora
Item nimero 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Corrente maxima, A (ciclo 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
de 35%)
Eletrodo @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
Arame S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50- 70 95-120 25-35
Comprimento, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
Angulo de soldagem 45°/90°/135°/180°
Tensao de ruptura de
isolamento, V 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Duragao do ciclo de
soldagem, min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Tipo de cabeca abrir
Chave hexagonal - | - - - - H4 H4 H4 H4 -
Parte Descricao (Fig. 1)
1 Capa protetora de mola Conjunto completo:
2 Mandibula de fixacio 1. Porta eletrodo - 1 qnid.
- 2. Embalagem - 1 unid.
3 Almofada isolante . . - - . - L
- — * Apos desembalar, verifique se o aparelho e os acessérios estédo danificados e nao o utilize se houver algum

4 Mandibula de fixagao defeito.

5 Lidar

5 Parafusos AVISO! O fabricante do produto reserva-se o direito de fazer alteragdes no design, aparéncia, configuragao

7

8

Tampa da alavanca

Preparagao

Antes de iniciar o trabalho, vocé deve verificar se algum elemento do dispositivo nao
estd danificado e se existem conexdes e folgas corretas nas partes mdveis. Se o dano for
detectado, é proibido continuar trabalhando!

G NI

q
. Maquina de solda
. Porta-eletrodo

. Detalhe de trabalho

de soldagem a arco | MMA:

Eletrodo

Bragadeira a terra para soldar
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Conexao com cabo de soldagem:
1. Certifique-se de que a méaquina de solda esteja desligada.
2. Conecte o porta-eletrodo ao cabo da fonte de alimentacao:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: Desaparafuse o parafuso de fixacdo da alca com isolamento térmico com uma chave de
fenda Phillips e remova a alca. Desaparafuse os dois parafusos M6 do corpo principal do suporte elétrico e remova a placa de fixacao. Descasque o
isolamento da extremidade do cabo de soldagem até os fios de cobre. Passe o cabo preparado pela alga com isolamento térmico do suporte elétrico e
insira-o no elemento de fixagdo. Coloque a placa de fixagao por cima e aperte com dois parafusos Mé. Instale a alga com isolamento térmico no suporte
elétrico e fixe-a com o parafuso de montagem.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: Desaparafuse o parafuso de fixacdo da alga com isolamento térmico com uma chave de fenda Phillips e remova
aalca. Descasque o isolamento da extremidade do cabo de soldagem até os fios de cobre. Passe o cabo preparado pela al¢a isolante do suporte elétrico
e enrole a placa de cobre na extremidade limpa do cabo de soldagem. Insira a extremidade preparada do cabo no orificio da caixa do suporte elétrico
e aperte-o com a porca escareada M12 usando a chave sextavada. Instale a alga com isolamento térmico no suporte elétrico e fixe-a com o parafuso
de montagem.

3. Fixe o eletrodo de haste nas ranhuras terminais previstas para esse fim.

AVISO! Para evitar o aquecimento da alca durante o funcionamento, verifique periodicamente a qualidade da conexao do cabo no suporte elétrico. Ndo exceda
a duragao recomendada do ciclo de soldagem (5 minutos).

Concluséo do trabalho:

1. Desligue a fonte de alimentagao.

2. Desconecte o porta-eletrodo da fonte de corrente de soldagem.

3. Desconecte a maquina de solda da fonte de alimentagao.

Os porta-eletrodos e o cabo de soldagem sao selecionados de acordo com a corrente nominal conforme tabela 1.

Tabela 1. Definigao das caracteristicas do suporte e cabo de soldagem.

Correntenoninalemiode | A e minima de dimetros | oo ransversal do abode
. 4 soldagem, mm?
125 1,6-2,5 10-16
150 2-3,2 16-25
200 2,5-4 25-35
250 3,2-5 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*OBSERVACAO. Se o porta-eletrodo for destinado para uso com um ciclo de trabalho de 35%, a corrente poderd corresponder a classificacdo do cabo
imediatamente superior, mas nao superior a 600 A.

MANUTENGAO E SERVICO

AVISO! Desconecte o porta-eletrodo da fonte de corrente de soldagem antes de fazer manutencao. Tenha cuidado com as partes afiadas da ferramenta
durante a manutencdo. Ndo desmonte a ferramenta sem conhecimento e treinamento adequados.

Cuidado e manutengéo:
1. Limpe o porta-eletrodo de respingos de soldagem e contaminagédo com um pano resistente.
2. Eproibido o uso de objetos pontiagudos e ferramentas que contenham éleos, solventes, componentes agressivos durante a limpeza.

Condigoes de ar et porte

Os porta-eletrodos MASTERTOOL devem ser transportados em embalagens individuais de fabrica na posicao vertical ou horizontal. O transporte é permitido

em qualquer tipo de transporte fechado, de acordo com as regras de transporte vigentes para cada tipo de transporte. O armazenamento do produto deve

ser realizado em ambientes protegidos da precipitagdo atmosférica, com temperatura de -20°C a +55°C e umidade relativa ndo superior a 80% e auséncia de

Zubsténcias ativas corrosivas. O periodo de armazenamento é ilimitado. A vida Util do porta-eletrodo é considerada esgotada em caso de danos ou sinais de
esgaste.

AVISO! Os porta-eletrodos sao produtos potencialmente perigosos, cuja utilizacdo deve ser seguida pelas regras indicadas neste manual.

Utilizagao

AVISO! N&o elimine o produto, os acessorios e a embalagem juntamente com o lixo doméstico. O produto, acessérios e embalagens que cumpriram seu prazo
de validade devem ser encaminhados para descarte ecologicamente correto (reciclagem) de residuos em empreendimentos que atendam as condigdes de
seguranga ambiental.

Produzido em Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Zona Econdémica de Turismo da Montanha Jinhua, cidade de Jinhua, provincia de Zhejiang,
China.
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Tag EUXAPIOTOUE TTOU EMAEEATE Ta TIPOIGVTA TG pdpkag MASTERTOOL! @
‘Exete emhé&el éva mpoidv upnArg moidtnTag mou Ba oag EUINPETHOEL yia HEYANO XPOVIKO SIACTNUA, UTIO TNV TPoUndBean GTt akoNoUBE(TE TOUG KAVOVES XPrONG TOU.

TENIKOI KANONEE NYPRIANEIAT KAI KPHIHI

1. Mpwv EEKIVAOETE TN AEITOUPYia AUTHG TNG CUOKEUNG, SIAPACTE TIPOCEKTIKA TO EYXEIPISIO KAl AKOAOUBHOTE TIC AMAITHOELG Kal TIG OUOTACEIG Tou. H akatdMnAn
A€IToupyia rj GLUVTAPNON TNG CUCKEUNG UMOPE( val 08Ny oEL o€ 0oBAPO TPAUUATIGHO 1) UAKES {nHIEC.

2. H ouokeun dev mpoopiletal yia xprion anod dropa (CUPMEPINAUBAVOLEVWY TTAISIWY) HE HEIWHEVEG CWHATIKEG, AloBNTNPIAKEC 1) SIaVONTIKEC IKAVOTNTEC 1} ENAEWPNn
EUMEPIAC 1} YVWONG, EKTOG £Gv TOUG €xel SoBel emiBAeyn 1} 08nyieg OXETIKA ME TN XPrON TNG CUCKEUNG amd dTtopo umeuBuvo yia ao@aAela. Ta madid TPETEL va
emPBAEmovTal yla va pnv mai{ouv e Tn GUOKELN.

. ATiayopeUETal N €pYacia e T CUOKEUN €V BPIOKEDTE LTIO TNV EMMPEIA AAKOOA 1) VAPKWTIKWV.

. To NAeKTPASI0 Kal TO TEHAXIO EpYAciag YopTiCovTal NAEKTPIKA KATA T S1adIkacia GUYKOANONG, EMOMEVWG VA POPATE TIAVTA OTEYVA TTPOCTATEUTIKA YAVTIO KA EISIKN
TIPOCTATEVTIKY evOUHacia. Mnv ayyileTe autd Ta pépn Pe YUHVA XEpLa fi bypd UNIKA.

5. XpNOIHOMOINOTE HACKA GUYKOAANONG HE TIOIOTIKO PIATPO (PWTOG YIat VOl TIPOCTATEYETE TA HATIA 0ag Amd omvOrpeg, MTOINEC Nlwpévou HETANOU Kat akTivoBolia
T6&0UL.

. XPNOIHOTIOOTE POUXA KATAOKEVAGHEVA OTTd I0XUPO TIUPIHAXO UAIKO yla TV TIPOCTAGIA TOu SEPHATOC amd TNy akTivoBoAia TOE0U Kal Ta eyKavpaTta.

. XPNOIPOTIOOTE TIPOOTATEVTIKY| AVATIVEUOTIKF) GUOKEUN. KAtd Tn GUYKOANON, HITOPEL Vo OXNUATIOTOVV aTHOI Kat aépla eMmKivouva yla Ty uyeia. Mnv elonvéete
AUTOUE TOUG ATHOUE Kal Tt aépta. Otav epyAaleoTe, KPATAHOTE TO KEPAN 6A¢ GO0 TO SUVATAV TIO HAKPIA A AUTEG TIC avaBUIACELC. XPNOIHOTIOIOTE EMAPKN AEPIOHO
Kall/fj KAUoagPLa YIa VOl AmOQUYETE TNV EICTIVON QUTWV TWV ATHWY KAl AgPiwv. Katd tn cuyKoAANon oplopévwy UAIKWY, OTiwg o avo&eidwtog xdAuBag rj o xaAuBag pe
emioTpwon poAVBSoL 1) kadpiou, evoéxeTal va mapdyovtat TogiKoi avaBupldoElg, va XpnOIHOTOIOUVTAL ATTOPPOPNTHPES KATTVOU 1} AEPICHOC Kat va Unv umepBaivel
TO EMIMESO TWV TOEIKWV AVABUHIACEWV.

8. ATayopeVETal N EPYAOIT OE GUEDN YEITVIAON HE TO XWPO OTTOU TIPAYUATOTIOIETAL amoNiaveon, KaBaplopdg rj Yekaopog. H upnAr Beppokpacia kat n aktivoBolia
ano 1o 160 PMOPE( OE TETOIEG TIEPUTTWOELG VA 08NYHOOLV OTO OXNHATIOHO PWOYEVIOU, EVOG EEAPETIKA TOEIKOU agpiou kat AMwv empPAaBwv ovotwv. Mapéxete
EMAPKN AEPIOHO, EISIKA OE TIEPIOPICHEVOUG XWPOUG.

9. HBaon tou nAekTpodiou amoTeNEi aVAOOTIAOTO HEPOG TOU CUCTHHATOC GUYKOANNGONG, EMOPEVWG, OTAV XPNOIHOTIOLEITE TO TIPOIOV, CUHHOPPWVEDTE IE TIC ATTAITHCELG
TNG KAVOVIOTIKAG TEKUNPIWONG YA TNV aCPANELX KATA TIC EPYATiEG GUYKOMNONG Kall TIG AMTAITHCELS TWV 08NYIWV AEITOUPYIAg TOU CUCTHLATOG CUYKOMNONG.

10. AayopEeVETaL ) TAUTOXPOVN EMAPK TWV NAEKTPIKA POPTIOUEVWY HEPWV TWV UTTOSOXWVY NAEKTPOSiIWV OE §U0 SIAPOPETIKEG CUOKEVEC.

11. AQQIPECTE ONEC TIG EVPAEKTEC Kall EKPNKTIKEG OUGIEC ATTO TNV TIEPLOKT) CUYKOMNGONG. Ev auTd dev eivat EQIKTO, KANOYTE Ta £TCL WOTE VA UNv TPOKANBEi Tupkaytd and
TO MTGIAIGHA GUYKOANOoNG. QupnBeite 6Tt Ta MToAGHATA CUYKOANONG HITOPOUV VKO Va SIEIGSVCOLV PéTa amod MIKPA KEVA Kal O eMKivOuva avTikeipeva. Mnv
OUYKOMATE KOVTA G€ USPAUANIKES YPAUUEG. EXETE TAvTa SIaBECIHO TTUPOORBETTIKO EEOTTMOMO.

12. AmoouvS£aTe To epyaeio amd To SIKTUO GUYKOAANGNG TIPLV EKTENECETE OTTOIASHTTOTE GUVTIPNON OTO EPYANEO.

13. XpnolpomolioTe HOVo AVTAAAAKTIKA TTOU CUVICTWVTAL ATTO TOV KATAOKEVAGTH. MnV TPOoTIabr|OETE va TPOTTOTIOINOETE T GUCKEUN E Kavévay TPOTTO.

MEPITPADH NPOIONTOX KAI EYEKEYATIA

ZKOTIOG TG GUOKEVIG

H Brkn nhektpodiou eival pia oUCKeLH OXESIAOHEVN yla TN OTEPEWON Kal TOV €AEyXO TOU NAEKTPOSiou, TPOPOSOTWVTAG TO HE PEUMA CUYKOANNONG.
XpnolpomoleiTtal yia XEIpoKivnTn GUYKOAANGN NAEKTPIKOU TOEOU HE AAOUG TOUG TUTIOUG EMKANUMHEVWY NAEKTPOSIWV.

Ot BAoeIg NAeKTPOSiwV €ival KATAOKEVAOUEVEG ATTO UNXAVIKA Kat BEPHIKA UPNAAG AVTOXAG MOVWTIKA UAIKA Yia va eEaopali(etal a§iomotn xprion yia peyaho
XPOVIKO SlaoTtnpa.

EtK. 2: H orjpavon Tou Katdxou amoteAeital amd tnv évEeIEn Tou UMopIkoU orpatog (A), Tov TOTTO NAEKTPIKNG BACNG, CUHPWVA LIE TA OTOLXEIN TOU KATAOKEUAOTH
(B), TNV ovopaoTikh 1ox0 pevpatog (C), Tnv évdeign ouppopewong pe To DIN/EN/IEC 60974-11 (D), CUPMOPOWON HE TIC ATTAITHOEIG TWV TEXVIKWY KAVOVICHWY
NAEKTPIKOU £OTTAIGHOU XapNANG TAong (E) Kal CUMHOP@WON HE TIG AMAITHOEL TwV EVPWTTAIKWY odnylwv (F).

A w

No

Texvikég mpodiaypagég:

XapakTnploTiKo yvwpiopa Agiktng
Ap 81-0101 | 81-0102 | 81-0103 | 81-0104 | 81-0105 | 81-0106 | 81-0107 | 81-0108 | 81-0109 | 81-0201
Méyioro pedua, A (35% 500 300 300 500 600 300 500 300 600 200
KUKAOG)
HAektpoS10 @, mm 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8 2-8
S0ppa S, mm? 95-120 50-70 50-70 95-120 95-120 50-70 95-120 50-70 95-120 25-35
Mrkog, cm 24 24 24 24 25 22,5 25 23,5 26 19,5
lwvia ouykGAAnong 45°/90°/135°/180°
3“0” SiakomicTcpovwons, | 549 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Aldpkela KUKAOU
OUYKOMNOoNG min. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
TOmo¢ KEPaMou Gvoige
E€aywviko KAelSi - | - - - - | H4 H4 H4 H4 -
Mépog Neprypaen (Ek. 1)
1 AVOIEIATIKO TTPOOTATEUTIKO KATIAKL Mpeg oeT:
2 Sayovi oUoQIENG 1. Towmia nhektpodiou - 1 Tep.
—— 2. Xuokevaoia - 1 Tep.
3 MovwTiKo emiBepa A . . i . . .
—— * MeTd TV anocuokeuacia, eENéyETE Tn CUOKELN Kal Ta §apTAUATA yia TUXOV {NIEG Kat uny T
4 Zaydvi obo@iEng XPNOIUOTIOIOETE EAV UTTAPKEL ENATTWHA.
5 AaPn
5 Bi6 MPOEIAOMOIHZH! O KATAOKELAOTG TOU TIPOidVTOG Slatnpei To Sikaiwpa va Kavel alayég oTo
\0£¢ 0x£610, TNV EPPAVION, TN SIAHOPPWON Kal TA XAPAKTNPIOTIKA TOU TTPOIOVTOG XWPiG TPONYoUHEVn
7 MoxA\og £180moinon yla T BEATIWON TWV TEXVOAOYIKWY KAl AEITOUPYIKWV TOU (SI0THTWV.
8 Kédhuppa poyhou

MNapackeun

Mptv EeKvOETE TNV £pyacia, Ba mPEMeL va eEAEYEETE EQV KATTOLO GTOIXEIO TNG CUOKEUNG SeV
£XEL UTTOOTEL {NHIA KAt EQV UTTAPXOLV CWOTEG CUVOEDEIC Kal KEVA 0T KIVOUpEVa pépn. Eav
evtomoTei BAGPN, amayopeleTal n CLVEKION TNG Epyaciag!

Ix£S10 Xe1poKivnTNG GUYKOAANGNG T6§ou MMA:
. Mnxavrj cuykdA\nong

. Ymodoxn nAektpodiwv

. HAektpodio

. NemTopépela epyaciag

5. ZQIYKTAPAG YEIwoNG CUYKOANoNG

ENITENE
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pumpooTivi moAikétnta DCEN avtiotpo@ng mohikétntag DCEP

TUvdeon pe kKaAwdio GuyKOAANoNG:
1. BeBaiwBeite 61 n punxavy CUYKOANNONG Eival AMEVEQYOTIOINHEVT.
2. YuvdéoTe Tn Brikn nAekTPoSiou 0To KAAWSIO TNG TTNYIG PEVHATOG:

« 81-0101/81-0102/81-0103/81-0104/81-0105/81-0201: EBléwors ™ Bida otepéwong TG espuouovwnmc Aapri¢ pe éva katoafidt Phillips kat
APAIPEDTE TN )\qBr] ZePi1dwoTte Ta SVO pmouAdvVIa M6 0TO KUPLO OWHA TNG NAEKTPIKAG BAong Kat agalpéote Ty TAGKa oumplﬁnc ATTOYURVWOTE TN
HOvwon amd To Akpo Tou KaAwdiou CUYKOAANONG HEéXPL Ta XGAKIva cUppata. MePACTE TO TTPOETOINACHEVO KAAWSIO amd T BeppopovwTIKY Aapr
NG NAEKTPIKAG BAONG Kal TOMOBETHOTE TO OTO OTOIKEID CUOPIENG. TOMOBETHOTE TNV MAAGKA CUOPIENG amd Mavw Kat o@ifte pe SVo pmouldvia M6.
TomoBetroTe TN BeppopovwTikr Aapry oTnv nAekTpIKn Bdon Kat OTEPEWOTE TN HE TN Bida otepéwonc.
81-0106/81-0107/81-0108/81-0109: =efi1dwote T Bida oTepéwong ™me Ssppopovwnxnc Aaprig pe éva katoaBidt Phllllps Kal QQAIPECTE TN )\aBn
ATIOYULVWOTE TN HOVWON arié To AkPo Tou KaAwdiou GUYKGAANONG HEXPL Ta XAAKIVa cUppaTa. MEPATTE TO TIPOETOIAOKEVO KaAWSIO péoa and
HOVWTIKA AaPr) TNG NAEKTPIKAG qunc Kat TUNIETE T XAAKIVN TAAKA 0TO KABaPIoPEVO AKPO TOU KAAWSIOU GUYKOAANGNG. EL0QyAYETE TO TIPOETOILACHEVO
4Kpo Tou KaAwdiou oTnV omr 0To MEPIBANUA TNG NAEKTPIKNG pqonc Kat o@i€te 10 pE TO na{lpuél M12 xpnotpomowvtag 1o e§aywvikd KA.
TomoBeTroTe T BeppOpOVWTIKY AaPr) 0TNV NAEKTPIKY BAON Kal OTEPEWOTE TN We TN Bida OTEPEWONC,

3. XTePeWOTE TO NAEKTPASI0 NG PABSOL 0TI AUNAKWOEIG AKPOSEKTWV TTOU TIPOBAETOVTAL YA AUTS TO OKOTTO.

MPOEIAOMOIHZH! a va amogiyete tn B€ppavon tne Aafrg Kata T Aeltoupyia, ENEYXETE TTEPIOSIKA TNV TTOIOTNTA TNG CUVEECNG TOU KAAWSIOU TNV NAEKTPIKT
Baon. Mnv umepPaiVeTE T CUVICTWHEVN SIAPKEL TOU KUKAOU GUYKOANNONG (5 AeTTd).

OAoKAPWON EPYACIWV:

1. KAeiote tv myn pevpatog.

2. Amoouvd£oTe T Brikn nAektpodiou amd Tnv mnyr| PEVHATOG CUYKOANNONG.

3. AMOCUVSECTE TN pNnXavi CUYKOAANGNG amd Tnv mapoxr PEVHATOG.

O1 Bdoelg NAekTPOSiwv Kat To KAADSI0 GUYKOMNNGNG EMAEYOVTAL CUMPWVA HE TO OVOUAOTIKO PEVHA CUMPWVA LE TOV TTiVaKa 1.

Mivakag 1. OPICROG XAPAKTNPIOTIKWY TNG AN Kat Tou KaAwdiov ouykGAAnong.

OoaTIING PEHATEKIKNG | §yayeroun tuw SuopYIEIY | Tou KaRBIO0 SUTKORAOE
96pTIONG 60% A nAsktpodiwy, mm mm?
125 1,6-2,5 10-16
150 2-32 16-25
200 2,54 25-35
250 3,25 35-50
300 4-6,3 50-70
400 5-8 70-95
500 6,3-10 95-120

*THMEIQZH. Eav n 6rkn nAektpodiou mpoopileTal yia xprion Pe KUKAO Aettoupyiag 35%, TO pEUMA UTOPE( v AVTICTOIXE OTNV EMOUEVN UPNASTEPN OVOUAOTIKN
T KaAwdiou, aAAG Ox1 ieplocdTepo amd 600 A.

IYNTHPHIH KAl ZEPBIX

MPOEIAOMOIHZH! Artocuvdéate Tn Brikn NAEKTPOSioU amd TV TiNyr PEUMATOG GUYKOAANONG TPV amd To oépPIc. Na €i0TE TPOOEKTIKOI HE TA AIXUNPA péPN
TOU €pYaAEiou KaTd To 0€pPIG. Mnv amocuvapHONOYEITE TO EpYAlEio xwpiG TNV KATAANNAN Yvwon Kal EKMaiSeuor.

®povrida ka1 cuvThpnoN:

1. KaBapiote tn Bdon Tou nAektpodiou amd mtoiMopa cuyKOAANONE Kat pOAuvon HE éva loxupd mavi.

2. ATIayopEeVETaL N XPON AlXNPWY QVTIKEIMEVWY Kal EQYAAEIWV TIOU TTEPLEXOUV AASIa, SIONUTEG, EMOETIKG CUCTATIKA KATA TOV KABaPIoUO.

ZuvBiikeg amobn 1G KAl HETAQOpPG

O1 Orjkeg n)\skrpoélwv MASTERTOOL npénet va us‘ruq)spovral o€ aroulkn EpVOGTGOlClKT] ouoKevaoia o€ Kaesm 1 opildvtia Béon. ETTlTpETIETUl n us‘mcpopa
UE KABE €i60UC KAEIOTA HETAPOPA, CULPWVA UE TOUG IOXUOVTEG KAVOVEG HETAQOPAG Yia KABE £i6og HeTagopdc. H amoBrikeuon Tou mpoiovTog mpEmel va
TIPAYUATOTIOIEITAL OE XWPOUG TPOCTATEVHEVOUC ATTO ATHOOPAIPIKEG KATAKPNUVIOELG 0g Beppokpaaia amoé -20°C éwg +55°C Kal OXETIKN Lypacia Oxt peyahUTEPN
and 80% kat amoucia SlaPpWTIKWV-8pacTikwy oualwv. O xpdvog amobrikeuong eival ameploplotog. H Siapkeia {wrg TG Brkng nAektpodiov Bewpeital
e€avtAnuévn oe mepimtwon {nuidg 1 onpadiwv Bopdg.

MPOEIAOMOIHZH! O1 Bdoelg n\ektpodiwv givat SuvnTikd emKivduva mPoidvTa, KATA TN XPron TwV oToiwv TIPETTEL VA TPOoUVTaL Ot KAVOVEG Tiou SivovTtal o
auTo To eyXelpidio.

Xpnowpomnoinon

MPOEIAOMOIHZH! Mnv metdte To MPOIdY, Ta aecoudp Kat Tn cuokevacia pali pe Ta olklakd amoppippata. To mpoidy, Ta aecoudp Kal Ol GUOKEVAGIES
IOV £X0UV EKMANPWOEL TN BnTeia Toug Ba mpémel va mapadoBolv yia GINKH TTpog To mepIBdAov S1aBeon (avakUKAWGN) AmOPPIUPATWY GE ETXEIPOELG TTOU
TIANPOULV TIC TPOUTTOBECEIC TTEPIBANNOVTIKIC AOPAAELAG.

MNapayetat oe Jinhua Shuangying Tool Factory. N°228 Wulian Street, Jinhua Mountain Tourism Economic Zone, Jinhua City, emapyia Zhejiang, Kiva.



