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A. Verwendung

Der KEMPER Mini-Weldmaster wird vorwiegend zum punktférmigen Absaugen von SchweiBrauch
eingesetzt. Die schadstoffhaltige Luft wird aus dem Atembereich des SchweiBers entfernt.

Die abgesaugten Schadstoffe (Partikel) werden in dem Filtereinsatz abgeschieden.

Die so gereinigte Luft wird dem Raum wieder zugefiihrt. Auf diese Weise werden bessere

und geslindere Arbeitsbedingungen geschaffen.

B. Wirkungsweise

Die schadstoffhaltige Luft wird mit Absaugdiisen, die mit Magneten schrag oberhalb
der SchweiBstelle angebracht werden, aus dem Atembereich des SchweiBers entfernt.
Uber Verbindungsschlauche gelangt sie in den Mini-Weldmaster.

Hier werden die Schadstoffe mechanisch abgeschieden.

Die Filterung erfolgt in drei Stufen:
1. Vorfilter zum Abfangen grober Partikel

2. Schwebstofffilter zur Abscheidung feinster Partikel bis zu einem Durchmesser
von unter 0,1 Mikron (Abscheidegrad > 99,997 % DOP Test)

3. Auf Wunsch ist fir den Mini-Weldmaster auch ein Aktivkohlefilter zur Adsorption der Gase
und Geruchsstoffe erhaltlich. Dieses wird unterhalb des Schwebstofffilters in das Geréat
eingelegt und filtert dann auch die gasférmigen Schadstoffe aus der angesaugten Luft heraus.

Die so gereinigte Luft wird von zwei Turbinen angesaugt und iiber ein Ausblasgitter in den
Arbeitsraum zurlickgefiihrt. Sie kann normalerweise dem Raum wieder zugeflhrt werden.

Dieses ist nicht zulassig bei SchweiBrauch mit krebserregenden Anteilen, z.B. beim VerschweiBen
von Edelstéahlen (vgl. TRGS 560). Soll trotz des hohen Abscheidegrades die gereinigte Luft nicht in
den Arbeitsraum zuriickgefiihrt werden, so kann sie mittels eines Ubergangsstiickes und eines
entsprechenden Schlauches nach drauBen geleitet werden.

C. Sicherheitshinweise

Achtung:
Beim Gebrauch von Elektrogeraten sind zum Schutz gegen elekirischen Schlag,
Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsétzlichen SicherheitsmaBnahmen zu beachten!

Lesen und beachten Sie dieses Hinweise, bevor Sie das Gerat benutzen.

+ Bewahren Sie diese Betriebs- und Wartungsanleitung gut auf

+ Setzen Sie das Gerét nicht zum Absaugen von leicht entztndlichen bzw. explosiven Gasen ein
+ Setzen Sie das Gerat nicht zum Absaugen von aggressiven Medien ein

+ Schitzen Sie das Anschlusskabel vor Hitze, Ol und scharfen Kanten

+ Achten Sie darauf, dass das Gerat sicher steht

+ Verwenden Sie nur Original-Ersatzfilter

+ Betreiben Sie das Gerét nicht ohne Filtereinsatz

+ Verunreinigungen in der angesaugten Luft fiihren zur Zerstérung der Turbinen!



+ Vor dem Offnen des Geréates Netzstecker ziehen

+ Die Beluftungs- und Ausblasschlitze dirfen nicht verdeckt werden
+ Schiitzen Sie das Gerat vor Feuchtigkeit

+ Keine wassrigen Dampfe einsaugen

C-1 Thermischer Uberlastschutz

Die beiden Saugturbinen sind serienmé&Big tber einen thermischen Uberlastschutz abgesichert,
der die Aggregate bei Uberhitzung automatisch abschaltet und so zuverlassig ein Durchbrennen
der Motorabwicklungen verhindert.

Achtung:
Nach dem Abkiihlen schalten sich die Saugturbinen wieder ein!

D. Inbetriebnahme

D-1 Aufbau und Anschluss

Die entsprechende Absaugdiise mit MagnetfuBB bzw. das Schweisserschutzschild mit integrierter
Absaugung Uber den Verbindungsschlauch an das Oberteil des Mini-Weldmasters anschlieBen.
Absaugduse so positionieren, daB sie sich etwa 10 cm oberhalb der SchweiBstelle befindet.
Mini-Weldmaster an das Stromnetz anschlieBen.

Achtung:
Angaben auf dem Typenschild beachten!

Nur bei Verwendung einer Start-Stop-Automatik (Zubehoér):

Stecker der Start-Stop-Zange in die Buchse links auf der Bedientafel einstecken und durch
leichtes Verdrehen sichern.

Durch den Einsatz der Start-Stop-Automatik wird erreicht, das die Absauganlage nur wahrend der
reinen SchweiBzeit (Lichtbogenzeit) und einer gewissen Nachlaufzeit in Betrieb ist. Hierfur wird ein
Fahler, die Start-Stop-Zange, am Massekabel des SchweiBgerates befestigt. Auf diese Weise wird
der Elektronik mitgeteilt, ob gerade geschweiBt wird oder nicht. Bei Beginn des SchweiBvorganges
schaltet sich die Absauganlage automatisch ein. Nach Beendigung des SchweiBvorganges lauft
die Anlage noch kurze Zeit nach, um ein Takten z.B. beim Heften von Werkstlicken zu vermeiden.




D-2 Bedientafel
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@ Geriteschalter
An diesem Schalter wird das Gerét eingeschaltet.

@ Filteriiberwachung
Der Sattigungsgrad des Hauptfilters wird elektronisch Gberwacht und
uber die Kontrollleuchten angezeigt.
Grune Lampe:  Filter in Ordnung
Orange Lampe: Séttigungsgrad des Filters 50 %
Rote Lampe: Filter gesattigt, Filterwechsel erforderlich

@ Buchse(n) fiir Start-Stop-Zange (Zubehor)
- Stecker der Start-Stop-Zange in die Buchse links auf der Bedientafel des Filtergerates
einstecken und durch leichtes Verdrehen sichern.
- Start-Stop-Zange am Massekabel des Schweif3gerates befestigen.
+ Das Gerat arbeitet nun automatisch in Abhangigkeit vom SchweiBvorgang.

E. Wartung

E-1 Filterwechsel

Aufgrund des mechanischen Filtereinsatzes ist gewahrleistet, das mehr als 99,997 % der
abgesaugten Schadstoffe (Partikel) im Filter verbleiben. Das gilt auch dann, wenn der
Filtereinsatz ganz oder teilweise gesattigt ist.

Mit zunehmender Séttigung des Filtereinsatzes sinkt jedoch die Absaugleistung des Filtergeréates.

Vorgehen beim Filterwechsel:

» Netzstecker ziehen.

+ Die seitlichen Druckkndpfe am Geh&ausedeckel mit den Handballen
zusammendriicken und so den Deckel 6ffnen.

+ Vorfiltereinsatz und Schwebstofffilter entnehmen.

+ Neues Schwebstofffilter einsetzen.

Achtung:
Filter nicht reinigen! Ausklopfen oder Ausblasen mit Druckluft fiihrt zur

Zerstorung des Filtermediums. Schadstoffe gelangen in die Raumluft.



E-2 Vorfiltereinsatz

Der Vorfiltereinsatz ist mit einer auswechselbaren Filtermatte ausgeristet.
Durch regelméaBigen Wechsel dieser Filtermatte l&sst sich die Standzeit
des nachfolgenden Hauptfilters erheblich verlangern. Sie sollte deshalb
in regelmaBigen Zeitabstanden (z.B. wochentlich) gewechselt werden.

Hierbei wie folgt vorgehen:

+ Drahtbigel herausnehmen. (Abb. 3)

+ Gebrauchte Filtermatte entfernen und neue Filtermatte einsetzen.
+ Filtermatte mit dem Drahtblgel sichern.

Abbildung 3

E-3 Wartung der Turbineneinheit

Die Saugturbine wird lber einen Flachriemen durch einen Kurzschlussankermotor angetrieben.
Als Grundplatte dient eine abgewinkelte Stahlplatte mit 6 Befestigungsbohrungen.

Die riemengetriebene Saugturbine benétigt keine Wartung.

Bei Ausfall des Flachriemens (Lebensdauer je nach Einsatzbedingung und Belastung

ca. 3.000 bis 8.000 Betriebsstunden), ist darauf zu achten, das der neue Flachriemen mit
der erforderlichen Vorspannung von 2 % aufgezogen wird.

Zu diesem Zweck markiert man auf dem Riemen im ungespannten Zustand eine Strecke
von 100 mm und zieht ihn auf die Riemenscheibe auf. Ist diese Markierung dann um 2 %
d.h. auf 102 mm auseinandergezogen, so ist die Riemenspannung in Ordnung.
Andernfalls ist der Achsenabstand durch Lésen der Befestigungsschrauben vom Motor
und Turbineneinheit entsprechend zu verandern.



F. Technische Daten

Anschlussspannung
Stromart
Stromaufnahme
Motorleistung
Volumenstrom

Max. stat. Pressung
Vorfiltermatte
Schwebstofffilter
Gehauseabmessungen

Gewicht

G. Ersatzteil-Liste

Pos. Bezeichnung
Vorfiltermatten (10er-Set)
Schwebstofffilter
Standfuf3

Saugturbine 400 V
Kontrollleuchte, griin
Kontrollleuchte, orange
Kontrollleuchte, rot
Gerateschalter
Temperaturiiberwacher
Steuereinheit
Blindstopfen

Umluft bzw. Abluftschlauch
Mit zwei Ansaugstutzen
25m

5,0 m

10,0 m

13a Stutzen flir Schlauch
13b Kupplung fir Schlauch
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3 x 400V, 50 Hz
3 phasig

2,8A

1,1 kW

270 m*h

11.000 Pa

305 x 305 mm
305 x 305 x 150 mm
Breite 340 mm
Tiefe 450 mm
Héhe 620 mm
50 kg

Artikel-Nr.
109 0034
109 0009
48 500

19 501 100
360 0017
360 0560
360 0015
360 0144
360 0613
917 30 000 05
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077



EG-Konformitétserklarung
nach Maschinenrichtlinie 98/37/EWG

Der Hersteller: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

erklart, dass die nachfolgende Maschinen (oder Baugruppe, Maschinenteil usw.):

Bezeichnung; Name Mini-Weldmaster 3-Phasen Drehstrom
Art.-Nr. 91 730 100, 91 731 100

folgenden einschlégigen Bestimmungen entspricht:

98/37/EWG Maschinensicherheits- Richtlinie
89/336/EWG EMV - Richtlinie

73/23/[EWG Niederspannung - Richtlinie
93/68/EWG Kennzeichnung - Richtlinie

Angewendete harmonisierte Normen, insbesondere:

EN 292 Teil 1 und Teil 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Sicherheit von Maschinen

EN 1050 Sicherheit von Maschinen - Leitsatze
zur Risikobeurteilung

EN 60204 -1:1998-10 Elektrische Ausrlstung von Maschinen

EMVG Gesetz Uber die elektromagnetische
Vertraglichkeit von Maschinen

EN 50081 Teil 2 Fachgrundnorm Stéraussendung

EN 50082 Teil 2 Fachgrundnorm Storfestigkeit

Angewendete nationale technische Spezifikationen, insbesondere:

VDE 0100 Errichten von Niederspannungsanlagen

VDE 0113 Elektrische Ausriistung von Maschinen — Erlauterungen
zu EN 60204-1:1998-10

UVV BGV A1 Unfallverhitungsvorschrift: Grundsétze der Pravention

BGR 500 2.26 SchweiB3en, Schneiden und verwandte Verfahren

DIN 45635 Gerauschmessung an Maschinen

Diese Erklérung verliert ihre Gliltigkeit, wenn eine nicht mit dem Hersteller in schriftlicher Form
abgestimmte Anderung vorgenommen wird.

VREDEN, 17.02.1998
KEMPER GmbH
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Dipl.-Ing.M. Kénning
(Leiter der Technik)



A. Application

The KEMPER Mini-Weldmaster is primarily used for source extraction of welding smoke.
The contaminated air is removed from the breathing zone of the welder. The extracted
harmful substances (particles) are trapped by the filter insert. The cleaned air is then
reurned to the room. The result is a better an healthier work environment.

B. Function

The contaminated air is removed from the breathing zone of the welder by exhaust nozzles
which are placed with magnets in an angle above the item to be welded. The contaminated
air flows through the flexible hoses and into the Mini-Weldmaster. There the impurities are
mechanically filtered out.

Filtering is accomplished in three stages:
1. The pre-filter removes coarse particles

2. The particulate filter removes even the smallest particles, down to under 0,1 micron
in diameter (efficiency greater than 99,997 % DOP-Test)

3. The Mini-Weldmaster is also available with an activated charcoal filter (optional).
This filter is inserted underneath the unit’s main filter (HEPA filter).
It is used to adsorb the hazardous gases and odors from the air stream.
The cleaned air is extracted by two turbines and then returned to the work place
through an exhaust grid. It can be returned usually to the workplace.
This is not allowed in case of welding smoke with a share of carcinogenic particles,
c. g. when welding highgrade steel (see TRGS 560).

However, in spite of the high efficiency, if you do not want to return the cleaned air
to the workplace, it can be exhausted outside using an adapter and the respective hose.

C. Safety Precautions

Caution:
When using electrical devices, the following basic safety measures must be followed
to prevent shock, inury or fire.

Read and follow these instruction before using the filter unit.

+ Keep this Installation and Operating Manual handy

+ Do not use the unit to extract easily flammable or explosive gases
+ Do not use the unit to extract crrosive substances

+ Do not expose the connecting cable to heat, oil or sharp edges

+ Make sure the unit stands stable and secure

+ Use only original equipment filters

+ Do not operate the unit without filter inserts

+ Contaminants in the extracted air will destroy the blower!



+ Always unplug unit before opening it

+ Never cover intake or exhaust openings

+ Protect the unit from dampness

+ Do not extract vapors containing water (steam).

C-1 Thermal Overload Protection

The blower is equipped with factory-installed thermal overload protection.
This automatically switches the unit off in case of overheating, thereby
preventing burn-out of the motor windings.

Caution:
After cooling down, the blowers will switch on again automatically!

D. Start Up Instructions

D-1 Installation and Connection

Connect the respective exhaust nozzle with magnetic foot, or the protective shield

with integrated extraction, with the connecting hose to the top of the Mini-Weldmaster.
Position the exhaust nozzle so that it is about 10 cm (4 inches) above the welding location.
Connect the Mini-Weldmaster to he power supply.

Caution:
Comply with information on the unit’s nameplate!

For applications using the automatic Start/Stop feature (accessory):

Insert the plug of the Start/Stop clamp into the socket on the left side of the control panel.

Turn slightly to secure it.

Installing the automatic Start/Stop module makes it possible to operate the filter unit only during
the true welding time (arcing time) plus an preset run-on time. For this,a sensor, the automatic
Start/Stop clamp, is fastened to the grounding cable of the welding unit. In this way, the electronic
unit receives a message whether welding is occurring or not. At the beginning of the welding
process, the unit is switched on automatocally. When welding is completed, the unit continues

to operate for a short time in order to avoid constant on/off cycling, such as during tack welding.




D-2 Control Panel
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@ Main Switch
This switch is used to turn the unit on.

® Filter Monitor
The saturation level of the main filter is electronically monitored and displayed by control lights.
Green light: Filter OK
Amber light: Saturation of filter exceeds 50 %
Red light: Filter saturated, Filter must be changed

(3 Socket for Start-Stop clamp (Accessory)
+ Insert the plug of the Start-Stop clamp into the left socket on the control panel
of the filter unit. Turn slightly to secure it.
+ Fasten the Start-Stop clamp to the grounding (neutral) cable of the welding unit.
+ The unit is now ready to operate automatically, according to the welding process.

E. Maintenance

E-1 Replacing Filters

The mechanical filter insert assures that more than 99,997 % of the extracted pollutants
(particles) remain trapped in the filter. This is also true whether th filter insert is completely
or partially saturated. However, as the filter insert becomes increasingly saturated,

the exhaust capacity of the filter unit.

Filter changing procedures:

+ Unplug unit from power supply

+ Press the side press buttoms of the housing cover with the thenar and open the cover.
+ Remove pre-filter insert and particulate filter.

+ Insert new particulate Filter.

Caution:
Do not clean filter. Cleaning the filter by shaking or by using compressed air destroys
the filter. The contaminants reenter the work place air!




E-2 Pre-filter Insert

The pre-filter is equipped with a replaceable filter insert mat.

Changing this filter mat at regular intervals greatly increases the operation life
of the subsequent main filter.

Therefore it should be changed at regular intervals (for example, weekly).

To change the mat, follow these steps:

+ Pull out the wire fasteners (see illustration 3)

+ Take out the old filter mat and replace it with the new one.
+ Secure the new filter mat with the wire fasteners.

lllustration 3

E-3 Maintenance of Blower unit

The blower unit is driven by a flat transmission belt from a squirrel cage induction motor.
Both are mounted to an angular steel bracket with six mounting. The belt driven blower

unit generally does not need maintenance. When the flat belt breaks (usually not until after
3.000 to 8.000 hours of operation). The new belt must be mounted with an initial tension

of 2 %. To achieve the correct tension, mark the new belt at a distance of 100 mm before
you mount it. Then mount it on the pulley. If the distance marked increases to 102 mm (2 %),
then the belt tension is correct. If not, the axial distance can be changed by loosening the
mounting screw of either the motor or the blower, as required.



F. Technical Data

Voltage

Current Type

Power Consumption
Motor Power
Exhaust Capacity
Max. static Pressure
Pre-filter mat
Particulate filter
Housing

Weight

G. Spare Parts List

Pos. Description

Pre-Filter mats (10 per set)
Particulate filter

Foot

Blower 400 V

Monitor light, green
Monitor light, amber
Monitor light, red

Main unit switch

0 N O O~ NN =

9 Temperature monitor

10 Speed control

11 Blind cover

12 Exhaust hose with
two connector stubs
8 ft.
16 ft.
33 ft.

13a Connection piece

13b Coupler for hose

3 x 400V, 50 Hz
3 phasig

2,8A

1,1 kW

270 m*h

11.000 Pa

305 x 305 mm
305 x 305 x 150 mm
Width 340 mm
Depth 450 mm
Height 620 mm
50 kg

Part No.
109 0034
109 0009
48 500

19 501 100
360 0017
360 0560
360 0015
360 0144
360 0613
917 30 000 05
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077
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European Community Declaration of Conformity

According to the European community machine standard 2006/95/EG

The manufacturer: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

confirms that the following machines (or building group, machine part etc.):

Description; Name Mini-Weldmaster 3 Phase, AC Operated
Part. No. 91 730 100, 91 731 100

Corresponds to the following relevant regulations:

98/37/EWG Machine safety guideline
89/336/EWG EMV - Guideline
73/23/EWG Low-voltage - guideline
93/68/EWG Marking - guideline

Applicable harmonized standards, especially:

EN 292 part 1 and part 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Security of machines

EN 1050 Security of machines - guiding
principles for risk evaluation

EN 60204 -1:1998-10 Electrical equipment of machines

EMVG Law referring to the electromagnetic
Compatibility of machines

Part 2 of EN 50081 Specialized basic standard breakdown

Part 2 of EN 50082 Specialized basic standard noise immunity

Applicable national and technical specification, especially:

VDE 0100 construction of low-voltage plants

VDE 0113 Electrical equipment of machines —
complies to EN 60204-1:1998-10

UVV BGV A1 Regulations for the prevention of accidents:
Principles of prevention

BGR 500 2.26 Weld, cuts and related procedures

DIN 45635 Noise levels at machines

This explanation loses its validity, if a change not co-ordinated with the manufacturer
in written form is made.

VREDEN, February 17th, 1998
KEMPER GmbH

A
w7

Dipl. - Engineer M. Kénning
(Chief technical engineer)
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A. Emploi

Le Mini-Weldmaster est surtout utilisé pour I'aspiration ponctuelle des fumées de soudre.
L'air pollué est éliminé du rayon respiratoire du soudeur. Les émanations nocives aspi rées
(particules) sont retenues dans le filtre. L'air purifié est reconduit dans I'atelier. De ce fait,

il est possible d'améliorer et d'assainir considérablement les conditions de travail.

B. Fonctionnement

L'air pollué est éliminé du rayon respriatoire a I'aide de buses d'aspiration, fixées en position
inclinée, a l'aide d'aimants, au-dessus du point de soudure. Il est mené au Mini-Weldmaster
par des flexibles de raccordement. La la séparation des particules se fait mécaniquement.

La filtration se fait en trois étapes:
1. Préfiltre pour la réception des particules grossiéres

2. Filtre a particules pour retenir les particules tres fines, jusqu'en dessous
de 0,1 micron de diametre (degré de séparation supérieur a 99,997 % Test DOP).

3. Sur demande, le Mini-Weldmaster peut étre équipé d'un filtre a charbon actif pour adsorption
des gaz et odeurs. Celui-ci est placé en-dessous du filtre a particules.

L'air purifié est aspiré par deux turbines et reconduit dans l'atelier par une grille de reject.

Il peut étre rejeté normalement dans I'atelier. Ce n'est pas permis en cas de fumées de soudure
avec un contenu cancérigéne, par exemple en soudant des aciers fins (voir TRGS 560).

Dans le cas ou I'air devrait étre évancué a I'extérieur, il existe la possibilité de brancher un tuyau
de refoulement & cet effect.

C. Consignes de sécurité

Attention:
Lors de l'utilisation d'appareils électriques, il est nécessaire de prendre les Mesures
de sécurité suivantes, afin d'éviter les blessures ou brilures.

Lisez et suives ces indications avant d'utiliser I'appareil.

+ Conservez cette notice d'emploi et d'entretien

N'utilisez pas ces appareils pour l'aspiration de gaz facilement inflammables ou explosifs
N'utilisez pas ces appareils pour l'aspirtion des émanations agressives
Préservez le cable de la chaleur, de I'huile ou d'objets coupants
Assurez-vous que l'appreil soit posé stablement

N'utilisez que des filtres de rechange d'origine

Ne faites pas fonctionner I'appareil sans filtres

Les impuretés contenues dans I'air aspiré abiment les turbines!
Débrancher I'appreil avant ouverture

Ne pas boucher les ouvertures d'aération ou les fentes de rjet
Protéger I'appareil de I'humitdité

Ne pas aspirer des vapeurs a forte contenance d'eau.
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C-1 Protection de surcharge thermique

Les deux turbines sont protégées de série par un détecteur de surcharge thermique,
les arrétant automatiquement en cas de surchauffe, évitant ainsi de griller les bobinages du moteur.

Attention:
Aprés refroidissement les turbines se mettent automatiquement en marche!

D. Mise en marche

D-1 Montage et branchement

La buse d'aspiration a pied magnétique ou le masque de soudage a aspiration intégrée
est a raccorder par l'intermédiaire du flexible a partie supérieure du Mini-Weldmaster.
Les buses d'aspiration sont a positionner a 10 cm env. audessus du point de soudage.
Brancher I'appareil sur le réseau électrique.

Attention:
Tenir compte des indications protées sur la plaque signalétique!

En cas d'utilisation du start-stop automatique (accessoires)

Brancher la prise du start-stop sur la douille prévue a cet effet a gauche sur le tableau

de commande et la bloguer.

Le but de la mise en place d'un start-stop automatique est le fait que l'installation d'aspiration
ne fonctionne effectivement que pendant la durée réelle du dage (durée de I'arc électrique) et
pendant un temps de poursuite réglable. Pour cela une tenaille de start-stop est fixée au cable
de masse de I'appareil a souder. Par 3, |'électronique est informée si un soudage est en cours
ou non. Dés que le soudage commence, I'aspiration se met automatiquement en marche.

A la fin du soudage soudage, l'installation d'aspiration continue encore pendent un moment pur
eliminer totalement les émanations nocives. Ce temps de poursuite est reglable sur le module
start stop.




D-2 Tableau de commande
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@ Interrupteur
Sur ce interrupteur, I'appareil est mis en marche.

@ Contréle de saturation des filtres
Le degré de saturation du filtre principal est surveillé électroniquement
et iniqué par des témoins lumineux.
Témoin vert: Filtre en bon état
Témoin orange Filtre saturé a 50 %
Témoin rouge:  Filtre saturé, remplacement nécessaire

@ Prise pour pince start-stop (accessoire)
« Brancher le régulateur sur la prise se trouvant a gauche sur le tableau de commande

et la bloquer.
« Fixer la pince start-stop sur le cable de masse du poste a souder
+ L'appareil travaille maintenant automatiquement, en dépendance du soudage.

E. Entretien

E-1 Remplacement des filtres

En raison de la filtration mécanique, il est garanti que 99,997 % des substances nocives aspirées
(particules) restent dans le filtre. Il en est de méme quand le filtre est partiellement ou totalement
saturé. Toutefois, au fur e a mesure de la saturation des filtres, la capacité d'aspiration.

March a suivre:

+ Débrancher

+ Poussez les boutons-poussoir situés au c6té du chapeau du carter avec votre main
et ouvrez le chapeau.

+ Oter le préfiltre et le filtre a deux étages .

+ Remplacer par de nouveaux.

Attention:
Le nettoyage du filtre n'est pas possible. Il risquerait d'étre abimé et perdrait
donc son efficacité. Ceci entrainerait le retour de I'air pollué dans I'atelier.
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E-2 Cadre de préfiltre
Les nattes de préfiltre sont placées dans un cadre métallique. Par un remplacement régulier
de cette natte, la durée de vie du filtre principal est considérablement augementée.
Il est donc recommandé de la changer réguliérement (par ex. toutes les semaines).

Marche a suivre:
+ Oter les baleines métalliques (voir illustration 3).

+ Enlever la natte usagée et y remeetre une nouvelle.
+ La fixer par les baleines.

lllustration 3

E-3 Entretien de la turbine

La turbine est entrainée par un moteur a courroie plate. La plaque de base est une plaque d"acier
avec 6 trous de fixation. La turbine entrainée par courroie ne nécessite pas d’entretien. En cas de
rupture de la courroie avec une prétension de 2 %. Pour ce faire, il faut marquer une distance de
100 mm sur la courroie détendue et la monter sur la poulie. Si, aprés montage, le marquage est
allongé de 2 %, soit a 102 mm, la tension est bonne. Dans cas contraire, el est néccessaire
d"augmenter en conséquence la distance entre axes en défainsant les vis de fixation du moteur

et de la turbine.




F. Données Techniques

Tension d’alimentation
Courant

Intensité

Puissance moteur
Capacité d’aspiration
Pression statique max.
Préfiltre

Filire & particules
Dimensions de I'appareil

Poids

G. Liste de piéces de rechange

Article

Nattes de préfiltre (carton de 10)
Filtre & particules

Pieds

Turbine 400 V

Témoin de contrdle, vert
Témoin de contrdle, orange
Témoin de contrle, rouge
Interrupteur

Contréleur de température
Unité de commande
Couvercle

Pos.

0 N O O A~ 0NN =

N2z e

Flexible d’aspiration ou de
refoulement avec 2 manchos
25m

50m

10,0 m

Manchon pour tuyau
Accoplement pour tuyau

13a
13b

3 x 400V, 50 Hz
3 ph

3,6 amp

1,75 hp

270 cfm

44" WC

12" x 12"

12" x 12" x 6"
Largeur 13 3/8"
Profondeur 17 1/2"
Hauteur 25"

110 Ibs

Réf.

109 0034
109 0009
48 500

19 501 100
360 0017
360 0560
360 0015
360 0144
360 0613
917 30 000 05
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077
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DECLARATION DE CONFORMITE CE

Selon directive 2006/95/EG relative aux machines

Fabricant: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

déclare que la construction des appareils suivants:

Dénomination Mini-Weldmaster Triphasé

Type 91 730 100, 91 731 100

est conforme aux réglementations suivantes:

98/37/CE Directive relative a la sécurité des machines
89/336/CE Compatibilité électromagnétique

73/23/CE Réglementation basse tension

93/68/CE Réglementation des marquages

- aux réglementations des normes harmonisées, en particulier:

EN 292 parties 1 et 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Sécurité des machines

EN 1050 Sécurité des machines — directives
d’évaluation des risques

EN 60204 -1:1998-10 Equipement électrique des machines

EMVG Réglementation sur la compatibilité
électromagnétique des machines

EN 50081 partie 2 Norme de base sur les effets parasites

EN 50082 partie 2 Norme de base sur la résistance aux parasites

- aux spécifications techniques nationales, en particulier:

VDE 0100 Mise en place d’installations basse-tension
VDE 0113 Equipement électrique de machines — réf.

a EN 60204-1:1998-10
UVV BGV A1 Prévention des accidents : bases de prévention
BGR 500 2.26 Soudage, coupage et procédés apparentés
DIN 45635 Mesure de niveau sonore

Cette déclaration perd sa validité si une modification a été faite sans accord écrit du constructeur.

VREDEN, 07.01.2007
KEMPER GmbH

A
w7

Dipl.- Ing. M. Kénning
(Responsable technique)
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A. Utilizacion del Equipo

El Mini-Weldmaster esta disefiado para la aspiracion localizada y eficaz filtracion de humos de
soldadura.

El aire contaminado es aspirado y filtrado en la unidad de filtracion. El aire purificado es devuelto al
taller. De esta manera se crea un ambiente mejor mas saludable de trabajo.

B. Funcionamiento

El aire contaminado es aspirado por toberas de aspiracion, fijado con pies magnéticos en posicion
oblicua del puesto de soldadura. A través de mangueras de conexién llegan al Mini-Weldmaster
que retiene las particulas segun el principio de filtracién mecéanica.

La iltracién se hace en 3 etapas:

Prefiltro para retener las particulas méas gruesas

Filtro para sustancias en suspension hasta un diametro de < 0,1 micrén

(grado de filtracion > 99,997 % segun prueba DOP). A peticion tambien se puede entregar para el
Mini-Weldmaster un filtro de carbon activo absorbando gases y olores. Esta puesto abajo del filtro
principal y filtra también las particulas gaseosas del aire aspirado.

El aire filtrado es aspirado por 2 turbinas y normalmente retorna directamente a la nave de trabajo
a través de un enrejado de salida. Esto no esté permitido con humos de soldadura conteniendo
piezas provocando cancer, p.ej. con la soldadura de acero inoxidable (ver TRGS 560).

En caso de que a pesar del grado alto de purificacion el aire purificado no debe quedarse en la
nave de trabajo puede ser lanzado al exterior a través de una pieza de conexion y una manguera
correspondiente.

C. Instrucciones de Seguridad

ATENCION:
Tomar todas las precauciones recomendadas para equipos eléctricos con el fin de evitar shock
eléctrico, dafios o incendio.

Antes de utilizar el aparato debera leer y seguir al pié de la letra estas instrucciones:

+ Tener a mano estas instrucciones de servicia y mantenimiento.

No utilizar este equipo para la aspiracién de gases facilmente inflamables o explosivos.
Mantener el cable de conexion fuera de zonas de calor, chispas u objetos cortantes.
Asegurar que el equipo esta puesto establemente.

Utilizar salamente los filtros originales de repuesto

No utilizar el aspirador sin filtros.

Impurezas en el aire aspirado resultan en un desfrozo de las turbinas.

No cubrir las rejillas de ventilacion y de salida.

Protejer el equipo de la humedad.

Desconectar la unidad cuando se manipule en su interior.

No aspirar humos acuosos.
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C-1 Proteccion contra Sobrecargo Térmico

Las dos turbinas son protegidas en serie por un protector térmico contra sobrecargo.
En caso de sobrecalentamiento de las turbinas las desconecta automaticamente y evita

asi la fusion de las bobinas del motor.

ATENCION:
Después de su enfriamiento las turbinas de succién se ponen en marcha automaticamente.

D. Puesta en Marcha

Instalacion y Conexion

+ Conectar la tobera de aspiracién con pie magnético o la pistola con aspiracién
integrada con la manguera de conexion a la parte superior del Mini-Weldmaster.

+ Situar la tobera a 10 cm encima del puesto de soldadura.

+ Conectar el Mini-Weldmaster al red eléctrico.

ATENCION:
Tener en cuenta los datos que se indican en la placa de caracteristicas.

+ Solamente con uso de una pinza de marcha/parada (accesorio). Canectar la clavija
de la pinza de marcha/parada en la hembrilla en la izquierda del panel de mando
y asegurarla moviendola ligeramente.

La automatica de marcha/parada resulta en que la aspiracion se hace solamente durante el
tiempo real de soldadura mas un tiempo de marcha por inercia. La pinza de marcha/parada
esta conectada al cable de masa de la maquina de soldadura. De esta manera la electréncia
nota si esta soldando o no. Cuando empieza a soldar el equipo de aspiracion se pone en
marcha autamaticamente. Cuando termina a soldar el Mini-Weldmaster sigue aspirar durante
un tiempo determinado para asegurar la aspiracion completa de los humos nocivos.

El tiempo de marcha por inercia se regla en el médulo de marcha/parada.
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D-2 Panel de Mando

Control electrénico de filtro o
Marcha/Parada |
Automética
Mini-Weldmaster
Para caracteristicas vease placa.
Precaucién!
No limpiar un filtro saturado. La manipulacion del filtro
Filtracion 50 % Cambie el lo dafiara, no garantizando el grado de filtracion ade- 0
correcta e | filtro cuado.

(A1) Conector principal
Para poner en marcha el equipo.

@ Control de filtro
La saturacién del fltro principal es vigilada electronicamente y se indica por la iluminacion de

control.

Luz verde: Filtro en estado bueno

Luz naranja: Filtro saturado a 50 %

Luz roja: Filtro saturado, necesario de cambiar el filtro

@ Clavija para pinza de marcha / parada automatica
+ Conectar la clavija de la pinza de marcha / parada en la hembrilla en la izquierda del
panel de mando y asegurarla moviendola ligeramente.
+ Conectar la pinza de marcha / parada al cable de masa de la maquina de soldadura.
+ Después, el equipo trabaja automaticamente dependiendo del proceso de soldadura.

E. Mantenimiento
E-1 Cambio de Filtro

El filtro mecanico tiene un grado de filtracion de > 99,997 % de las sustancias nocivas (particulas)
aspiradas. Mantiene este grado de filtracion también en caso también cuando el filtro esta casi o
completamente saturado.

No obstante, el nivel de aspiracion baja cuando aumenta la saturacion del filtro.

Cambio del filtro:

+ Desenchufar el equipo

+ Apretar los pulsadores laterales de la tapa de la carcasa y abrir la tapa.
+ Sacar el prefiltro y el filtro principal.

+ Poner un nuevo filtro de particulas

ATENCION:

La utilizacion de aire comprimido para la limpieza del filtro supondria el deterioro de éste y por
tanto su ineficacia. Materias nocivas entran en el aire de respiracion.
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E-2 Prefiltro

El prefiltro dispone de una manta de fibra que retiene las particulas grandes.

La limpieza o sustitucién de esta manta supone una prolongacion considerable de la vida del filtro
principal. Por esto se recomendia de cambiarlo regularmente (p.ej. cada semana).

La sustitucion de esta pieza se realiza como sigue:

+ Presionar hacia adentro el muelle de sujeccién. Retirar la pieza sucia.
+ Poner otra manta nueva y alojar el muelle.

+ Asegurar la manta con la muelle de sujeccién.

E-3 Mantenimiento de la turbina de aspiracion

La turbina es impulsada por una correa accionada por un motor de induccién. Como base se
encuentra una placa de acero en angulo con 6 agujeros de montaje.

La turbina impulsada por una correa no requiere ningiin mantenimiento. Cuando se recambie la
correa (vida util de la correa depende de la condicion y la tension, aproximadamente entre 3.000

y 8.000 horas de funcionamiento), es importante garantizar que la nueva correa se ajuste con el 2%
de tension recomendado. Con este fin, debe marcar en la correa libre de tensién un recorrido de
100 mm y coloque la misma en las poleas y se tira sobre la polea hasta una marca de 102 mm,

de esta forma el recorrido marcado se incrementd en un 2% y la tension de la correa en orden.

En caso contrario, puede corregir la distancia del eje aflojando los tornillos de montaje del motor

y la turbina.
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F. Datos Tecnicos

Tensién de conexion
Corriente nominal
Potencia del maoor
Potencia de aspiracion
Presién estatica maxima
Prefiltro

Filtor de particulas

Peso

Medidas de la carcasa

3 x 400V, 50 Hz
2,8A

1,1 kW

270 m*h

11.000 Pa

305 x 305 mm

305 x 305 x 150 mm
50 kg

340 mm (ancho)
450 mm (profondo)

620 mm (alto)
G. Piezas de Repuesto
No. Descripcion Ref.
1 Prefiltro (caja de 10) 109 0034
2 Filtro de articulas 109 0009
3 Pie 48 500
4 Turbina 400 V 19 501 100
5 Piloto de control, verde 360 00 17
6 Piloto de control, naranja 360 05 60
7 Piloto de control, red 360 00 15
8 Interruptor del equipo 360 01 44
<) Monitor de la temperatura 360 06 13
10 Unidad de mando 917 30 000 05
11 Tapon ciego 106 00 70
12 Manguera flexible con 2 piezas
de conexion
25m 93 070 004
50m 93 070 005
10,0 m 93 070 006
13a Pieza de conexién para la manguera 106 00 76
13b Acoplamiento para la manguera 106 00 77
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Declaracion de Confomidad de la Comunidad Europea

Conforme con el estandar de la Comunidad Europea para maquinas 2006/95/EG

El fabricante: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

Aclara, que las siguientes Maquinas (o grupo de construccion , piezas, etc.):

Denominacién, nombre: Mini-Weldmaster monofasica
Ref. 91 730 100, 91 731 100

Esta conforme con las normativas siguientes:

98/37/EWG Normas de Seguridad para Maquinarias
89/336/EWG Normas — EMV

73/23/EWG Normas de baja tension

93/68/EWG Normas de identificacién

Normas armonizadas aplicadas, en particular:

EN 292 Parte 1y Parte 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Seguridad de las maquinas.
EN 1050 Seguridad de las méaquinas. Principios par

a la evaluacion del riesgo
EN 60204 -1:1998-10 Normas para circuitos de seguridad para maquinas
EMVG Ley sobre la compatibilidad electromagnética de equipos
EN 50081 Teil 2 Ensayos de compatibilidad electromagnética, emisividad
EN 50082 Teil 2 Ensayos de compatibilidad electromagnética, inmunidad

Especificaciones nacionales y técnicas aplicadas, en particular:

VDE 0100 Construccion de instalaciones de alta intensidad
de hasta 1000 V

VDE 0113 Equipamiento eléctrico de maquinas industriales

UVV BGV A1 Normas para la prevencién de accidentes: Bases
para la prevencion

BGR 500 2.26 Soldadura, corte y procedimientos relacionados

DIN 45635 Nivel de presion Sondra para maquina

Esta Conformidad pierde su validez, cuando alguién no comunique de forma escrita algun tipo cam-
bio o modificacion del equipo no autorizada por el fabricante.

VREDEN, 17.01.2007
KEMPER GmbH

N

e

Ing. Dipl. M. Kénning
Jefe del Depto. Técnico
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A. Pouziti

Mini Welmaster KEMPER se pouzivé prevazné k odsavani 8kodlivin vznikajicich pfi svafovani.
Skodlivy vzduch je odstranovan z prostoru, ve kterém svare¢ dycha.

Odsavané skodliviny (€astice) jsou vylu€ovany filtracni vlozkou.

Takto vycistény vzduch se znovu pfivede do prostoru. Timto zpisobem se vytvareji lepsi a zdra-
véj8i podminky pro préci.

B. Funkéni charakteristika

Vzduch obsahujici $kodlivé latky z prostoru, ve kterém svare¢ dychd, je odstranovan odsavacimi
tryskami, které jsou pomoci magnett umistény napfi¢ nad svafovanym mistem.

Pres spojovaci hadice se dostane do Mini-Weldmaster.

V ném se $kodlivé latky mechanicky odlouci.

Filtrace probiha ve trech stupnich:
1. Predfiltr pro zachyceni hrubych ¢astic a necistot.

2. Vysoce ucinny tkaninovy vzdusny filtr k odlu¢ovani nejjemnéjsich ¢astic az do priméru do 0,1
mikronu (G¢innost odlu¢ovani > 99,997 % DOP Test).

3. Na pozadavek je mozno Mini-Weldmaster dodat i s filtrem s aktivnim uhlim k pohlcovani plynt
a aromatickych latek. Vklada se do pristroje pod hlavni filtr a odfiltrovava pak rovnéZz plynové
Skodliviny z nasavaného vzduchu.

Takto vycistény vzduch je nasavan dvéma turbinami a pfivadén zpét do pracovniho prostoru pres
miizku vzduchové vypusti. Je mozné jej znovu vypustit do prostoru.

Toto neni dovoleno u dymu vznikajiciho pfi svarovani s podilem rakovinotvornych latek, napriklad
pfi svarovani uslechtilych oceli (viz. TRGS 560). Pokud by nemél byt vy¢istény vzduch i pres
vysoky stupen odlucivosti odveden zpét do pracovniho prostoru, muZe byt odveden pres prechodku
a odpovidajici hadici ven.

C. Bezpecnostni pokyny

Upozornéni:
PFi pouzivani elektrickych pfistroju je tfeba z divodu ochrany pfed uderem elektrickym proudem,
nebezpeci poranéni a pozaru dodrzovat tato zakladni bezpecnostni opatieni!

Pred pouzitim pristroje si preététe a dodrZujte tyto pokyny:

- Tento n&vod k pouZziti a Udrzbé dobre uschovejte.

* Nepouzivejte pfistroj k odsavani snadno zapalnych resp. vybusnych plynd.
- NepouZivejte pristroj k odsavani agresivnich médii.

« Chrante privodni kabel pred horkem, olejem a ostrymi hranami.

- Neustéle dbejte na to, aby stal pristroj bezpecné.

+ PouZivejte pouze originalni nahradni filtry.

- NepouZivejte pristroj bez filtracni viozky.

+ Necistoty nasavaného vzduchu vedou ke zni¢eni turbin!
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- Pred otevienim pristroje vytahnéte sitovy kabel.
« Vétraci ani vyfukové otvory nesméji byt zakryty.
« Chrante pristroj pred vihkem.

+ Neodsavejte timto zafizenim vodni pary.

C-1 Tepelna ochrana proti pretizeni

Obé saci turbiny jsou zaji§tény tepelnou ochranou proti pretizeni, ktera automaticky vypina zarizeni
pfi prehréati a spolehlivé tak brani prepaleni vinuti motoru.

Upozornéni:
Po zchlazeni se saci turbiny opét zapnou!

D. Uvedeni do provozu

D-1 Instalace a zapojeni

Pripojte odpovidajici odsavaci trysku s magnetickou patici resp. ochranny oblicejovy $tit svarece
pomoci spojovaci hadice s horni ¢asti Mini-Weldmaster.

Umistéte odsavaci trysku tak, aby byla pfiblizné 10 cm nad svafovanym mistem.

Pripojte Mini-Weldmaster k sitovému proudu.

Upozornéni:
Dodrzujte Udaje uvedené na typovém Stitku!

Pouze pri pouziti automatiky Start-Stop (doplrikové prislusenstvi):

Zastréte konektor klesti Start-Stop do zdifky na ovladacim panelu vievo a zajistéte jej lehkym
pootocenim. Pouzitim automatiky Start-Stop se dosahne toho, ze odsavaci zarizeni bude v ¢innosti
pouze béhem vlastniho svarovani (po dobu oblouku) a po uréitou dobu dobéhu. K tomuto Gcelu je
na zemnicim kabelu svafovaciho zafizeni upevnéno &idlo — klesté Start-Stop. Timto zpusobem je
fidicimu elektronickému obvodu sdélovano, zda se pravé svaruje ¢i nikoli. Pfi zahajeni svarovani se
odsavaci zafizeni automaticky zapne. Po ukonceni svarovani zafizeni jesté kratkou dobu dobiha,
aby se zabranilo rychlému spinani a vypinani pfi cyklickém zpusobu svarovani.
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D-2 Ovladaci panel

O

©) @ ®

@ Pfepinaé Zapnuto/Vypnuto
Timto prepinaem se pristroj zapina.

® Kontrola filtru
Stupen zaneseni hlavniho filtru se hlida elektronicky a je zobrazovan pomoci kontrolek.
Zelena kontrolka: filtr je v poradku.
OranZova kontrolka: filtr je z 50% zanesen.
Cervena kontrolka: filtr je zaneseny, je treba jej vymenit.

® zditka(y) pro klesté Start-Stop (dopliikové prislusenstvi)
- Zastrcte konektor klesti Start-Stop do zdifky na ovladacim panelu vlevo a zajistéte jej lehkym
pootocenim.
- Klesté Start-Stop upevnéte na zemnici kabel svarovaciho pristroje.
« Pristroj nyni bude pracovat automaticky v zavislosti na procesu svarovani.

E. Udrzba
E-1 Vyména filtru

Mechanicka filtracni vlozka zaruCuje, ze vice nez 99,997 % odsavanych Skodlivych prachovych
¢astic je filtrem zachyceno. Plati to i tehdy, je-li filtratni viozka zcela nebo z¢asti zanesena.
S narustajicim zanesenim filtracni viozky véak klesa saci vykon filtratniho zafizeni.

Postup pfi vyméneé filtru:

« Vytahnéte sitovy kabel ze zasuvky.

- Tla¢itka na strané krytu skriné stisknéte dlani a tak kryt otevrete.
« Vlyjméte filtratni vioZku predfiltru a tkaninovy filtr.

+ Vlozte novy tkaninovy filtr.

Upozornéni:

Filtr necistéte! Vyklopeni nebo vyfoukani pomoci stlaceného vzduchu vede ke zni¢eni
filtra¢niho média. Skodliviny se dostanou do okolniho vzduchu!

27




E-2 Zasuvna predfiltracni jednotka

Zasuvna predfiltracni jednotka je vybavena vyménnou predfiltraéni tkaninou. Pravidelnou vyménou
této filtracni tkaniny se podstatné prodlouzi Zivotnost hlavniho filtru. Predfiltracni tkaninu je proto
treba v pravidelnych intervalech ménit (napriklad jednou tydné).

Postupuje se takto:

* Vyjméte dratovy fixator (obr.3).

« Pouzitou filtracni tkaninu odstrante a vlozte novou.
« Filtraéni vlozku zajistéte dratovym fixatorem.

Obr. 3

E-3 Udrzba turbinové jednotky

Saci turbina je pohanéna motorem s kotvou nakratko pres plochy turbinovy remen. Zakladova
deska z oceli je opatfena $esti upevnovacimi otvory.

Saci turbina s femenicovym pohonem nevyzaduje zadnou Udrzbu. Pfi poruse klinového remene
(zivotnost je dana provoznimi podminkami a zatizenim od cca. 3.000 do 8.000 provoznich hodin) je
nutno dbat na to, aby se novy plochy femen natahoval s pozadovanym predpétim 2 %.

K tomuto UCelu si na femeni v nenapnutém stavu oznacte vzdalenost 100 mm a natdhnéte jej na
femenici. Zvétsi-li se potom oznaceny Usek o 2 %, tzn. na 102 mm, pak je predpéti femenu

v poradku. Jinak je zapotfebi upravit osovou vzdalenost uvolnénim upeviovacich Sroubt motoru a

turbinové jednotky.
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F. Technické udaje

Napéjeci napéti:
Druh proudu:
Prikon:

Vykon motoru:
Objemovy proud:
Max. stat. tlak:
Sit predfiltru:
Hlavni filtr:
Rozméry skriné:

Hmotnost:

G. Soupis nahradnich dilu

3 x 400V, 50 Hz
Trifazovy

26A

1,3 kW

270 m*h

11.000 Pa

305 x 305 mm
305 x 305 x 150 mm
Sitka 340 mm
Hloubka 450 mm
Vyska 620 mm
50 kg

Pol. Oznadeni C.zbozi
1 Filtradni tkanina predfiltraéni jednotky (sada 10 kusu) 109 0034
2 2 Hlavni filtr 109 0009
8 Stavéci nozka 48 500
4 Saci turbina 400 V, stfidavy proud 19 501 100
5 Kontrolka, zelena 360 0017
6 Kontrolka, oranzova 360 0560
7 Kontrolka, ¢ervena 360 0015
8 Spinac pristroje 360 0144
9 Teplotni ¢idlo 360 0613
10 Ridici jednotka 917 30 000 05
11 Zaslepka 106 0070
12 Hadice cirkulujiciho resp. odpadniho vzduchu s dvéma
sacimi natrubky
25m 93 070 004
50m 93 070 005
10,0 m 93 070 006
13a Hubice hadice 106 0076
13b Hadicova spojka 106 0077

29



EG-Konformitétserklarung
nach Maschinenrichtlinie 98/37/EWG

Der Hersteller: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

erklart, dass die nachfolgende Maschinen (oder Baugruppe, Maschinenteil usw.):

Bezeichnung; Name Mini-Weldmaster 1-Phasen Drehstrom
Art.-Nr. 91 730 100, 91 731 100

folgenden einschlégigen Bestimmungen entspricht:

98/37/EWG Maschinensicherheits- Richtlinie
89/336/EWG EMV - Richtlinie

73/23/[EWG Niederspannung - Richtlinie
93/68/EWG Kennzeichnung - Richtlinie

Angewendete harmonisierte Normen, insbesondere:

EN 292 Teil 1 und Teil 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Sicherheit von Maschinen

EN 1050 Sicherheit von Maschinen - Leitsatze
zur Risikobeurteilung

EN 60204 -1:1998-10 Elektrische Ausrlstung von Maschinen

EMVG Gesetz Uber die elektromagnetische
Vertraglichkeit von Maschinen

EN 50081 Teil 2 Fachgrundnorm Stéraussendung

EN 50082 Teil 2 Fachgrundnorm Storfestigkeit

Angewendete nationale technische Spezifikationen, insbesondere:

VDE 0100 Errichten von Niederspannungsanlagen

VDE 0113 Elektrische Ausriistung von Maschinen — Erlauterungen
zu EN 60204-1:1998-10

UVV BGV A1 Unfallverhitungsvorschrift: Grundsétze der Pravention

BGR 500 2.26 SchweiB3en, Schneiden und verwandte Verfahren

DIN 45635 Gerauschmessung an Maschinen

Diese Erklérung verliert ihre Gliltigkeit, wenn eine nicht mit dem Hersteller in schriftlicher Form
abgestimmte Anderung vorgenommen wird.

VREDEN, 17.02.1998
KEMPER GmbH

Dipl.-Ing.M. Kénning
(Leiter der Technik)
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A. Przeznaczenie

KEMPER — Mini Weldmaster jest przeznaczony do punktowego odsysania zanieczyszczen
spawalniczych, z mozliwoscig zmiany miejsca pracy urzgdzenia. Pozwala to oczyscié
zanieczyszczone powietrze w otoczeniu spawacza. Zanieczyszczenia pozostajg na
zastosowanych filtrach, a oczyszczone powietrze powraca znowu do pomieszczenia.

W ten sposéb zostajg znacznie polepszone warunki pracy.

B. Sposob dziatania

Zanieczyszczone powietrze z otoczenia spawania usuwane jest za pomocg ssawek
umocowanych powyzej miejsca spawania. Nastepnie przewodami odciggowymi przedostaje
sie do urzadzenia ssgco—filtrujgcego Mini-Weldmaster, w ktérym zanieczyszczenia ulegajg
odfiltrowaniu.

Filtracja zachodzi w 3 etapach:
1. Filtr wstepny przechwytuje w pierwszym etapie najwieksze zanieczyszczenia

2. Filtr zasadniczy oczyszcza z zanieczyszczen powyzej 0,1 mikrondw (skutecznos¢ filtracii
> 99,997 %).

3. Na zyczenie klienta mozna takze dodatkowo zastosowa¢ do urzadzenia Mini-Weldmaster
filtr z weglem aktywnym w celu adsorbcji szkodliwych gazow i zapachow. Filtr ten
zabudowany jest ponizej filtra zasadniczego i filtruje na zewnatrz zanieczyszczenia

gazowe z wczesniej zassanego powietrza.

Powietrze zasysane jest przy pomocy 2 turbin i oczyszczone powraca z powrotem przez
kratke wyj$ciowa do otoczenia.

Nie nalezy stosowac tego rozwigzania przy zanieczyszczeniach substancjami rakotwoérczymi
(np. przy spawaniu stali wysokogatunkowych).

Pomimo wysokiego stopnia filtracji oczyszczone powietrze powinno by¢ wtedy
odprowadzone na zewnatrz przy pomocy odpowiednich przewodéw odprowadzajgcych
powietrze.

C. Wskazowki

UWAGA:

Przy uzyciu urzgdzen elektrycznych nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos$é przed porazeniem
elektrycznym, skaleczeniem i niebezpieczenstwie pozaru, przestrzegajac podstawowych wymogéw
bezpieczenstwa.

Przed uzyciem nalezy zapozna¢ si¢ z ponizszymi wskazéwkami:

+ Zapoznac¢ sie dobrze z urzadzeniem i instrukcjg obstugi, zachowa¢ jg do wgladu.

+ Nie stosowa¢ urzgdzenia do odsysania gazéw tatwopalnych i wybuchowych.

+ Nie stosowa¢ urzgdzenia do odsysania substancji agresywnych

+ Chroni¢ kabel przytagczeniowy przed przegrzaniem, olejem i ostrymi kantami.

+ Zwroéci¢ uwage, by urzadzenie byto stabilnie ustawione.

+ Stosowac tylko oryginalne filtry zapasowe

+ Nie uzywac¢ urzadzenia bez wktadow/filtrow

+ Zanieczyszczenia przedostajgce sie do powietrza prowadza do uszkodzenia turbiny!



+ Przed otwarciem urzadzenia wyciggna¢ wtyczke z gniazdka

+ Nie przykrywa¢ otworéw odciggowych i wylotdw przewietrzajgcych
+ Chroni¢ urzadzenie przed wilgocia.

+ Nie stosowa¢ urzadzenia do odsysania pary wodne;j.

C-1 Termiczna ochrona przeciazeniowa

Obydwie turbiny zostaty seryjnie zabezpieczone w termiczng ochrone (przed zmianami
termicznymi), ktéra w przypadku przegrzania automatycznie wytacza agregat, co
uniemozliwia przepalenia silnika urzadzenia.

UWAGA:
Po ostudzeniu turbina wigcza sie ponownie automatycznie!

D. Uruchomienie

D-1 Montaz i podtaczenie

Odpowiednig ssawke ze stopka magnetyczng wzglednie ekran ochronny z odciggiem,
potaczyé przewodem odciggowym z urzadzeniem Mini-Weldmaster. Otwér wejsciowy
znajduje sie w gornej czesci urzgdzenia.

Ssawka ma mozliwo$¢ pozycjonowania, co pozwala ustawi¢ jg w odlegtosci ok. 10 cm
powyzej miejsca spawania. Wigczy¢ urzadzenie Mini-Weldmaster do sieci.

UWAGA:
Zwréci¢ uwage na informacje umieszczone na tabliczce znamionowe;.

Tylko przy zastosowaniu automatyki Start-Stop (osprzet):

Wigczy¢ wtyczke kleszczy automatyki Start-Stop do gniazdka po lewej stronie panelu
sterowania i zabezpieczy¢ przez lekkie przekrecenie.

Zastosowanie automatyki Start-Stop zapewnia, ze urzgdzenie odciggowe bedzie pracowac
tylko podczas procesu spawania i w pewnym okreslonym czasie po jego zakonczeniu.
Przymocowane do uziemienia spawarki kleszcze petnia role czujnika, informujac specjalny
uktad elektroniczny czy spawarka pracuje, czy nie. W momencie rozpoczecia spawania
urzgdzenie filtrujgce wigcza sie automatycznie. Po zakonczeniu spawania, urzgdzenie pracuje
jeszcze krotki czas w celu wyeliminowania jakichkolwiek pozostatosci.
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D-2 Panel sterowania

O

©) @ ®

(1) Wiacznik urzadzenia
Wiacznik zatgcza i wytgcza urzadzenie.

(@ Kontrola pracy filtra.

Stopien nasycenia filtra zasadniczego jest elektronicznie nadzorowany
przy pomocy lampek kontrolnych:

zielona lampka: filtr pracuje prawidtowo
pomaranczowa lampka: stopien nasycenia filtréw osiggnat 50 %
czerwona lampka: filtr zostat nasycony, konieczna wymiana filtra

@@ Gniazdko automatyki Start-Stop. (Osprzet)
+ Podtgczy¢ wtyczke automatyki Start-Stop z kleszczami do gniazdka po lewej stronie
panela sterowania, pokrecajac lekko zamocowac stabilnie.
+ Kleszcze automatyki Start-Stop zamocowa¢ do uziemienia spawarki
+ Urzadzenie pracuje teraz automatycznie w zaleznosci od przebiegu spawania.

E. Przeglad
E-1 Wymiana filtréw

Zainstalowane mechaniczne filtry gwarantujg wysoki stopien filtracji zassanych szkodliwych
substancji (drobne czasteczki), powyzej 99,99 %. Sprawdza sig to réwniez , gdy wkiady
filtrowe sg czesSciowo lub catkiem nasycone. Ze wzrostem nasycenia spada jednak
skuteczno$¢ odsysania i wydajno$¢ agregatu filtrujgcego.

Przy wymianie filtrow nalezy:

+ Odtgczy¢ urzadzenie z sieci elektryczne;.

+ Nacisna¢ jednoczesnie obustronne przyciski na pokrywie obudowy i w ten sposéb
otworzy¢ pokrywe.

+ Wyciggna¢ wkiady filtracyjne.

+ Wiozy¢ nowy zestaw filtrow.

UWAGA:
Nie czyscic filtra ! Wygrzebywanie i wydmuchiwanie prowadzi do zniszczenia struktury filtra,
a zanieczyszczenia przedostaja sie do powietrza.
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E-2 Wkiad filtra wstepnego

Wkiad filtra wstepnego jest wyposazony w wymienialng mate filtracyjng. Poprzez regularng
wymiane maty filtracyjnej mozna znacznie przedtuzy¢ okres uzytkowania filtra zasadniczego.
Istnieje wiec koniecznos¢ wymiany mat w regularnych odstepach czasu, np.(co tydzien).

Przy wymianie nalezy:

+ Wyjg¢ drut mocujacy (rys. 3)

+ Usuna¢ zuzyta mate filtracyjng i wstawi¢ nowa

+ Mate filtracyjng przymocowac¢ drutem mocujgcym

Rysunek 3

E-3 Dozor turbiny

Turbina napedzana jest pasem tasmowym poprzez silnik wirnikowy zwarty. Plyta fundamentowa jest
w tym wypadku ptyta stalowa z 6 wywierconymi otworami. Turbina napedzana pasem taSmowym
nie wymaga dozoru. (Zywotno$¢ pasa taSmowego wynosi w zaleznosci od zastosowania i
obcigzenia 0k.3000 do 8000 godzin roboczych). Podczas naciagania nowego pasa zwréci¢

uwage na to, by konieczne napigcie wynosito 2 %. W tym celu zaznaczyé¢ na nienapigtym pasie
odcinek 100 mm i wciggna¢ go na koto pasowe. Jesli zaznaczony odcinek rozciggnie sie na

102 mm, tzn. o 2 %, wtedy naciagniecie pasa jest poprawne. W przeciwnym przypadku zmieni¢
odpowiednio rozstawienie osi poprzez poluzowanie $rub silnika i jednostki turbiny.
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F. Dane techniczne

Napiecie zasilania:

Rodzaj pradu:

Pobieranie pradu:

Moc silnika:

Strumien objetosci:

Max. cisnienie statyczne:
Wymiary maty filtra wstepnego:
Wymiary filtra powietrznego:

3 x 400V, 50 Hz
trojfazowy

26A

1,3 kW

270 m*h

11.000 Pa

305 x 305 mm

305 x 305 x 150 mm

Wymiary obudowy: Szeroko$¢ 340 mm
Gtebokos¢ 450 mm
Wysokos$¢ 620 mm
Ciezar: 50 kg
G. Spis czesci zamiennych
Pozycja Opis Nr katalogowy
1 Mata filtra wstepnego (10 szt. ) 109 0034
2 Filtr powietrzny 109 0009
3 Podstawa 48 500
4a Turbina ssaca: 400 V, prad zmienny 19 501 100
5 Lampka kontrolna zielona 360 0017
6 Lampka kontrolna pomaranczowa 360 0560
7 Lampka kontrolna czerwona 360 0015
8 Wigcznik urzgdzenia 360 0144
9 Czujnik temperatury 360 0613
10 Jednostka sterujaca 917 30 000 05
11 Zatyczka 106 0070
12 Odciag wzgl. przewdd odciag. z 2 kréécami odsysajgcymi
25m 93 070 004
50m 93 070 005
10,0 m 93 070 006
13a Krociec dla przewodu 106 0076
13b tacznik wtykowy dla przewodu 106 0077
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Deklaracja Zgodnosci z normami UE
Odnosnie maszyn 2006/95/EG

Producent: KEMPER GmbH
Von-Siemens-Str. 20
D-48691 Vreden

Oswiadcza, ze ponizsze maszyny (lub podzespoty, czesci maszyn, itd.):

Opis, nazwa KEMPER Mini-Weldmaster, trojfazowy
Nr art. 91 730 100, 91 731 100

Sa zgodne z wymaganiami nastgpujacych dyrektyw:

98/37/EWG Dyrektywa ws.bezpieczenstwa maszyn
89/336/EWG EWM — dyrektywa

73/23/EWG Dyrektywa niskonapigciowa
93/68/EWG Dyrektywa ws. znakowania

sg zgodne z normami zharmonizowanymi, a w szczegéInosci z:

EN 292 czes¢ 1 i czed¢ 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Bezpieczenstwo maszyn

EN 1050 Bezpieczehstwo maszyn — osadzenie ryzyka

EN 60204 -1:1998-10 Wyposazenie elektryczne maszyn

EMVG Odpowiedzialnos¢ elektromagnetyczna urzadzen

EN 50081 czes¢ 2 Podstawowa norma branzowa emisji zaktocen

EN 50082 czes¢ 2 Podstawowa norma branzowa odpornosci na zaktécenia

i odpowiadajag przepisom krajowym, dotyczacym wymogdw technicznych, a w szczegdinosci:

VDE 0100 Budowa instalacji energetycznych o napieciu
znamionowym do 1000 V

VDE 0113 Wyposazenia elektycznego maszyn —
EN 60204-1:1998-10

UVV BGV A1 Przepiséw BHP

BGR 500 2.26 Spawania, cigcia i podobnych technik

DIN 45635 Pomiaréw gtosnosci maszyn

Deklaracja ta traci waznos¢ jesli dokonano zmian, ktdre nie byty uzgodnione pisemnie z
producentem.

VREDEN, 17.01.2007
KEMPER GmbH

M/L'\‘

Dipl.-Ing. Manfred Kénning
(Kierownik Dziatu Technicznego)
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A. MpumeHeHune

Ounitp Mini Weldmaster KEMPER npuMeHseTcs Ans 0Tcoca NpoayKToB CropaHms, 06pa3oBaBLLUMXCS B MPOLecce
CcBapKu. BpepHbIi BO3YX yAaNaeTcs 13 NpOCTPaHCTBa, B KOTOPOM AbIKMT cBapLumK. OTcachiBaeMble BPeAHble
BELLECTBA (HaCTWLbl) YNaBNMBAIOTCS C NOMOLLBIO (PUALTPOBANBHONO BKNAAbILLA. Takum 06Pa3oM OUNLLEHHBIA BO3AYX
CHOBA BO3BPALLAETCS B paboyee MPOCTPaHCTBO. Takm COCOBOM YNnyuLLAKTCS YCOoBUS TPYAA.

B. MpuHuMn pa6oTbl

Bo3gyx cofepxalumit BpeaHble BELLECTBA BCACLIBAETCS 0TCACHIBAMOLLMMM COMNAMM, KOTOPbIE
pa3MeLLeHbl C MOMOLLbIO MArHUTOB HAUCKOCh HAZ MECTOM MpoLiecca cBapku. Yepes coeanHnTenbHbIe
LUNIAHrY OH NonagaeT B hunsTpoBanbHoe ycTpoiicTso Mini-Weldmaster. B Hém BpepHbie BeluecTsa
MEXaHn4ecki OTAENSTCS.

Mpouecc (hUnbTpaLmMm NPOXOAUT B TPEX CTEMEHAX:
1

2. BbICOk03hheKTMBHbIA MaTepyaTbiit (unbTp AN yNaBAMBaHMS CaMblX MENKUX YacTUL
AvameTpom A0 0,1 mukpoHa (cTeneHb oTaenumoct > 99,997 % no DOP Test).

OunbTp rpy6oi O4UCTKN AN yNABAMBAHKS FPy6bIX YacTUL| W FPSi3u.

3. To xenanmo MoxxHo Mini-Weldmaster ocHacTUTb (pUAETPOM C HANONHEHWEM aKTUBHOTO yrAst Ans
MOrNOLLEHs ra3os ¥ apOMaTUYECKUX BELLECTB. Ero HE0BX0AMMO BIIOXKUTb B YCTPOIACTBO NOA
rnasHbIi unbTp. OH PUNLTPYET BPeAHbIE ra3oBble BELLECTBA M3 BCAChIBAEMOr0 BO3ayXa.

TakvmM 06pa3oM OUMLLEHHBINA BO3AYX BCACHIBAETCS ABYMS TypOMHAMM 1 BO3BPALLAETCS CHOBA B paboyee NpOCTPAHCTBO
uepes pelLETKY BO3AYLUHOMO BbiMycka. TO 3anpeLLeHo AenaTb C BO3AYXOM OYMLLEHHOM OT [bIMa, BOHHKLLETO B
MpoLecce CBapKV C AOMbI0 KAHLEPOreHHbIX BELLECTB, HANPUMEP B MPOLECCE CBAPKM BbICOKOKAYECTBEHHBIX CTanei
(cM.TRGS 560 - HemeLkue TexHU4eckue TpeboBaHUS AN ONacHbIX BELLECTB). ECAM 04MLLEHHBIA BO3BYX HECMOTPS Ha
BbICOKYHO CTEMeHb OTAENMMOCTY He [OSKEH BEPHYTbCS 06paTHO B pabotee NPOCTPAHCTBO, Er0 MOXHO BbIBECTH Yepes3
MEPEXOAHbIA AMEMEHT U MOAXOAALLMIA LUNAHT HA YInLY.

B. WHeTpyKumm no 6esonacHocTy

BHuwmanue:

[inst 3awWuTh! OT yaapa ANeKTPUHECKUM TOKOM, ONacHOCT TPaBM 1 OXEroB He06X04NMO BO BPEMSt
MPUMEHEHNS 3NEKTPUYECKNX YCTPONCTB COBMIOAATH CriedytoLme Mepbl 6e3onacHocTm!

lMepen npuMeHeHMEM yCTpOIACTBA NpoYMTaiiTe U COBNIOAANTE CNEAYIOLME MHCTPYKLMK:

+ XOpOLLIO COXpaHNUTE 3TO PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTauun v yXomy.

He npumeHsiiTe yCTPOCTBO ANS OTCACHIBAHMS NETKO BOCMAMEHSIOLLMXCS W B3PbIBYATbIX ra3os.
He npuMeHsiiTe yCTPONCTBO ANt OTCACHIBAHMS arPeCCUBHbIX MELUYMOB.
3awmanTe kabenb NUTaHUS 0T Xapbl, Macna 1 0CTPbIX KPaés.

[ToCTOSHHO 3a60TUTECH O TOM, YTOObI YCTPOWCTBO YCTOMYMBO CTOANO.
[puMeHsIATe TONBKO OpUrMHASTbHBIE 3anacHble (ULTPbI.

He npumMeHsiiTe ycTponcTBo 63 (hunbTpOBaNbHbIX BKNAAbILLEH.
3arpsAsHeHH1e BcachbiBaeMOro Bo3ayxa BefiéT K YHUYTOXEHMIO TYp6uH!
[Nepes OTKpbITUEM YCTPOICTBA OTKOUUTE Kabenb NUTaHus.

Hukorza He 3akpbiBaiiTe BEHTUASALMOHHbIE MW BbIMYCKHbIE OTBEPCTHS.
3alywaiiTe yCTPOCTBO OT BNAXHOCTY.

He npuMeHsiiTe yCTPOCTBO ANS OTCAChIBAHNS BOASHBIX MapoB.



B-2 TennosawmTa oT neperpysku

O6e BcacblBatoLLMe TYPOUHbI 3ALUMLLEHBI TENNO3ALUMTON OT NEPErPy3KY, KOTOPas aBTOMATUYECK BbIKNHOYAET
YCTPOICTBO B CMyyae Neperpesa v Ha#eXHo 3alMLLaeT YCTPOICTBO OT Neperopaxyst 06MOTKN ABUraTens.

E

Mocne oxnaxAeHUs BCachIBaOLME TYPOUHbI ONSITb BKAKOUAKOTCS!

I'. 3anyck

[-1 YcTaHoBKa 1 nogknio4eHue

CoepuHnTe COOTBETCTBYIOLLEE 0TCACHIBAIOLLEE CONMO C MArHMTHBIM LIOKOMIEM MW 3aLLMTHYIO MACKy CBapLLMKA C
MOMOLLbI0 COEMHUTENLHONO LUNaHra ¢ BepxHei acTbio Mini-Weldmaster. YctaHosuTe otcackiBaroLLee conno
npnbnmuantensHo 10 cM Haueckock Had MecToM caapki. Moakmounte Mini-Weldmaster k ceTh.

E

CobntogaiiTe nacnopTHble AaHHbIE HA Tabnmnuke!
TonbKo Npu npuMeHeHuM aBToMaTnku CTapT-CTon (RONONHNTENbHAA KOMNIEKTaLKS):

BotkHuTe pasbém kneteit Ctapt-CTon B rHE3/0 HA CEPBIUCHONM NaHeNM BNEBO 1 3aKPENWUTE ero ¢ NOMOLLbIO NErkoro
nosopota. Mpu npuMeHeHnn astoMatiki Ctapt-Cton oTcackisatolLee 060pyaoBaHue paboTaeT TONbKO BO BPEMS
CO6CTBEHHOI CBApKY (BpeMs Ayry) 1 KOPOTKOE Bpemst Bbibera. [ins 3Toro Ha 3a3emMnsioLeM Kabene CBapoYHOro
yCTpOACTBA HaxoauTes Aarymk — knewwm Crapt-Cton. Takum 06pa3om 3NeKTPOHHOA yrpaBAstOLLEH Lienk COOBLLEHO
paboTaeT cBapka Wim HeT. B Havane npowecca cBapky 0TCachiBaHNe aBTOMATUHECKN BKIKO4aeTes. Mocne oKoHuaHns
npoLiecca CBapKM YCTPOACTBO eLLE KpaTkoe Bpemst BbiberaeT, 4To0bl NPpeoTBpaTUTL NOBTOPHOE BKIHOUEHNE U
BbIKJIIO4EHME Npun LlVIKJ'IVIHeCKOVI CBapke.
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[-2 CepBucHas naHenb

O

©) @ ®

@ Bkntoyatenb BknounTb / BbIKNIOUNTD
YCTPOACTBO BKIIOHAETCS C NPUMEHEHUEM STOTO BKIOYATENS!.

(@) Kontponb dunbrpa
CTeneHb HaChILLEHUs TNaBHOM0 (HUMLTPA KOHTPONMPYETCS C MOMOLLbIO CUTHAMBHBIX NaMMoYex.

3enéHHas curHanbHas namnoyka: UnLTP B Nopsiake.
OpaHxeBas curianbHasi namnoyka: UnBTP HacbILEH Ha 50%.
KpacHas curHanbHas namnouyka: (PUTETP HACLILLEH, €70 HYXHO 3aMEHNTb.

MHe3po (rHe3pna) ans kneweid Ctapt/ CTON (AONONHMTENbHASA KOMMNEKTALUS)
@ - BoTkHuTe pasbém Kneuweir CTapT-CToM B rHE3A0 Ha CEPBMCHOM NaHENM BNIEBO U 3aKPEMHUTE ero
C MOMOLLIbIO NNErKoro noBopoTa.
+ Mpukpenute knewwm CtapT-CTon Ha 3a3emnstoLmin kabenb CBApO4HOro 060pyA0BaHHS.
+ YcTpoiicTBO OyAET Tenepb paboTaTb aBTOMATNYECKV B 3aBUCUMOCTY OT MPOLIECCa CBAPKY.

1. TexHuyeckoe obcnyxuBaHne

[-1 3ameHa cunbTpa

MexaHun4eckuii pynbTpoBabHbIA BKNAAbILL O4MLLAET 0TCACIBAEMbI BO3AYX GonbLue Yem Ha 99,997 % OT BpeaHbIX
MbINEBbIX 4YacTuL. JTO MPOUCXOANT Aaxe TOrAa, Koraa (unbTPOBaNbHbI BKIAAbIL COBCEM MM HYACTUYHO HACBILLEH.
C HapacTatoLLyM HacbILLeHneM (hnnbTPOBANbHOMO BKNAAbILA NafaeT MOLIHOCTb BCAChIBAHMS (DUNLTPOBANBHOTO
yCTpOWCTBA.

Mopsipok 3aMeHb! unbTpa:

+ OTkntounTe Kabenb NUTaHNs 0T CETH.

* HaxmuTe KHOMKY CO CTOPOHBI KPbILLKK KOPMYCa NAAOHbI0 U Tak OTKPOITE KPBILLKY.

* BbiTawmte unsTpoBanbHbI BKNAAbIL (UALTpa rpy6oid 04UCTKM 1 FNaBHbI UALTP.

+ Bnoxwte HoBbI rnasHbIn UABLTP.

Buumanue:

He uucTute dunbtp! BeiGpoc unu BeiayBaH1e ¢ NOMOLLLIO CKaTOrO BO3AYXa BEAET K YHUUTOXEHNIO
(unbTpoBanbHoro Meanyma. BpeaHble BewecTsa nonapfailoT B OKpYxarolwmii Bo3ayx!



[1-2 ®unbtp rpy6oii 04McTKM

OunbTp rpyboit 04MCTKI OCHALLEH CMEHHBIM (MIBTPOBANbHBIM BKITAAbILLEM. [Tpn perynspHoi 3ameHe
hunbTPOBANLHOTO BKNAZBILLA CPOK CRYXObI TNABHOrO (huNbTPa 3HAUMTENLHO NpoaneBaeTcs. MoaTomy BknadbILL
chuneTpa rpyboii QUMCTKM HYXXHO 3aMEHSTb B PETYNSIPHBIX MHTEPBANax (HAMPUMEP OAWH Pas B HEAENIO).

MopsfoK 3aMeHbI:

+ CHUMUTE NPOBOAHON PUKCATOP.

+ YCTpaHuTe MCMONb30BaHHbIA (OMALTPOBASbHBINA BKNAAbILL U BIOXUTE HOBbIN.
+ QuAbTPOBANbHbIN BKNAABILL 06€CTeUTe MPOBOAHBIM (PUKCATOPOM.

Puc.3

E-3 Yxopn 3a TYp6UHHbIM 6n10KOM

BcacbiBatoas TypbuHa pabotaeT 3acHET NA0CKOro TYPOUHHOrO PEMEHS,, BEAOMOr0 KOPOTKO3AMKHYThIM ABUTaTENEM .
B 0CHOBHO CTanbHOA NANTE HAXOANTCA LECTb KPENeXXHbIX 0TBEPCTUiA. BeackisatolLas TypouHa ¢ peMEHHbIM
Mp1BOJOM He TpebyeT yxoaa.

B cnyyae 3aMeHHb! KNMHOBOTO PEMHS (CPOK CyXXObl 3aBUCKT OT YCAOBUIA AKCMNyaTALMM 1 HArPY3KM, NPUONU3NTENBHO
3.000 - 8.000 4acos akcnnyaTaLun) Hy>XXHO NPOCAEANTD 3a TeM, YTOObI HOBbIA NAOCKUA PEMEHb TAHYNCS C TPEOYEMbIM
HanpsbxeHneM 2 %. C aToM Lieflbio 0603HAUMTE HA peMHe B HEHANPSXKEHHOM COCTOSHIM paccTosHie 100 M 1
HaTAHUTE ero Ha Wkus. Ecin 0603HaueHHas 4acTb PacTAHETCS Ha 2 %, TO eCTb 40 102 MM, 3HAUNT HANPSXKEHNE PEMHS
B nopsiake. B 06paTHOM Ciy4ae HyXHO M3MEHUTL 0CEBOE PACCTOSHME KDENEXHDBIX BUHTOB ABUraTeNs 1 TYpOMHHOrO

6noka.
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E. TexHnyeckue pgaHHble

Cuctema Hanpspkerns:

3x4008B, 50y

Tok: TpéxdasHblin
BXxogHast MOLIHOCTB: 26A
MowHocTb gBuratens: 1,3 kBT
O6bEMHBIIT TOK: 270 m*/yac
MakcumansHoe cTat.AaBneHue: 11.000 Ma
Bknagpiwu rpy6oi oumcTki: 305 x 305 MM
[maBHbIi chnnbTp: 305 x 305 x 150 Mm
Paamepsb! kopnyca: LLnpuHa 340 mm

Mmy6una 450 mm

Bbicota 620 MM
Macca: 50 k&

X. lMepeyeHb 3anacHbIx yacTei

Mos.

© OO N oo Ol A~ W NN =

— -
N = o

13a
136

WcnonHeHue

OunbTpoBanbHbIi BKNAAbILL rpy6on 04ncTki (koMnnekT 10 wr.)
[masHon unbTp

YcTaHoBOYHAs CToiKa

BeachbiBatowas Typbuna 400 B, nepemeHHbIA TOK
CurHansHas namnoyka, 3enéHHas

CurHansHas namnoyka, opaHxeBas

CurHansHas namnoyka, kpacHas

Bkntoyarens yctpoicTea

TepmopaTumk

CepaycHas naHenb

3arnylwka

LLInaHr LvpKyn1pyIOLLEro unu BbINyCKHOrO BO3AyXa C
[BYMsi OTCAChIBAIOLLMMY CONNamm

2,5M

50 M

10,0 m

Hacagka (conno) wnara

CoeuHuTeNb LUNaHra

3aka3 Ne
109 0034
109 0009
48 500
19501 100
360 0017
360 0560
360 0015
360 0144
360 0613
917 30 000 05
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077
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Schaltplane / Wiring diagram / Schéma de cablage / Esquemas de Cableado
Unidad de mando / Schemata zapojeni / Schematy przytagczeniowe

Zuleitungskabel= L1 + L2 + L3 +P]

|

Legende

Fl=Feinsicherung 5x20mm / 16A triige
F2=Temperaturschalter
XI/PE| N|W|V|U|PE|N|L3 L2(LI F3=Motorschutzrelais
Kl=Relais |
K2=Relais 2
K3=Relais 3

K4=Motorschiitz
Tr I=Transformator 30 VA /Primar

115V-230V-400V-460V-500V
X2|PE|N [W |V |[U|PE|N|L3|L2|LI1 Selundar=24V
X1=Klemmleiste |

X3=Klemmleiste 3

Si=Differenzdruckschalter
F3

4 6 ‘Spannungswahl durch
umstecken einer

Gehiuseerdung
I Einzelader miglich

Start - Stop - Modulbuchse
(11 - polige Rundbuchse)

Al (95
Steuerkabel ~( 12-adriges Kabel) "
(Kabel von der Steuereinheit zur Bedientafel) a2 |
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LEGENDE
Ll=griine Kontrolleuchte
L2=rote Kontrolleuchte

Geriteschalter

L3=gelbe Kontrolleuchte

S2:

Bedientafel
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