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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 Absaugdusen, die mit Magneten schrég 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. Schwebstoffilter zur Abscheidung feinster Partikel bis zu einem Durchmesser
von unter 0,1 Mikron (Abscheidegrad > 99,997 % DOP Test)

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

Die so gereinigte Luft wird von zwei Turbinen angesaugt und uber ein Ausblasgitter in den
Arbeitsraum zuriickgefiihrt. Sie kann normalerweise dem Raum wieder zugefiihrt werden.

Dieses ist nicht zulassig bei SchweiBrauch mit krebserregenden Anteilen, z.B. beim Verschweien
von Edelstahlen (vgl. TRGS 560). Soll trotz des hohen Abscheidegrades die gereinigte Luft nicht in
den Arbeitsraum zuriickgefuihrt werden, so kann sie mittels eines Ubergangsstlckes und eines
entsprechenden Schlauches nach drauB3en geleitet werden.

C. Sicherheitshinweise

Achtung:
Beim Gebrauch von Elektrogeraten sind zum Schutz gegen elektrischen Schlag,

Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundséatzlichen 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 entzlndlichen 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 Zerstdrung der Turbinen!



« Vor dem Offnen des Gerates Netzstecker ziehen

+ Die Beluftungs- und Ausblasschlitze dirfen nicht verdeckt werden
+ Schitzen Sie das Gerét 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 zuverléssig 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 Magnetful bzw. das Schweisserschutzschild mit integrierter
Absaugung Uber den Verbindungsschlauch an das Oberteil des Mini-Weldmasters anschlieBen.
Absaugduse so positionieren, das 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 (Zubehor):

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
Fuhler, 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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@ Gerateschalter
An diesem Schalter wird das Gerat eingeschaltet.

@ Filteriiberwachung
Der Séttigungsgrad des Haupffilters wird elektronisch Gberwacht und
Uber die Kontrollleuchten angezeigt.
Grine Lampe:  Filter in Ordnung
Orange Lampe: Séttigungsgrad des Filters 50 %
Rote Lampe: Filter gesattigt, Filterwechsel erforderlich

® Buchse(n) fiir Start-Stop-Zange (Zubehér)
+ Stecker der Start-Stop-Zange in die Buchse links auf der Bedientafel des Filtergerétes
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 gewéhrleistet, 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 Sattigung des Filtereinsatzes sinkt jedoch die Absaugleistung des Filtergeréates.

Vorgehen beim Filterwechsel:

+ Netzstecker ziehen.

- Die seitlichen Druckkndpfe am Gehausedeckel mit den Handballen
zusammendricken 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 ausgerustet.
Durch regelméaBigen Wechsel dieser Filtermatte I&sst sich die Standzeit
des nachfolgenden Hauptfilters erheblich verlangern. Sie sollte deshalb
in regelmaBigen Zeitabstanden (z.B. wochentlich) gewechselt werden.

Hierbei wie folgt vorgehen:

+ Drahtbiigel herausnehmen. (Abb. 3)

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

Abbildung 3

E-3 Wechsel der Kohlebiirsten

Wie bei jedem Kollektormotor unterliegen die Kohlebirsten der Saugturbine einem gewissen
VerschleiB3. Die Standzeit der Kohleblrsten betragt ca. 500 Betriebsstunden. Bei Abnutzung
der Kohlebirsten wird die Turbine automatisch abgeschaltet. Spatestens jetzt ist ein Wechsel
der Kohlebiirsten erforderlich. Um einen stérungsfreien Betrieb des Gerétes zu gewéhrleisten,
empfehlen wir, die Kohleblirsten in regelméaBigen Zeitabstanden zu wechseln.

Vorgehen beim Wechsel der Kohlebiirsten:

* Netzstecker ziehen
+ Filtergerat auf die Seite legen damit die StandftBe frei sind.
Hierbei Kratzer auf dem Gehéause durch eine weiche Unterlage vermeiden.
+ Die auBeren Befestigungsschrauben der Bodenplatte I6sen und Bodenplatte abnehmen.
+ Schwarze Kunststoffabdeckungen von den Turbinen abziehen
+ Kohlebirstenfassungen abschrauben und Kabelverbindungen 16sen.
+ Neue Kohleblrsten einsetzen
+ Gerét in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammenbauen



F. Technische Daten

Anschlussspannung
Stromart
Stromaufnahme
Motorleistung
Volumenstrom

Max. stat. Pressung
Vorfiltermatte
Schwebstofffilter
Gehauseabmessungen

Gewicht

G. Ersatzteil Liste

Pos. Bezeichnung
Vorfiltermatten (10er-Set)
2 Schwebstoffilter
3 StandfuB
4a Saugturbine

230 V, Wechselstrom
115 V, Wechselstrom

4b Satz Kohlebirsten
5 Kontrollleuchte, griin
6 Kontrollleuchte, orange
7 Kontrollleuchte, rot
8 Gerateschalter
9 Temperaturiberwacher
10 Steuereinheit
11 Blindstopfen
12 Umluft bzw. Abluftschlauch
Mit zwei Ansaugstutzen
2,5m
50m
10,0 m
13a Stutzen flir Schlauch
13b Kupplung fiir Schlauch

230V, 50 Hz

1 phasig
2x34A
2x0,8 kW
340 m*h
18.000 Pa
305 x 305 mm
305 x 305 x 150 mm
Breite 340 mm
Tiefe 450 mm
Héhe 620 mm
39 kg

Artikel-Nr.
109 0034
109 0009
48 500

19 502 100

19 500 01

360 1194

360 0017

360 0560

360 0015

360 0144

360 0613

917 30 000 02
106 0070

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



EG-Konformitéatserklarung
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 Wechselstrom
Art.-Nr. 91730, 91 731

folgenden einschldgigen 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 Ausriistung 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 Unfallverhiitungsvorschrift: Grundsatze der Pravention

BGR 500 2.26 SchweiBen, 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

A
7

Dipl.-Ing.M. Kénning
(Leiter der Technik)
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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).
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C-1 Thermal Overload Protection

Both blowers are 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

@) 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 Replacing Carbon Brushes

As with all commutator motors, the carbon brushes of the exhaust blowers have a limited life
expectancy. The standard life of the carbon brushes is about 500 operating hours. When the
carbon brushes are worn out, the blower shuts off automatically. If this occur you must change
the carbon brushes at this point. To assure smooth, uninterupted operation of the unit, we
recommend changing the carbon brushes at regular time intervals.

Carbon brush changing procedures:

+ Unplug unit from power supply

+ Place filter unit on is side so that the feet are free. To avoid scratching of the housing,
place soft padding underneath.

+ Loosen screws on the outside of the bottom plate and take off bottom plate

+ Pull off the black plastic cover of the turbine

+ Unscrew the contact brush holders and loosen the cable connections

+ Insert new contact brushes

- Reassemble the unit, following previous instructions in reverse sequence

10



@

F. Technical Data
Voltage 230 V, 50 Hz

Power Consumption 2x3,4A

Exhaust Capacity 340 m*h

Pre-filter mat 305 x 305 mm

Housing Width 340 mm
Depth 450 mm
Height 620 mm

G. Spare Parts List

Pos. Description Part-No.

2 Particulate filter 109 0009
4a Blower
230 V, AC operated 19 502 100
115V, AC operated 19 500 01

5 Monitor light, green 360 0017

7 Monitor light, red 360 0015

9 Temperature monitor 360 0613

11 Blind cover 106 0070

13a Connection piece 106 0076

11



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, single phase, AC operated
Part. No. 91 730, 91 731

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, January 7th, 2007
KEMPER GmbH

.
=7

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

Le Mini-Weldmaster est surtout utilisé pour l'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 l'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 trés 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 |'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 l'air devrait étre évancué a I'extérieur, il existe la possibilité de brancher un tuyau
de refoulement a 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 |'aspiration de gaz facilement inflammables ou explosifs
N'utilisez pas ces appareils pour |'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.

13
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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:
Apres 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 bloquer.

Le but de la mise en place d'un start-stop automatique est le fait que I'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 l'appareil a souder. Par Ia, I'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.

14
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D-2 Tableau de commande

O

©) @ O

@) 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 & mesure de la saturation des filtres, la capacité d'aspiration.

March a suivre:

+ Débrancher

+ Poussez les boutons-poussoir situés au cété 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.

15
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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 régulierement (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 Remplacement des balais de charbon

Les balais de charbon sont sujets a I'usure. Leur durées de vie est de 500 heures env.
Lorsqu'ils sont completement usés, les turbines s'arrétent automatiquement. A ce moment Ia,
il est impératif de remplacer les balais de charbon. Pour garantir un bon foncionnement de
I'appareil nous conseillons de procéder a ce remplacement en entervalles reguliers.

Marche a suivre:

+ Débrancher

+ Poser l'appareil sur le flanc pour accéder au fond

+ Défaire les vis afin de pouvoir retirer la plague de fond
+ Retirer le couvercle plastique noir des turbines

+ Sortir les balais de leur logement et défaire les cables
+ Remplacer les balais

+ Remonter 'appareil en marche inverse
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F. Données Techniques

Tension d’alimentation
Courant

Intensité

Puissance moteur
Capacité d’aspiration
Pression statique max.
Préfiltre

Filtre a particules
Dimensions de I'appareil

Poids

G. Liste de piéces de rechange

Pos. Article
Nattes de préfiltre (carton de 10)
2 Filtre & particules
3 Pieds
4a Turbine
230 V, mono
115 V, mono
4b Paire de balais de charbon
5 Témoin de contrdle, vert
6 Témoin de controle, orange
7 Témoin de contrle, rouge
8 Interrupteur
9 Controleur de température
10 Unité de commande
11 Couvercle
12 Flexible d’aspiration ou de
refoulement avec 2 manchos
2,5m
50m
10,0 m
13a Manchon pour tuyau
13b Accoplement pour tuyau

115V, 60 Hz

1 ph

2x 7.8 amp
2x1.0 hp

340 cfm

70" WC

12" x 12"

12" x 12" x 6"
Largeur 13 3/8"
Profondeur 17"
Hauteur 25"
86 Ibs

Réf.

109 0034
109 0009
48 500

19 502 100

19 500 01

360 1194

360 0017

360 0560

360 0015

360 0144

360 0613

917 30 000 02
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 Monophasé

Type 91 730, 91 731

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
=7

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

El Mini-Weldmaster esta disefado 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 conexion llegan al Mini-Weldmaster
que retiene las particulas segun el principio de filtracién mecanica.

La iltracion se hace en 3 etapas:

Prefiltro para retener las particulas mas gruesas

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

(grado de filtracién > 99,997 % segun prueba DOP). A peticién 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 esta 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, dafnos 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 aspiracion de gases facilmente inflamables o explosivos.
Mantener el cable de conexién 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 aspiracion con pie magnético o la pistola con aspiracion
integrada con la manguera de conexién 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 electroncia
nota si estéd 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 aspiracién 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

Marcha/Parada Control electrénico de filtro '
Automatica
Mini-Weldmaster
Para caracteristicas vease placa.
Precaucién!
No limpiar un filtro saturado. La manipulacion del fltro
Filtracion 50 % Cambie el lo dafiara, no garantizando el grado de fiftracién ade- 0
correcta ——— filtro

(@) 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 saturacién 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 utilizacién 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 sujeccion. Retirar la pieza sucia.
+ Poner otra manta nueva y alojar el muelle.

+ Asegurar la manta con la muelle de sujeccién.

E-3 Cambio de las Escobillas de Carbén

Las escobillas de carbon no son resistentes al desgaste. Tienen una esperanza de vida

de unos 500 horas aprox. Al momento de estar completamente utilizadas las turbinas se
pagan automaticamente. A este momento es imperativo de cambiar las escobillas de carbén.
Para tener un funcionamento impecable recomendamos de cambiarlas en intervales regulares.

Desenchufar el equipo

Poner el equipo en un lado para tener acceso al fondo del equipo.

Para evitar a aranazos en a carcasa colocar debajo una tela blanda.
Destornillar las tornillas exteriores para retirar la placa del fondo

Retirar la cubertura de plastico negro de las turbinas

Destomillar el casquillo de las escobillas de carbén y desmontar los cables
Poner las nuevas escobillas de carbén

Ensamblar el equipo por orden contrario.
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F. Datos Tecnicos

Tension de conexion
Corriente nominal
Potencia del maoor
Potencia de aspiracion
Presion estatica maxima
Prefiltro

Filtor de particulas

Peso

Medidas de la carcasa

1x230V, 50 Hz
2x34A

2 x 0,8 kW

340 m*h

18.000 Pa

305 x 305 mm

305 x 305 x 150 mm
39 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 230 V 19 502 100
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
9 Monitor de la temperatura 360 06 13
10 Unidad de mando 917 30 000 05
11 Tapdn 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.):

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

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 tensién

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 maquinas. 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 prevencion 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, 04.05.2005
KEMPER GmbH

=

Ing. Dipl. M. Kénning
Jefe del Depto. Técnico
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A. Utilizzo e funzionamento

Il filtro Mini-Weldmaster KEMPER & progettato per la efficace aspirazione dei fumi di saldatura.
L'aria inquinata viene aspirata e filtrata nell'unita di filtro. L'aria depurata viene restituita al posto
d’lavoro. Questo fornisce un ambiente piu sano per lavorare meglio.

B. Funzionamento

L’aria contaminata viene aspirata attraverso gli ugelli di aspirazione, i piedi magnetico fissato in
posizione oblique della stazione di saldatura. Attraverso i tubi di collegamento che raggiungono il
Mini-Weldmaster gli particelle si mantengono sul principio di filtrazione meccanica.

Il filtraggio avviene in tre fasi:
1. Prefiltro per trattenere le particelle piu grandi

2. Filtro per sostanze sospese di diametro <0,1 micron (Grado di filtrazione > 99,997%,
secondo i test DOP).

3. Per domanda se pud anche essere consegnata al Mini-Weldmaster un filtro a carbone attivo per
assorbe i gas e odori. E posto al di sotto del filtro principale e quello filtra anche delle particelle
gassose del aria a respirare.

L'aria filtrata viene fatta passare attraverso due turbine e di solito torna direttamente al posto di
lavoro attraverso un reticolo di uscita. Questo non & consentito ai fumi di saldatura contenenti parti-
celle che provocano il cancro, p. esempio. con la saldatura inox (vedi TRGS 560).

Se, nonostante I'elevato grado di purificazione dell'aria depurata non deve rimanere nel posto di
lavoro, pud essere lanciato all'estero tramite un raccordo e un tubo flessibile.

C. Norme di sicurezza

Attenzione:
Prendere tutte le precauzioni raccomandate per le apparecchiature elettriche, al fine di evitare
scosse elettriche, danni o incendi.

Prima di utilizzare ’apparecchio, leggere e rispettare le seguenti avvertenze:

+ Conservare le istruzioni per 'uso e la manutenzione in buono stato

Non utilizzare I'apparecchio per aspirare gas esplosivi o leggermente infiammabili.

Proteggere il cavo di collegamento da spigoli vivi, dal calore e dall’olio.

Assicurarsi sempre che I'apparecchio sia protetto e che i freni sui rulli sterzanti siano registrati.
Utilizzare solo filtri originali.

Non mettere in funzione I'apparecchio senza elementi filtranti.

Proteggere I'apparecchio dall’'umidita.

Sfilare la spina di rete prima d’aprire la cassetta di manovra.

No aspirare vapori d’acqua.
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C-1 Protezione da sovraccarico termico

Le due turbine in serie, sono protetti da una protezione contro il sovraccarico termico.
In caso di surriscaldamento delle turbine spegne automaticamente e impedisce la
fusione degli avvolgimenti del motore.

ATTENZIONE:
Dopo il raffreddamento delle turbine d’aspirazione vengono avviati automaticamente.

D. Messa in funzione

D-1 Montaggio e collegamento

+ Collegare il bocchettone d’aspirazione, con base magnetica o di aspirazione con pistola e tubo
flessibile di collegamento integrato nella parte superiore del Mini-Weldmaster.

+ Posizionare il bocchettone d’aspirazione a 10 cm al di sopra della posizione di saldatura.

+ Collegare I'apparecchio filtrante nella rete elettrica

ATTENZIONE:
Osservare le informazioni sulla targhetta dell'unita!

Utilizzare solo un dispositivo con start / stop (opzionale):

Collegare la spina del dispositivo con start / stop nella presa sul pannello di controllo a sinistra e
assicurare muovendo leggermente.

Il sistema automatico start / stop risulta in aspirazione solo nel tempo reale di saldatura. La pinza
start / stop € collegata al filo di terra di la saldatrice cosi I'elettronica nota se si sta saldando o no.
Quando si inizia a saldare le apparecchiature di aspirazione viene messa in I'avvio automatico.
Quando hai finito di saldare il Mini-Weldmaster resta ancora in funzionamento per un tempo deter-
minato per garantire I'estrazione completa di fumi nocivi. Il tempo di inerzia si regola dal modulo
start / stop.
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|

D-2 Pannello di Controllo
(1) Connettore principale
Per avviare il apparecchio.
@ Controllo di filtro
La saturazione del filtro principale & controllato elettronicamente e visualizzati dall'illuminazione
di controllo.
Spia di controllo, verde: Filtro in buone condizioni
Spia di controllo, rosso chiaro: 50% saturi filtro
Spia di controllo, rosso,: sostituzione del filtro necessario
® Pinza start / stop automatico
+ Collegare la spina dalla pinza start / stop alla presa di corrente a sinistra al
pannello di controllo sicuro e spostando leggermente.
+ Collegare Pinza start / stop automatico il cavo di massa della saldatrice.
+ Poi il set lavora automaticamente a seconda del processo di saldatura.
E. Manutenzione
E-1 Sostituzione del filtro

Il filtro meccanico ha un grado di filtrazione> 99,997% di sostanze nocive (particolato)
aspirato. Mantiene questo livello di filtrazione € anche nel caso anche quando il filtro & quasi o
completamente saturi.

Tuttavia, il basso livello di aspirazione con crescente saturazione del filtro.

Sostituzione del filtro:

Scollegare il apparecchio

Estrarre 'asta metallica.

Rimuovere il feltro usato ed inserirne uno nuovo.
Bloccare il feltro con I'asta metallica.

ATTENZIONE:
L'utilizzo d’aria compressa per pulire il filtro produce danni e quindi é inefficiente.
Sostanze nocive entrano nel aria respirabile.
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E-2 Telaio del prefiltro

Il telaio del prefiltro € dotato di feltro sostituibile.

Se il feltro viene sostituito con regolarita, & possibile incrementare notevolmente la
durata media del filtro principale. Nel momento in cui viene sostituito il filtro
principale, & necessario sostituire anche il feltro del prefiltro.

Procedere come segue:

+ Estrarre I'asta metallica.

+ Rimuovere il feltro usato ed inserirne uno nuovo.
+ Bloccare il feltro con 'asta metallica.

Figura 3

E-3 Sostituire le spazzole di carbone

Come ogni motore a collettore, anche le spazzole di carbone della turbina aspirante sono soggette
a usura. La durata utile delle spazzole di carbone corrisponde a circa 500 ore di servizio. La
turbina viene disattivata automaticamente non appena le spazzole sono usurate. A questo punto
le spazzole di carbone devono essere sostituite. Per garantire il funzionamento impeccabile
dell'apparecchio € consigliabile sostituire le spazzole di carbone a intervalli regolari.

Come sostituire le spazzole di carbone:

+ Staccare la spina dalla presa di corrente

+ Svitare le vite di fissaggio e staccare il coperchio

+ Staccare le coperture nere in plastica dalle turbine
Svitare il porta spazzola e la giunzione di cavi

+ Inserire nuove spazzole di carbone

Rimontare I'apparecchio nella sequenza inversa
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F. Dati tecnici

Tensione di attacco

Tipo di corrente

Consumo di corrente
Potenza del motore
Potenza di aspirazione
Massima pressione statica
Prefiltro

Filtro per particelle
Dimensioni

Peso

G. Pezzi di ricambio

Pos. Designazione
Prefiltro (confezione da 10)
2 Filtro principale
3 Piede
4a Turbina

230V, corrente alternata
115V, corrente alternata

4b Spazolle di carbone
5 Spia di controllo, verde
6 Spia di controllo, arancio
7 Spia di controllo, roso
8 Interruttore apparecchio
9 Monitor di temperatura
10 Unita di controllo
11 Tappo cieco
12 Tubo flessibile
con 2 pezzi di connessione
2,5m
50m
10,0 m
13a Ugello per tubo flessibile
13b Connessione per tubo flessibile

230V, 50 Hz

1 fase

2x34A

2x0,8 kW

340 m*h

18.000 Pa

305 x 305 mm

305 x 305 x 150 mm
Larghezza 340 mm
Profondita 450 mm
Altezza 620 mm
39 kg

N. art.
109 0034
109 0009
48 500

19 502 100

19 500 01

360 1194

360 0017

360 0560

360 0015

360 0144

360 0613

917 30 000 02
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077
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Dichiarazione di conformita CE

ai sensi della normativa sulle macchine CE 89/392/CEE, appendice Il A

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

dichiara che le seguenti macchine (gruppo costruttivo, componente della macchina eccetera.):

Denominazione; nome Mini-Weldmaster 1-Phasen Wechselstrom
Art.-Nr. 91 730, 91 731

Sono conformi alle disposizioni delle normative sulle macchine 98/37/CE, incluse le relative
modifiche; e conformi alle disposizioni delle seguenti normative europee:

98/37/EWG Direttive sulla sicurezza macchineria
89/336/EWG Direttiva sulla compatibilita elettromagnetica
73/23/EWG Direttiva sulla bassa tensione

93/68/EWG Direttiva sui contrassegni

come pure conformi alle disposizioni delle seguenti normative europee:

EN 12100 parte 1 e parte 2 Sicurezza delle macchine

EN 50081 parte 1 Norma specialistica di base per
I'emissione di disturbi

EN 61000-6 parte 2 Norma specialistica di base per

l'immunita alle interferenze

Anonché conformi alle seguenti norme nazionali europee e alle prescrizioni tecniche:

VDE 0100 Costruzione di impianti ad alta tensione con tensioni
nominali fino a 1000 V

VDE 0113 Equipaggiamento elettrico di macchine industriali

UVV BGV A1 Prescrizioni generali

VREDEN, 17.02.1998
KEMPER GmbH
(X Z—— -

Dipl.-Ing.M. Kénning
(Direttore reparto tecnico)
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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 (Castice)
jsou vylucovany filtraéni viozkou.Takto vycistény vzduch se znovu pfivede do prostoru. Timto zpU-
sobem se vytvareji lep$i a zdravéj$i podminky pro praci.

B. Funkéni charakteristika

Vzduch obsahuijici $kodlivé latky z prostoru, ve kterém svare¢ dyché, 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 pohicovani 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 pfes prechodku
a odpovidajici hadici ven.

C. Bezpecnostni pokyny

Upozornéni:
Pri 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 navod k pouziti a udrzbé dobre uschovejte.

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

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

- Neustéle dbejte na to, aby stal pristroj bezpecné.

+ PouZivejte pouze originalni nahradni filtry.

+ Nepouzivejte pfistroj bez filtraéni viozky.

- Necistoty nasavaného vzduchu vedou ke zni¢eni turbin!
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- Pred otevrenim 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 zajistény tepelnou ochranou proti pretizeni, ktera automaticky vypina zafizeni
pfi prehrati 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 priblizné 10 cm nad svarovanym mistem.

Pfipojte Mini-Weldmaster k sitovému proudu.

Upozornéni:
Dodrzujte udaje uvedené na typovém Stitku!

Pouze pfi pouziti automatiky Start-Stop (doplnkové prislusenstvi):

Zastréte konektor klesti Start-Stop do zdifky na ovlddacim panelu vlevo a zajistéte jej lehkym
pooto¢enim. 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 — kleté Start-Stop. Timto zplsobem je
fidicimu elektronickému obvodu sdélovano, zda se pravé svaruje ¢i nikoli. Pri zahajeni svarovani se
odsavaci zafizeni automaticky zapne. Po ukonceni svarovani zarizeni jesté kratkou dobu dobiha,
aby se zabranilo rychlému spinani a vypinani pfi cyklickém zpusobu svafovani.
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D-2 Ovladaci panel

O

©) @ 0

(@ Prepinaé Zapnuto/Vypnuto
Timto pfepinatem se pristroj zapina.

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

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

O. Udrzba

E-1 Vyména filtru

Mechanicka filtracni vlozka zaru€uje, ze vice nez 99,997 % odsavanych Skodlivych prachovych
¢astic je filtrem zachyceno. Plati to i tehdy, je-li filtracni viozka zcela nebo z¢asti zanesena.

S narUstajicim zanesenim filtratni viozky vSak klesa saci vykon filtratniho zafizeni.

Postup pfi vyméneé filtru:

« Vytahnéte sitovy kabel ze zasuvky.

- Tla¢itka na strané krytu skfiné stisknéte dlani a tak kryt otevrete.
+ Vyjméte filtracni vlozku predfiltru a tkaninovy filtr.

« Vlozte novy tkaninovy filtr.

Upozornéni:
Filtr necistéte! Vyklopeni nebo vyfoukani pomoci stlaceného vzduchu vede ke zni¢eni
filtraéniho média. Skodliviny se dostanou do okolniho vzduchu!
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E-2 Zasuvna predfiltraéni 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.

- Pouzitou filtraéni vioZzku odstrante a vloZte novou.
« Filtraéni viozku zajistéte dratovym fixatorem.

Obr. 3

E-3 Vyména uhlikovych kartaéu

Jako u kazdého komutatorového motoru podiéhaji i u saci turbiny uhlikové kartace urcitému
opotfebeni. Zivotnost kartacu ¢ini cca. 500 provoznich hodin. PFi opotfebeni uhlikovych kartacu
turbina automaticky vypne. Nejpozdéji v tomto okamziku je nutno uhlikové kartace vyménit. K
zaji$téni bezporuchového provozu doporucujeme vyménu uhlikovych kartacu v pravidelnych inter-
valech.

Postup pfi vyméné uhlikovych kartaéu:

+ Vytahnéte sitovy kabel.
« Filtra¢ni pfistroj poloZte na stranu, aby byly stabilizaéni nozky volné. Mékkou podlozkou
zabranite poskrabani skfine.
+ Uvolnéte vnéjsi upevnovaci rouby dna a dno odejméte.
+ Z turbin stahnéte ¢erné plastové krytky.
+ OdSroubujte objimky uhlikovych karta¢u a uvolnéte kabelové spoje.
Nasad'te nové uhlikové kartace.
+ Pristroj zase sloZte v obraceném poradi.
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F. Technické udaje

Napajeci napéti: 230 V, 50 Hz
Druh proudu: Jednofézovy
Prikon: 2x34A
Vykon motoru: 2 x 0,8 kW
Objemovy proud: 340 m*h

Max. stat. tlak: 18.000 Pa

Sit predfiltru: 305 x 305 mm

Hlavni filtr:
Rozméry skriné:

Hmotnost:

305 x 305 x 150 mm

Sitka 340 mm
Hloubka 450 mm
Vyska 620 mm
39 kg

G. Soupis nahradnich dilu

Pol.

13a
13b

Oznaceni

Filtragni tkanina predfiltra¢ni jednotky (sada 10 kusu)
Hlavni filtr

Stavéci nozka

Saci turbina

230 V, stfidavy proud
115V, stfidavy proud
Sada uhlikovych kartacu
Kontrolka, zelena
Kontrolka, oranzova
Kontrolka, ¢ervena
Spinac pristroje

Teplotni ¢idlo

Ridici jednotka
Zaslepka

Hadice cirkulujiciho resp. odpadniho vzduchu s dvéma
sacimi natrubky

25m

50m

10,0 m

Hubice hadice

Hadicova spojka

C.zbozi
109 0034
109 0009
48 500

19 502 100
19 500 01

360 1194

360 0017

360 0560

360 0015

360 0144

360 0613

917 30 000 02
106 0070

93 070 004
93 070 005
93 070 006
106 0076
106 0077
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EG-Konformitéatserklarung
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 Wechselstrom
Art.-Nr. 91730, 91 731

folgenden einschldgigen 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 Ausriistung 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 Unfallverhiitungsvorschrift: Grundsatze der Pravention

BGR 500 2.26 SchweiBen, 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

A
7

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 urzadzenia. Pozwala to oczysci¢
zanieczyszczone powietrze w otoczeniu spawacza. Zanieczyszczenia pozostajg na
zastosowanych filtrach, a oczyszczone powietrze powraca znowu do pomieszczenia.

W ten sposob 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 ssaco-filtrujacego Mini-Weldmaster, w ktérym zanieczyszczenia ulegaja
odfiltrowaniu.

Filtracja zachodzi w 3 etapach:
1. Filtir wstepny przechwytuje w pierwszym etapie najwigksze zanieczyszczenia

2. Filtr zasadniczy oczyszcza z zanieczyszczen powyzej 0,1 mikronéw (skutecznosé filtracii
> 99,997 %).

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

gazowe z wczeshiej zassanego powietrza.

Powietrze zasysane jest przy pomocy 2 turbin i oczyszczone powraca z powrotem przez
kratke wyjsciowa 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 odprowadzajacych
powietrze.

C. Wskazowki

UWAGA:

Przy uzyciu urzadzen elektrycznych nalezy zachowa¢ szczegding ostroznos¢ przed porazeniem
elektrycznym, skaleczeniem i niebezpieczenstwie pozaru, przestrzegajac podstawowych wymogow
bezpieczenstwa.

Przed uzyciem nalezy zapozna¢ si¢ z ponizszymi wskazéwkami:

+ Zapoznac¢ sie dobrze z urzgdzeniem i instrukcjg obstugi, zachowac¢ jg do wgladu.

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

+ Nie stosowa¢ urzgdzenia do odsysania substancji agresywnych

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

+ Zwréci¢ uwage, by urzgdzenie byto stabilnie ustawione.

+ Stosowac tylko oryginalne filtry zapasowe

+ Nie uzywa¢ urzadzenia bez wktadow/filtrow

+ Zanieczyszczenia przedostajgce sie do powietrza prowadza do uszkodzenia turbiny!
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+ Przed otwarciem urzadzenia wyciggna¢ wtyczke z gniazdka

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

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

C-1 Termiczna ochrona przecigzeniowa

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

UWAGA:
Po ostudzeniu turbina wtgcza 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. Otwor wejsciowy
znajduje sie w gornej czesci urzagdzenia.

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

UWAGA:
Zwroci¢ uwage na informacje umieszczone na tabliczce znamionowe;j.

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 pracowaé
tylko podczas procesu spawania i w pewnym okreslonym czasie po jego zakonczeniu.
Przymocowane do uziemienia spawarki kleszcze petnig role czujnika, informujac specjalny
uktad elektroniczny czy spawarka pracuje, czy nie. W momencie rozpoczecia spawania
urzadzenie filtrujgce wigcza sie automatycznie. Po zakonczeniu spawania, urzadzenie pracuje
jeszcze krotki czas w celu wyeliminowania jakichkolwiek pozostatosci.
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D-2 Panel sterowania

O
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(1) Wiacznik urzadzenia
Wiacznik zatacza i wytacza urzadzenie.

(@ Kontrola pracy filtra.

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

zielona lampka: filtr pracuje prawidtowo
pomaranczowa lampka: stopiefn nasycenia filtrow osiagnat 50 %
czerwona lampka: filtr zostat nasycony, konieczna wymiana filtra

® Gniazdko automatyki Start-Stop. (Osprzet)
+ Podtaczy¢ wtyczke automatyki Start-Stop z kleszczami do gniazdka po lewej stronie
panela sterowania, pokrecajac lekko zamocowac stabilnie.
+ Kleszcze automatyki Start-Stop zamocowaé¢ do uziemienia spawarki
- Urzgdzenie 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 sie to réwniez , gdy wkiady
filtrowe sg czeciowo lub catkiem nasycone. Ze wzrostem nasycenia spada jednak
skuteczno$¢ odsysania i wydajno$¢ agregatu filtrujgcego.

Przy wymianie filtrow nalezy:

+ Odtgczy¢ urzadzenie z sieci elektrycznej.

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

+ Wyciggna¢ wkiady filtracyjne.

+ Wiozy¢ nowy zestaw filtrow.

UWAGA:
Nie czysci¢ 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 filtracyjna. 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:

+ Wyija¢ drut mocujacy (rys. 3)

+ Usuna¢ zuzytg mate filtracyjng i wstawi¢ nowg

+ Mate filtracyjng przymocowa¢ drutem mocujacym

Rysunek 3

E-3 Wymiana szczotek weglowych

Szczotki weglowe, jak w kazdym silniku tak i w turbinie ssgcej, ulegajg zuzyciu. Okres pracy
tych szczotek wynosi ok. 500 godzin roboczych. W momencie zuzycia szczotek turbina
wytacza sie automatycznie. Konieczna jest wtedy wymiana szczotek. W celu unikniecia
zaktocen pracy urzadzenia polecamy regularng wymiane szczotek weglowych.

Przy wymianie szczotek weglowych nalezy:

+ Wytgczy¢ urzadzenie z sieci

+ Urzadzenie filtracyjne przewrdci¢ na bok, by podstawa byta tatwo dostepna. Migkka
podktadka pozwala unikng¢ wszelkich uszkodzen obudowy.

+ Odkreci¢ zewnetrzne Sruby mocujgce pokrywy dolnej i zdja¢ pokrywe.

+ Odciggna¢ czarng pokrywke z tworzywa sztucznego z turbiny.

+ Odkreci¢ oprawe szczotek weglowych i zluzowaé potaczenie kabli

+ Umiesci¢ nowe szczotki weglowe.

+ Zmontowaé urzadzenie postepujac w kolejnosci odwrotnej
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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:
Wymiary obudowy:

Cigzar:

G. Spis czesci zamiennych

230V, 50 Hz
Jednofazowy
2x34A

2x0,8 kW

340 m*h

18.000 Pa

305 x 305 mm

305 x 305 x 150 mm
Szeroko$¢ 340 mm
Gtebokos¢ 450 mm
Wysoko$¢ 620 mm
39 kg

Pozycja Opis Nr katalogowy
1 Mata filtra wstepnego (10 szt. ) 109 0034
2 Filtr powietrzny 109 0009
3 Podstawa 48 500
4a Turbina ssaca:
230 V, prad zmienny 19 502 100
115V, prad zmienny 19 500 01
4b Zestaw szczotek weglowych 360 1194
5 Lampka kontrolna zielona 360 0017
6 Lampka kontrolna pomaranczowa 360 0560
7 Lampka kontrolna czerwona 360 0015
8 Wiacznik urzgdzenia 360 0144
9 Czujnik temperatury 360 0613
10 Jednostka sterujgca 917 30 000 02
11 Zatyczka 106 0070
12 Odcigg wzgl. przewdd odciag. z 2 kr6¢cami odsysajacymi
25m 93 070 004
50m 93 070 005
10,0 m 93 070 006
13a Kréciec 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 Mini-Weldmaster jednofazowy
Nr art. 91 730, 91 731

Sg zgodne z wymaganiami nastepujgcych dyrektyw:

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

73/23/[EWG Dyrektywa niskonapieciowa
93/68/EWG Dyrektywa ws. znakowania

sg zgodne z normami zharmonizowanymi, a w szczegdélnosci z:

EN 292 cze$¢ 1 i czes¢ 2, EN 294,

EN 349, EN418, EN 983 Bezpieczenstwo maszyn

EN 1050 Bezpieczenstwo maszyn — osadzenie ryzyka

EN 60204 -1:1998-10 Wyposazenie elektryczne maszyn

EMVG Odpowiedzialnos¢ elektromagnetyczna urzgdzen

EN 50081 cze$¢ 2 Podstawowa norma branzowa emisji zaktocen

EN 50082 czeg$¢ 2 Podstawowa norma branzowa odpornosci na zaktocenia

i odpowiadajg przepisom krajowym, dotyczgcym wymogdw technicznych, a w szczegdinosci:

VDE 0100 Budowa instalacji energetycznych o napigciu
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 wazno$c jesli dokonano zmian, ktére nie byty uzgodnione pisemnie z
producentem.

VREDEN, 17.01.2007
KEMPER GmbH

&(/L'\‘

Dipl.-Ing. Manfreéﬁnning
(Kierownik Dziatu Technicznego)
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A. MpumeHeHne

Ounbtp Mini Weldmaster KEMPER npuMeHseTcs Ans 0Tcoca npoaykToB Cropanmsi, 06pa3oBasLUmMXCs B MpoLecce
CBapKu. BpeaHbIi BO3ayX yoanseTcs 3 npocTpaHCTBa, B KOTOPOM AbILNT cBapLuuk. OTcackiBaeMble BpeaHble
BELLECTBA (YaCTNLIbI) YNaBNMBAOTCS C MOMOLLBIO (PUNLTPOBANBHOMO BKNAAbILLA. TakuM 06pa3oM OUMLLEHHBI BO3AYX
CHOBA BO3BpALLAETCS B paboyee NpocTPaHCTBO. Takum CrIocobOM YNyyLIAKTCS YCRoBUS TPyAaA.

B. MpuHuMn pa6oTbl

Boanyx conepxalumii BpeaHble BELLECTBA BCACHIBAETCS 0TCACHIBAIOLLMMM CONMamMy, KOTOpble
pa3MeLLeHbl C MOMOLLbI MArHUTOB HAUCKOCh HAZ MECTOM MpoLecca CBapKku. Yepes CoeanHUTENbHbIE
LUNaHr OH nonagaeT B (unsTpoBansHoe yctpoicTao Mini-Weldmaster. B HéM BpeaHble BellecTsa
MEXaHU4ECKy OTLENSHOTCS.

Mpouecc dunbTpaLum NpoxoauT B TPEX CTEMEHSX:
1. OunsTp rpy6oil O4UCTKM ANt YNaBAMBAHKUS TPYObIX YacTuL 1 FPA3MN.

2. BbicokoaddeKTUBHbIA MaTepyaTblit ounbTp ANS yNaBAMBaHUS CaMblX MEMKUX YacTuL
AvameTpom o 0,1 MMKpoHa (cTeneHb oTaenuMocTi > 99,997 % no DOP Test).

3. To xenanmio MoxHo Mini-Weldmaster ocHacTUTb (UALTPOM C HANOAHEHNEM aKTUBHOIO YrAist Anst
MOrNOLLEHNS ra3oB ¥ apOMATUHECKMX BeLLeCTB. Ero HEOBXOAMMO BNOXMTb B YCTPOICTBO NOA
rnasHbii ounbTp. OH PUNLTPYET BPEAHbIE ra3oBble BELLECTBA U3 BCACLIBAEMOrO BO3AYXA.

Takim 06pa3om OUMLLEHHBII BO3AYX BCACIBAETCSA ABYMSA Typ6UHaMM 1 BO3BPALLAETCS CHOBA B paboyee NpoCTPaHCTBO
yepes pelLETKY BO3AYLUHOMO BbiMycka. OTO 3anpeLLeHo AenaTb C BO3AYXOM OYMLLEHHOM OT AbIMa, BOHHUKLLETO B
NPOLIECCe CBAPKN C A0MbIO KAHLIEPOreHHbIX BELLECTB, HanpuMep B NPOLIECCE CBAPKM BbICOKOKAYECTBEHHbIX CTaei
(cM.TRGS 560 - HemeLkve TexHU4eCKve TpeBOBaH!S ANS ONACHBIX BELLECTB). ECNM OUNLLEHHBIA BO3AYX HECMOTPS Ha
BbICOKYHO CTEMEHb OTAENMMOCTI HEe JOMKEH BEPHYTLCA 06PATHO B pPaBoUee NPOCTPAHCTBO, Ero MOXHO BbIBECTH Yepes
NEPEXOAHbIA SMEMEHT 1 NOAXOASALLMIA LLUNAHT HA yuLY.

B. WHcTpykuum no 6esonacHocTy

Brumanue:

[Ins 3awwuThl OT yAapa anekTpUYECKUM TOKOM, OMacHOCTY TPaBM 1 OXEroB HEOBXOANUMO BO BpeMst
MPUMEHEHMS ANEKTPUHECKUX YCTPONCTB COBNIOAATL CNefytoLmMe Mepbl 6e3onacHocTu!

Mepea npuMeHeHNeM ycTpoiicTBa NpoumTaiiTe M cobntogaiite credylowme MHCTPYKLMM:

+ XOpOLLO COXpaHMTE 3TO PYKOBOACTBO MO 3KCTyaTaLun 1 yxopy.

He npumensiiTe yCTPOCTBO ANS 0TCACHIBAHMS NETKO BOCMNIAMEHSIOLMXCS 1 B3PbIBYATBIX Fa3oB.
He npumensiiTe yCTPOCTBO ANS 0TCACHIBAHUS arpECCHBHbIX MENYMOB.
3awuwaiite Kabesb MUTaHNS OT Xapbl, Macna 1 OCTPbIX Kpaés.

MocTosiHHO 3a60TUTECH O TOM, YTOObI YCTPOICTBO YCTOWUMBO CTOANO.
[MpuMeHsiATe TONbKO OPUTMHANbHBIE 3araCHble (PUALTPLI.

He npumeHsiiTe ycTPOCTBO 683 (MALTPOBANbHBIX BKNAABILIEH.
3arps3sHeHHu1e BcacbiBaeMoro Bo3ayxa BeAET K YHUYTOXEHMIO TYp6uH!
Mepes OTKpbITMEM YCTPOIACTBA OTKMKOUNTE Kabenb MUTaHWs.

Hukora He 3aKpblBaiiTe BEHTUNALMOHHbIE MW BbINYCKHbIE OTBEPCTHS.
3awmLyanTe yCTPONCTBO OT BNAKHOCTY.

He npumensiiTe yCTPONCTBO ANS OTCACHIBAHNS BOASHBIX NapoB.
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B-2 Tenno3sawmra oT neperpysku

O6e BcachiBatoLLMe TYPOUHbI 3ALUMLLEHBI TENAOIALUMTON OT NEPErpy3Ky, KOTOPas aBTOMATUUECKN BbIK/HOYAET
YCTPOICTBO B CMy4ae Neperpesa i Ha#exHo 3aluLLaeT YCTPOICTBO OT Neperopaxust 06MOTKY ABUraTens.

E

locne oxnaxaeHus BcacbiBatoLLme TypﬁMHbl 0onaTb BKIKOYaoTCS!

I'. 3anyck

-1 YcTaHoBKa 1 nogknioyeHue

CoepuHUTe COOTBETCTBYHOLLEE 0TCACHIBAIOLLEE COMMO C MArHUTHBIM LIOKONEM MW 3aLLMTHYIO MacKy CBapLLMKa C
MOMOLLbI0 COEMHUTENBHOMO LUNaHra ¢ BepxHei 4acTbto Mini-Weldmaster. YctaHosuTe otcackiaroLLee conno
npubnuanTtensHo 10 cM Hamckock Haa MecToM caapky. MoakntounTe Mini-Weldmaster k ceTw.

E

CobntofainTe nacnopTHble faHHble Ha Tabnnuke!
TonbKo Npu npumMeHeHnn aBToMaTku CtapT-CTON (AONONHUTENbHAS KOMNNeKTauus):

BoTkHuTe pasbém kneteit CtapT-CTon B rHE3/0 HA CEPBIUCHOM NaHeN BNEBO M 3aKPENUTE ero ¢ NOMOLLbIO NErkoro
nosopoTa. Mpyu npumerernn asTomatukn CrapT-CTon oTcackiBatoLlee 060pyaoBaHue paboTaeT ToNbKo BO BPEMS
COBCTBEHHOIA CBAPKM (BPeMs AyriA) 1 KOPOTKOE BpeMst Bbibera. [lns 3Toro Ha 3a3eMnstolLem kabene cBapo4HOro
YCTPOMCTBA HaxoanTes Aatumk — knewy CrapT-Cton. Takum 06pa3oM 3neKTPOHHON YNpaBASIoLLEi Lienn COOBLLEHO
paboTaeT CBapKa M HeT. B Havane npoLiecca CBapKi 0TCAChIBaHKE aBTOMATUHECK BKAOYAETCS. [ocne OKoHYaHms
rpoLiecca CBapKu YCTPOACTBO eLug KpaTkoe Bpemst BbiGeraeT, 4To6bl NpeoTBPpaTUTL MOBTOPHOE BKIKOUEHNE U
BbIK/IO4EHE NP LIMKINYECKOI CBapKe.
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[-2 CepBucHas naHenb

O

©) @ 0

@ Bkntoyatenb BknounuTb / BeiknouuTh
YCTPOCTBO BKNHOYAETCS C NMPUMEHEHWEM 3TOTO BKKOYATENS.

@ KouTponb dunbTpa
CTeneHb HaChILLEHWS TNaBHOTO (HMTLTPA KOHTPOIMPYETCS C MOMOLLBIO CUTHAMbHbIX NTaMMOYeEX.

3enéHHas curHanbHas namnoyka: UNLTP B NOPSIAKE.
OpaH>xeBas curHasbHas namnoyka: OUNLTP HacbILLEH Ha 50%.
KpacHas curHanbHas namnoyka: (UNETP HACBILLEH, Er0 HY>KHO 3aMEHHTD.

MHe3po (rHe3pna) ans Knewei Ctapt/ CTon (AOMONHUTENbHAsA KOMMNEKTaLus)

@ + BokHuTe pasbém knewweii CTapT-CToN B rHE3A0 Ha CEPBICHON NaHeM BNEBO 1 3aKpenuTe ero
C MOMOLLIbIO NErKoro noBopoTa.
+ Mpukpenute kneww CtapT-CTon Ha 3a3emnstoLii kabenb CBAPOYHOr0 060PYAOBAHMS.
+ YCTpOACTBO GyAeT Tenepb paboTaTh aBTOMATUHECKV B 3aBMCMOCTY OT NPOLIEcca CBapKy.

1. Texuuyeckoe obcnyxuBaHue

[-1 3ameHa dunbTpa
MexaHn4eckuii pUnETPOBabHbIA BKNAAbILL O4ULLAET 0TCAChIBAEMbI BO3AYX GonbLue Yem Ha 99,997 % OT BpeaHbIX

MbINEBbIX YacTUL. 310 NpouCXoaunT Aaxe Toraa, koraa cbmanposaanan BK/NabILL COBCEM WM YACTUUHO HACBILLEH.

C HapacTatoLUM HacbILLEHVEM (bVIJ'IprOBaJ'IbHOI'O BKnajblwa nafaet MOLLHOCTb BCAChbIBAHUS q)MJ'IprOBaﬂbHOFO
yCTpOIiCTBA.

Mopsinok 3ameHbl unbTpa:

+ OTKntounTe Kabenb NUTaHUs OT CETH.

* HaxmuTe KHOMKY CO CTOPOHBI KPbILLKY KOPMYCa NAKOHbI0 M Tak OTKPOWTE KPbILLKY.

+ BbiTawwTe chunbTpoBanbHbIi BKaAbIL (unsTpa rpyboit 0UMCTKM 1 FRaBHblit unbTp.

+ Bnoxwre HOBbI rnasHbIN UABLTP.

Buwmanue:

He unctute unbtp! Buibpoc unu BbigyBaHNe ¢ NOMOLLbIO CKATOro BO3AYXa BEAET K YHNUTOXKEHMIO
tunbTpoBanbHOro MeanyMa. BpeaHble BewwecTsa nonapaioT B OKpYxarolmii Bo3ayx!
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[1-2 ®unbTp rpy6oii o4McTKM

OunTp rpyboit 04UCTKI OCHALLEH CMEHHBIM (MALTPOBANbHBIM BKNAAbILLEM. [Tpn perynspHoi 3amexe
(hunbTPOBANBHOTO BKNAABILLA CPOK CRYXObl TNABHOrO (hunbTPa 3HAUMTENLHO NpoAneBaeTcs. [M0aTomy BKnaabILl
hunsTpa rpyboii OUMCTKM HYXHO 3aMEHATb B PETYNSPHBIX MHTEPBANax (HANPUMeEp OANH Pas B HEAENIO).

MopsiAoK 3aMeHbl:

+ CHUMMTE NPOBOAHOI chuKcaTop.

* YcTpaHuTe 1CMONb30BaHHbI (PUAETPOBANBHbIA BKNAALIL M BNIOXUTE HOBBIN.
+ OuALTPOBANbHbIA BKNAZLILL 06ecneyTe NPOBOAHBIM (PUKCATOPOM.

Puc.3

[1-3 3aMeHa yronbHbIX WETOK

Takoke KaK 11y Kaxzaoro KonnekTopHOro ABuraTens yronbHble WETKK BCacbIBatoLLel TypbuHb! noanexar
onpeaeneHHoMy n3Hocy. Cpok cryx6bl WETOK npubnnanTtensHo 500 Yacos akcnayataumy. B cnyyae u3Hoca yronbHbix
LWETOK TypbuHa aBTOMATUUECK BbIK/TO4AETCS. He No3aHee Yem Ha 3TOT MOMEHT YTOMbHbIE LUETKI HYXXHO 3aMEHNTD.
[ins obecneyerns 6e30Tka3Hoi i GecnepeboitHoi KCnyaTaLmuu PEKOMEHAYEM YroNbHble LWETKY 3aMeHATb B
PEryNSPHbIX MHTEPBANAX.

I'Iopﬂnox 3aMeHbl YroJibHbIX WETOK:

+ BbiTawwte kabenb nuTaHus.

+ [lonoxute (unbTPOBALHOE YCTPOUCTBO B CTOPOHY Tak, YTOObI YCTAHOBOUHbIE CTOMKM Bblnn
€B0OOAHbIMM. [Ins NpeaynpexXAeHNs BOHUKHOBEHWS LiapanyH Ha KOpMyce MOANOXNTE YTOHNOYAb MOAHWS.

+ OTnycTUTE BHELUHME KPEMEXHBIE BUHTHI iHA M IHO OTHUMMUTE.

¢ C Typ6uH CHUMUTE YEPHBIE MNACTMACCOBbIE KPbILLKY.

+ OTBepHUTE 060/MBI YroNbHbIX LWETOK 1 OTMYCTUTE KaBESbHbIE COBAMHEHNS.

* YCTaHOBWTE HOBbIE YrOMbHbIE LUETKM.

+CocTaBbTe yCTPOICTBO ONsATH B 06PATHON MOCNEL0BATENBHOCTY.
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E. TexHnyeckue gaHHble

CucTema HanpsikeHus: 230 B, 50 My

BxoaHas MOLLHOCTb: 2x34A

O6bEMHBII TOK: 340 m*/vac

BknagpIww rpy6oi 04McTKi: 305 x 305 MM
Paamepb! kopnyca: LLvpuHa 340 mm
[ny6uHa 450 mm

BbicoTa 620 MM

XK. MNepeyeHb 3anacHbIx YacTeii

Mos. WcnonHenne 3akas Ne

2 [masHoit bt 109 0009
4a BcacbiBatowas Typ6uHa
230 B, nepemeHHblii TOk 19502 100
115 B, nepemerHblif TOK 19 500 01

5 CyrHanbHasi namnoyka, 3enéHHas 360 0017

7 CurHansHas namnoyka, kpacHas 360 0015

9 TepmogaTyuk 360 0613

1 3arnylwka 106 0070

13a Hacapka (conno) wnatra 106 0076
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Schaltplédne / Wiring diagram / Schéma de cablage / Esquemas de Cableado
Unidad de mando / schemi elettrici / schemata zapojeni / Schematy
przytaczeniowe / Cxema nofcoeanHeHUs

Zuleitungskabel= L1 + N +PE.

‘ ’ ‘ Legende
Fl=Feinsicherung 5x20mm / 16A triige
PE|N|W| V| U|PE|N|L3|L2|LI izﬂ;“:’“’c"l‘““’“"‘“"”
=Relais
K2=Relais 2
K3=Relais 3
| | | | I I I | | | Kd=Motorschitz
Tr I=Transformator 30 VA /Primar
115V-230V-400V-460V-500V
Sckundir=24V
EIN|W|V |U|PE|N |L3|L2[LI1 XI=Klemmleiste |
X2=Klemmleiste 2
X3=Klemmiciste 3
Si=Differenzdruckschalter

X1
X2|P
| |
T |

Gehi dung
=1 umstecken einer
Einzelader moglich

durch

Start - Stop - Modulbuchse
(11 - polige Rundbuchse)

K3

L‘ A2 A | A2

) ] [Ri[K2]

Al Al | Al

X3 [18[17[16[15[14|13|12|11|10|9 |8 |7 |6 |5|4|3|2]|1

A2

Steuerkabel  ( 12-adriges Kabel) I

(Kabel von der Steuercinheit zur Bedientafel)
Al
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LEGENDE

LI=griine Kontrolleuchte

L2

rote Kontrolleuchte

Geriteschalter

L3=gelbe Kontrolleuchte

S2:

Bedientafel
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