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PL  SPAWARKA INWERTEROWA TIG .

EN  TIG INVERTER WELDER YT-81420
DE  INVERTER-SCHWEISSGERAT TIG

RU  MHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIW AMMAPAT TIG

UA  [HBEPTOPHWUW 3BAPIOBAJIbHUN AMAPAT TIG

LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS TIG

LV INVERTORA METINASANAS IEKARTA TIG

CZ INVERTOROVA SVARECGKA TIG

SK  INVERTOROVA ZVARACKA TIG

HU  TIG INVERTERES HEGESZTOGEP

RO  APARAT DE SUDURA TIG

ES  SOLDADORA INVERTER TIG

FR  POSTE A SOUDER INVERTER TIG

IT  SALDATRICE INVERTER TIG

NL  INVERTER LASAPPARAAT TIG

GR  MHXANHMA £YTKOAAHEHE ME METATPOITEA TIG

BG WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AAPAT TIG
PT  MAQUINA DE SOLDAR INVERTER TIG

HR  INVERTERSKI APARAT ZA ZAVARIVANJE TIG
AR TIG sl slal &1
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PL

1. obudowa

2. panel sterujgcy

3. wigcznik elektryczny

4. kabel zasilajacy

5. uchwyt

6. gniazdo sterowania uchwytu TIG
7. przylacze gazu uchwytu TIG

8. zacisk dodatni

9. zacisk ujemny

10. wejcie gazu ostonowego

RU

1. xunbe

2. NaHenb ynpasnenus
AMNeKTPU4ECKWi BbIKMIoYaTenb
kabenb nuTaHns

pyuka

pasbem ynpasrenus ropenkoi TIG

O ND O W

. NONOXUTENbHbIN NOMoC
9. oTpuLiaTENbHbIiA MOMC
10. nogava 3aLmTHOrO rasa

Lv

1. majoklis

2. vadibas panelis

3. elektriskais slédzis

4. stravas kabelis

5. rokturis

6. TIG degla vadibas ligzda
7.TIG degla gazes pieslégums
8. pozitivais spaile

9. negativais spaile

10. aizsarggazes ievade

HU

1. lakhatéas

2. kezelépanel

3. elektromos kapcsold

4. tapkabel

5. fogantyl

6. TIG hegesztpisztoly vezérlGaljzata

7. TIG hegesztpisztoly gazcsatlakozasa
8. pozitiv pdlus

9. negativ polus

10. véd6gaz bemenet

FR

1. logement

2. panneau de commande

3. interrupteur électrique

4. cable d'alimentation

5. poignée

6. prise de commande de la torche TIG
7. raccordement au gaz de la torche TIG
8. borne positive

9. borne négative

10. apport de gaz de protection

INSTRUKTC CJA

noaKmnioYeHue ra3a k cBapo4Hoi ropenke TIG.

EN

1. housing

2. control panel

3. electric switch

4. power cable

5. handle

6. TIG torch control socket
7.TIG torch gas connection
8. positive terminal

9. negative terminal

10. shielding gas input

UA

1. xutno

2. naHenb kepyBaHHs

3. eneKTPUYHNIA BUMMKaY

4. xabenb K1BneHHs

5. pyuka

6. po3'em kepyBaHHs nanbHukom TIG
7. nigknioyenHs rasy nanshuka TIG
8. MO3UTUBHMI BUBIA

9. HeraTuBHMI BUBIA

10. BXiA 3aX1CHOTO rasy

(%4

1. bydleni

2. ovladaci panel

3. elektricky spinat

4. napéjeci kabel

5. rukojet

6. zasuvka pro ovladani hofaku TIG
7. pfipojeni plynu pro TIG horak

8. kladny pol

9. zaporny pol

10. vstup ochranného plynu

RO

1. locuinte

2. panou de control

3. intrerupdtor electric

4. cablu de alimentare

5. maner

6. mufé de control al tortei TIG
7. conectarea gazului tortei TIG
8. bornd pozitiva

9. borna negativa

10. intrare gaz protector

IT

1. alloggi

2. pannello di controllo

3. interruttore elettrico

4. cavo di alimentazione

5. maniglia

6. presa di controllo della torcia TIG

7. collegamento del gas per torcia TIG
8. terminale positivo

9. terminale negativo

10. immissione del gas di protezione

O R Y G
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DE

1. Wohnraum

2. Bedienfeld

3. elektrischer Schalter

4. Stromkabel

5. Griff

6. WIG-Brenner-Steuerbuchse

7. Gasanschluss fiir WIG-Brenner
8. Pluspol

9. Minuspol

10. Schutzgaszufuhr

LT

1. bistas

2. valdymo pultas

3. elektros jungiklis

4. maitinimo kabelis

5. rankena

6. TIG degiklio valdymo lizdas
7. TIG degiklio dujy jungtis

8. teigiamas terminalas

9. neigiamas polius

10. apsauginiy dujy jvadas

SK

1. byvanie

2. ovladaci panel

3. elektricky spina¢

4. napéjaci kabel

5. rukovat

6. zasuvka pre ovladanie horaka TIG
7. pripojenie plynu TIG horaka

8. kladny pol

9. zaporny pdl

10. privod ochranného plynu

ES

1. vivienda

2. panel de control

3. interruptor eléctrico

4. cable de alimentacion

5. mango

6. enchufe de control de la antorcha TIG
7. conexion de gas para antorcha TIG
8. terminal positivo

9. terminal negativo

10. entrada de gas de proteccion

NL

1. huisvesting

2. bedieningspaneel

3. elekirische schakelaar
4. voedingskabel

5. handvat

6. aansluiting voor de bediening van de TIG-toorts

7. gasaansluiting voor TIG-brander
8. positieve terminal

9. negatieve pool

10. invoer van beschermgas

N A L N_A
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1. otéyaon

2. mivakag eAéyxou

3. nAekTpIKGG BIaKATITNG

4. kahwdio Tpopodoaiag

5. haBry

6. umrodoyr eAéyyou TTupool TIG
7. olvdeon agpiou Tupoou TIG
8. BeTIKOG aKkpOdEKTNG

9. apvnTIKGG aKPODEKTNG

10. gioodog agpiou Bwpdkiang

HR

1. stanovanje

2. upravljacka ploca

3. elektricni prekidac

4. kabel za napajanje

5. rutka

6. uticnica za upravljanje TIG plamenikom
7. prikljucak plina za TIG plamenik

8. pozitivni terminal

9. negativni terminal

10. ulaz zastitnog plina

Przeczyta¢ instrukcje

Read the operating instruction
Bedienungsanleitung durchgelesen
MpounTaTh MHCTPYKLMIO
[pounTars iHCTPYKLit0
Perskaityti instrukcijg

Jalasa instrukciju

Prectet navod k pouZiti
Precitat ndvod k obsluhe
Olvasni utasitast

Citesti instructunile

Lea la instruccion

Lisez la notice d'utilisation
Leggere il manuale d'uso
Lees de instructies

AiaBaoTe Tig 00nyieg xprong
MpoyeTeTe PbKOBOACTBOTO
Ler as presentes instrugdes
Procitajte priruénik

S
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BG

1. xunuwe

2. KOHTPONEH naten

3. enekTpuYeckm NpeBkoyBaTen

4. 3axpaHBaLy kaben

5. ipbxka

6. rHe3no 3a ynpasnenue Ha TIG ropenkara
7. Bpb3ka 3a ra3 3a TIG ropenka

8. nonoxwTeneH n3son

9. oTpuLaTeneH 13Bog

10. BX0Z 3a 3aLUNTEH ra3

AR
&
Sadldag Y
S gl ¥
Bl IS
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sl el e das YTIG
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Stosowac rekawice ochronne

Use protective gloves

Schutzhandschuhe verwenden

Heobxoaumo nonb3oBaTbCst 3aLMTHLIMU NepyaTkami
Cnin KopuUCTYBaTUCA 3aXUCHUMM PyKaBULIAMI
Vartoti apsaugines pirstines

Lietot aizsardzibas cimdus

PouZivejte ochranné rukavice

PouZivajte ochranné rukavice

Hasznaljon véddkeszty(it

Utilizarea manusilor de protrctie

Use guantes de proteccion

Portez des gants de protection

Utilizzare i guanti di protezione

Gebruik beschermende handschoenen
DopéaTe Ta yavTio TpOoTasiag

V13nonagaiiTe 3aLuTHY pbKaBULM

Use luvas de protegéo

Nosite zastitne rukavice

A gl ol )
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PT

1. habitagdo

2. painel de Controlo

3. interruptor elétrico

4. cabo de alimentagéo

5. manuseio

6. soquete de controlo da alavanca TIG
7. ligagéo ao gas da alavanca TIG

8. pinga adicional

9. pinga negativa

10. entrada de gés de protecao

_

Zakfada¢ maske spawalniczg
Wear welding mask
SchweiBmaske tragen

HapneBatb cBapouHyto Macky
Hapgratin 3apioBansHy Macky
Uzsidéti suvirinimo kauke

Uzlikt metinadanas masku
Nasadte si svafe¢skou masku
Nasadte si zvaracsku masku
Vegyen fel hegesztémaszkot
Purtati masca de sudura

Utilice una méscara de soldadura
Porter un masque de soudage
Indossare una maschera per saldatura
Draag een lasmasker

Dopdare pdoka ouykoAAnong
Hocere 3aBapbyHa Macka

Usar mascara de soldadura
Nositi masku za zavarivanje

plalll i 5 )
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Stosowac buty ochronne Nos str6j ochronny
Wear protective shoes Wear protective clothing
Verwendung der Schutzschuhe Schutzkleidung tragen

Vcnonb3oBaHue 3aluTHol 0bysu
BUKopUCTaHHS 3aXMCHOTO B3yTTS
Naudokite apsauginius batus

Mcnonb3oBath 3aLLMTHYI0 oaexzy
HocuTy 3axucHuit ogsir
Dévekite apsauging drabuzius

Izmantojiet aizsardzibas kurpes Valkajiet aizsargapgérbu
PouZivejte ochranné boty Pouzivejte ochranny odév
PouZivaijte ochranné topanky Noste ochranny odev
Avédo cipd Viseljen védéruhazatot

Utilizati pantofi de protectie

Use los zapatos de proteccion

Mettre les chaussures de protection
Utilizzare le scarpe antinfortunistiche
Draag beschermende schoenen
Xpnaipotroleite uTrodipaTa TTpooTaciag
Hocere npesnastu 0byBku

Usar calgado de protedo

Koristite zastitne cipele

43101 431 ol

Purtati haine de protectie

Use ropa protectora

Porter des vétements de protection
Indossare indumenti protettivi

Draag beschermende kleding

Na @opdre TpooTaTeuTIK EVOUpaTia
Hocere 3awutHo obnekno

Use roupa de protegéo

Nosite zaétitnu odjecu

|l G

AR

)i

Ten symbol informuje o zakazie umieszczania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (w tym baterii i akumulatoréw) tacznie z innymi odpadami. Zuzyty sprzet
powinien by¢ zbierany selektywnie i przekazany do punktu zbierania w celu zapewnienia jego recyklingu i odzysku, aby ogranicza¢ ilo$¢ odpadéw oraz zmniejszy¢ stopnien
wykorzystania zasobow naturalnych. Niekontrolowane uwalnianie skfadnikéw niebezpiecznych zawartych w sprzecie elektrycznym i elektronicznym moze stanowi¢ zagroze-
nie dla zdrowia ludzkiego oraz powodowa¢ negatywne zmiany w $rodowisku naturalnym. Gospodarstwo domowe petni wazng role w przyczynianiu sie do ponownego uzycia
i odzysku, w tym recyklingu zuzytego sprzetu. Wiecej informacji o wiasciwych metodach recyklingu mozna uzyskac u wiadz lokalnych lub sprzedawcy.

This symbol indicates that waste electrical and electronic equipment (including batteries and storage cells) cannot be disposed of with other types of waste. Waste equipment
should be collected and handed over separately to a collection point for recycling and recovery, in order to reduce the amount of waste and the use of natural resources. Un-
controlled release of hazardous components contained in electrical and electronic equipment may pose a risk to human health and have adverse effects for the environment.
The household plays an important role in contributing to reuse and recovery, including recycling of waste equipment. For more information about the appropriate recycling
methods, contact your local authority or retailer.

Dieses Symbol weist darauf hin, dass Elektro- und Elektronik-Altgerate (einschlieRlich Batterien und Akkumulatoren) nicht zusammen mit anderen Abféllen entsorgt werden
diirfen. Altgeréte sollten getrennt gesammelt und bei einer Sammelstelle abgegeben werden, um deren Recycling und Verwertung zu gewahrleisten und so die Abfallmenge
und die Nutzung natiirlicher Ressourcen zu reduzieren. Die unkontrollierte Freisetzung gefahrlicher Stoffe, die in Elektro- und Elektronikgeraten enthalten sind, kann eine
Gefahr fiir die menschliche Gesundheit darstellen und negative Auswirkungen auf die Umwelt haben. Der Haushalt spielt eine wichtige Rolle bei der Wiederverwendung
und Verwertung, einschlieBlich des Recyclings von Altgeréten. Weitere Informationen zu den geeigneten Recyclingverfahren erhalten Sie bei den 6rtlichen Behorden oder
Ihrem Handler.

3T0T CMMBON MHA(OPMUPYET O 3anpeTe NOMELLATL U3HOLIEHHOE 3MEKTPUYECKOE U ANEKTPOHHOE 0BOPYA0BaHME (B TOM Yucre Gatapeu v akkyMynsTopbl) BMECTE C ApyriMu
oTxofamu. M3HolueHHoe 06opyaoBaHue [OMKHO coBUpaThCs CENeKTUBHO WM MepefaBatbes B TOHKy cbopa, YTobbl obecneunts ero nepepaboTky v yTunusaumio, Ans
TOro, YToGbl OrPaHUYMTL KOMMYECTBO OTXOZOB, M YMEHBLUMTL MCMOMb30BaHUE NPUPOAHBIX PecypcoB. HEKOHTPONMpYEMbIA BBIGPOC ONacHbIX BELLECTB, CORepXalLuxcs B
ONEKTPUYECKOM U 3MEKTPOHHOM 060pyLlOBaHVIM, MOXET NPeACTaBNATb Yrpo3y ANA 340P0BbA YEnoBeka, U NPUBOAUTL K HEraTUBHbIM USMEHEHWAM B Opr)KalOLLleﬁ cpege.
}Zlomau.lHee X03511CTBO WrpaeT BaXHYH ponb Npu MOBTOPHOM WCMONb30BaHWKM W yTUNU3auuu, B TOM 4ucne, yTunusauun U3HOLLEHHOrO oBopyqoaaHMﬂ. I'IonpoGHy»o
MHQJOpMaLlIMO 0 NpaBuIIbHbIX METOAAX YTUNM3ALMN MOXHO MOMY4UTb Y MECTHBIX BRacTei unm Y npoaasua.

Lleit cumeon nosigomnsie npo 3a60pOHY POMILLEHHS BiAXOAIB ENEKTPUYHOTO Ta eNeKTPOHHOTO 0bnapHaHHs (B TOMY YMCAi akyMynsiTopiB), Y TOMY WuCAi 3 iHLWMMK
Binxonamu. BinnpauboBaHe o6naaHaHHs NoBuHHO GyTv BUGIPKOBO 3i6paHo | NepeaaHo B NyHKT 360py Ans 3abesneyerHs oro nepepoBky i BiAHOBNEHHS, OB 3MEHLLIMT
KinbKiCTb BIAXOZIB | 3VEHLLMTM CTyNiHb BUKOPUCTAHHS NPUPOAHUX PECYPCIB. HEKOHTPONbOBAHE BUBINbHEHHS HEBE3NEYHNX KOMMOHEHTIB, WO MICTATLCS B ENEKTPUYHOMY Ta
€MeKTPOHHOMY 0BMnajHaHHi, MOXe NMPeACTaBNATY Hebeaneky ANs 300POB'st NKAVHY i BUKNMKATY HETaTVBHI 3MiHW B HABKOMWLUHBOMY CepefoBuLLi. FOCNOAapCTBO Bidirpae
BaXNMBY POMb Y PO3BUTKY NOBTOPHOTO BUKOPUCTAHHS Ta BIAHOBEHHS, BKIKO4alo4y yTunisaLiio BUKOpUCTaHOro obnasHanHs. binblu AeTansHy iHopmaLlito npo npasunbHi
MeTOAN yTUnisaLlii MoXHa oTpUMaTK y MicLieBoi Bnaau abo npoaasus.

Sis simbolis rodo, kad draudziama i$mesti panaudotg elektring ir elektroning jranga (jskaitant baterijas ir akumuliatorius) kartu su kitomis atliekomis. Naudota jranga turéty
bti renkama atskirai ir siunéiama | surinkimo punkta, kad bty uZtikrintas jos perdirbimas ir utilizavimas, siekiant sumazinti atliekas ir sumazinti gamtos istekliy naudojima.
Nekontroliuojamas pavojingy komponenty, esanciy elektros ir elektroninéje jrangoje, iSsiskyrimas gali kelti pavojy zmoniy sveikatai ir sukelti neigiamus natdralios aplinkos
pokycius. Namy tkis vaidina svarby vaidmenj prisidedant prie pakartotinio jrenginiy naudojimo ir utilizavimo, jskaitant perdirbima. Norédami gauti daugiau informacijos apie
tinkamus perdirbimo bidus, susisiekite su savo vietos valdzios institucijomis ar pardavéju.

Sis simbols informé par aizliegumu izmest elektrisko un elektronisko iekartu atkritumus (tostarp baterijas un akumulatorus) kopa ar citiem atkritumiem. Nolietotas iekartas ir
jasavac atseviski un janodod savak$anas punkta ar mérki nodroginat atkritumu otrreizéjo parstradi un regeneraciju, lai ierobezotu to apjomu un samazinatu dabas resursu
izmantoSanas imeni. Elektriskajas un elektroniskajas iekartas ietverto bistamo sastavdalu nekontroléta izdalisanas var radit cilvéku veselibas apdraudéjumu un izraisit
negativas izmainas apkartéja vide. Majsaimnieciba pilda svarigu lomu otrreizéjas izmanto$anas un regeneracijas, tostarp nolietoto iekartu parstrades veicinaSana. Vairak
informacijas par atbilsto$am otrreizéjas parstrades metodém var sanemt pie vietgjo varas iestazu parstavjiem vai pardevéja.

Tento symbol informuje, Ze je zakazano likvidovat pouzité elektrické a elektronické zafizeni (véetné baterii a akumulétord) spolecné s jinym odpadem. Pouzité zafizeni by
mélo byt shromazdovano selektivné a odesilano na sbérné misto, aby byla zajisténa jeho recyklace a vyuziti, aby se snizilo mnoZstvi odpadu a sniZil stuper vyuZivani
pfirodnich zdroju. Nekontrolované uvoliiovani nebezpecnych slozek obsazenych v elektrickych a elektronickych zafizenich mize predstavovat hrozbu pro lidské zdravi a
zpusobit negativni zmény v pfirodnim prostiedi. Doméacnost hraje duleZitou roli pfi pispivani k opétovnému pouziti a vyuziti, véetné recyklace pouzitého zafizeni. Dalsi
informace o vhodnych zplisobech recyklace Vam poskytne mistni Gifad nebo prodejce.
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Tento symbol informuje o zékaze vyhadzovania opotrebovanych elektrickych a elektronickych zariadeni (vratane batérii a akumulatorov) do komunalneho (netriedeného)
odpadu. Opotrebované zariadenia musia byt separované a odovzdané do prislu$nych zbernych miest, aby mohli byt naleZite recyklované, ¢im sa znizuje mnoZzstvo odpadov
a zmen3uje vyuzivanie prirodnych zdrojov. Nekontrolované uvolfiovanie nebezpeénych latok, ktoré st v elektrickych a elektronickych zariadeniach, moze ohrozovat ludské
zdravie a mat negativny dopad na Zivotné prostredie. Kazda domacnost ma doleZit( tlohu v procese opétovného pouZitia a opatovného ziskavania surovin, vratane recy-
klacie, z opotrebovanych zariadeni, Blizsie informécie o spravnych metddach recyklacie vam poskytne miestna samosprava alebo predajca.

Ez a szimbdlum arra hivja fel a figyelmet, hogy tilos az elhasznalt elektromos és elektronikus késziiléket (t6bbek kdzott elemeket és akkumulatorokat) egyéb hulladékokkal
egyitt kidobni. Az elhasznalt késziiléket szelektiven gylijtse és a hulladék mennyiségének, valamint a természetes eréforrasok felhasznalasanak csékkentése érdekében
adja le a megfelelé gy(ijtpontban Gjrafeldolgozas és Gjrahasznositas céljabdl. Az elektromos és elektronikus késztilékben talélhaté veszélyes Gsszetevok ellendrizetlen
kibocsétasa veszélyt jelenthet az emberi egészségre és negativ valtozasokat okozhat a természetes kornyezetben. A haztartasok fontos szerepet toltenek be az elhasznalt
készlilék Ujrafeldolgozasaban és Ujrahasznositasaban. Az Ujrahasznositas megfelelé modjaival kapcsolatos tovabbi informaciokat a helyi hatésagoktdl vagy a termék
értékesitojétdl szerezhet.

Acest simbol indicé faptul ca deseurile de echipamente electrice si electronice (inclusiv baterii si acumulatori) nu pot fi eliminate impreuna cu alte tipuri de deseuri. Deseurile
de echipamente trebuie colectate si predate separat la un punct de colectare in vederea reciclérii si recuperarii, pentru a reduce cantitatea de deseuri si consumul de resurse
naturale. Eliberarea necontrolata a componentelor periculoase continute in echipamentele electrice si electronice poate prezenta un risc pentru sanatatea oamenilor si are
efect advers asupra mediului. Gospodériile joacé un rol important prin contributia lor la reutilizare si recuperare, inclusiv reciclarea deseurilor de echipamente. Pentru mai
multe informatii in legatura cu metodele de reciclare adecvate, contactati autoritatile locale sau distribuitorul dumneavoastra.

Este simbolo indica que los residuos de aparatos eléctricos y electronicos (incluidas las pilas y acumuladores) no pueden eliminarse junto con otros residuos. Los aparatos
usados deben recogerse por separado y entregarse a un punto de recogida para garantizar su reciclado y recuperacion a fin de reducir la cantidad de residuos y el uso de
los recursos naturales. La liberacion incontrolada de componentes peligrosos contenidos en los aparatos eléctricos y electrénicos puede suponer un riesgo para la salud
humana y causar efectos adversos en el medio ambiente. El hogar desempefia un papel importante en la contribucion a la reutilizacion y recuperacion, incluido el reciclado
de los residuos de aparatos. Para obtener mas informacion sobre los métodos de reciclaje adecuados, péngase en contacto con su autoridad local o distribuidor.

Ce symbole indique que les déchets d'équipements électriques et électroniques (y compris les piles et accumulateurs) ne peuvent étre éliminés avec d'autres déchets.
Les équipements usagés devraient étre collectés séparément et remis & un point de collecte afin d'assurer leur recyclage et leur valorisation et de réduire ainsi la quantité
de déchets et I'utilisation des ressources naturelles. La dissémination incontrélée de composants dangereux contenus dans des équipements électriques et électroniques
peut présenter un risque pour la santé humaine et avoir des effets néfastes sur I'environnement. Le ménage joue un rdle important en contribuant a la réutilisation et a la
valorisation, y compris le recyclage des équipements usagés. Pour plus d'informations sur les méthodes de recyclage appropriées, contactez votre autorité locale ou votre
revendeur.

Questo simbolo indica che I'apparecchiatura elettrica e elettronica usurata (comprese le batterie e gli accumulatori) non pud essere smaltita insieme con altri rifiuti. Le appa-
recchiature usurate devono essere raccolte separatamente e consegnate al punto di raccolta specializzato per garantire il riciclaggio e il recupero, al fine di ridurre la quantita
dirifiuti e diminuire I'uso delle risorse naturali. Il rilascio incontrollato dei componenti pericolosi contenuti nelle apparecchiature elettriche e elettroniche puo costituire il rischio
per la salute umana e causare gli effetti negativi sull'ambiente naturale. Il nucleo familiare svolge il ruolo importante nel contribuire al riutilizzo e al recupero, compreso il
riciclaggio dell'apparecchiatura usurata. Per ottenere le ulteriori informazioni sui metodi di riciclaggio appropriate, contattare I'autorita locale o il rivenditore.

Dit symbool geeft aan dat afgedankte elekirische en elektronische apparatuur (inclusief batterijen en accu’s) niet samen met ander afval mag worden weggegooid. Afge-
dankte apparatuur moet gescheiden worden ingezameld en bij een inzamelpunt worden ingeleverd om te zorgen voor recycling en terugwinning, zodat de hoeveelheid afval
en het gebruik van natuurlijke hulpbronnen kan worden beperkt. Het ongecontroleerd vrijkomen van gevaarlijke componenten in elekirische en elektronische apparatuur
kan een risico vormen voor de menselijke gezondheid en schadelijke gevolgen hebben voor het milieu. Het huishouden speelt een belangrijke rol bij het bijdragen aan
hergebruik en terugwinning, inclusief recycling van afgedankte apparatuur. Voor meer informatie over de juiste recyclingmethoden kunt u contact opnemen met uw gemeente
of detailhandelaar.

Auté 10 oUpBoro deixvel OTI amayopeUeTal N OTOPEIYN XPNOIOTIONUEVOU NAEKTPIKOU Kal NAEKTpovIKoU €E0TAIOHOU (OUPTIEPIAGUBAVOPEVWY TWY PTTATOPIWY Kol
OUOOWPEUTWV) e GAa améPAnTa. O xpnoipomoioUpevog e§omAiopdg Ba Tpémer va culéyeTar mAEKTIKG kal va ammooTéAeTar oe onpeio auMoyrg yia va e§ao@aNioTei n
avakUKAwor Tou kai N avaktnor Tou yia T peiwon Twv amoBAfTwy Kai T peiwon Tou Babuol xpriong Twv QuoIkwy Topwv. H avegéheykTn ameheuBépwon emkivuvwy
OUCTATIKWV TIOU TIEPIEXOVTAI OTOV NAEKTPIKG Kal NAEKTPOVIKG €GOTTAIOO pTTopei var amoTteAéoel ammellr yia TV avBpwTiv uyeia Kai va TTPoKaAéael apvnTikéG ahayég
070 QUOIKG TrEpIBGAAOV. To voikokupid dladpapariCel onpavTikd pého oty oupBoAY oTnV ETTavayPnoILOTIONGN Kal avakTnon, CUPTEPIAaUBavVOpEVNG TG avakikAwong,
Xpnotpotronpévou egomhiopou. Ma TepiooéTepeg TANPOPOpiEG OXETIKA Hie TIG KATAANAEG pEBEBOUG aVAKUKAWONG, ETTIKOIVWVAGTE e TIG TOTTIKEG APXES ) TOV TTWANTH.

To31 CUMBON MH(POPMHPA, Y M3XBLPIHETO Ha M3XaBEHOTO ENEKTPUYECKO U eNekTPOHHO 0BopyABaHE (BKIHUMTENHO Gatepun 1 akymynaTopu) 3aeaHo ¢ GutosuTe oTna-
Ably e 3aBpaHeHo. MaxaberoTo oGopyasate TpabBa Aa ce CbOUpa OTAENHO U Aa ce Npeaaae B NMyHKTa 3a CbGUpaHe Ha Takvisa OTnadbLy, 3a Aa CE OCUTYpH HEroBOTO
PeUyKIvpaHe 1 onon3oTBOpsIBaHE, Aa Ce HaMani KONMYECTBOTO Ha OTNAAbLVTE 1 Aa Ce HaManu Pasxoaa Ha NPUPOAHHU pecypek. HEKOHTPONMPAHOTO U3NyckaHe Ha onacky
ChCTaBKY, CbAbPXKALLN CE B €NIeKTPUYECKOTO U eNexTPoHHOTO 0BopyaBaHe, MoXe Aa NpeACTaBNsiBa 3annaxa 3a HoBELIKOTO 34pase U Aa NPUYIHY OTPULATENHY NPOMEHN B
oKonHara cpeza. [OMakuHCTBOTO Urpae BaxHa ponsi B PUHOCA 3a NOBTOPHATA YNOTPeGa 1 ONoI30TBOPSIBAHETO, BKIIOHUTENHO PELIMKMPAHETO Ha M3xabeHoTo 0BopyaBaHe.
3a n10Beve MHHOPMALWS OTHOCHO MPABIUTIHUTE METOAM 38 PELVKIMPaHE, MOMIsl, CBbPXKETE Ce C MECTHUTE BNIaCTY Wik C Npoaasava.

Este simbolo indica que os residuos de equipamentos elétricos e eletronicos (incluindo pilhas e baterias) ndo podem ser colocados juntamente com outros residuos. Os
residuos de equipamentos devem ser recolhidos separadamente e entregues a um ponto de recolha para garantir a sua reciclagem e recuperacéo, a fim de reduzir a
quantidade de residuos e a utilizagéo de recursos naturais. A libertagao ndo controlada de componentes perigosos contidos em equipamentos elétricos e eletrénicos pode
representar um risco para a salide humana e causar efeitos ambientais adversos. O lar desempenha um papel importante ao contribuir para a reutilizagéo e recuperagao,
incluindo a reciclagem de residuos de equipamentos. Para mais informagdes sobre os métodos de reciclagem apropriados, contacte a sua autoridade local ou revendedor.

Ovaj simbol oznatava da se otpadna elektricna i elektronicka oprema (ukljucujuci baterije i akumulatore) ne smije odlagati s ostalim otpadom. Rabljenu opremu treba skupl-
jati selektivno i predati na sabirmno mjesto kako bi se osiguralo njezino recikliranje i oporaba, kako bi se smanjila koli¢ina otpada i smanjio stupanj koristenja prirodnih resursa.
Nekontrolirano ispustanje opasnih komponenti sadrZanih u elektri¢noj i elektronickoj opremi moze predstavijati prijetnju ljudskom zdravlju i uzrokovati negativne promjene u
prirodnom okoliSu. Ku¢anstvo ima vaznu ulogu u doprinosu ponovnoj uporabi i oporabi, ukljuéujuéi recikliranje otpadne opreme. Za vise informacija o ispravnim metodama
recikliranja obratite se lokalnim vlastima ili prodavacu.
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CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA

Spawarka inwerterowa TIG jest przeno$nym zrédtem pradu przeznaczonym do recznego spawania elektrodg otulong metoda
MMA oraz elektroda nietopliwg metoda TIG HF, pradem statym (DC). Urzadzenie wykorzystuje technologie inwerterowa, dzieki
czemu charakteryzuje sie kompaktowag budowa, matg masg oraz stabilnymi parametrami pracy. W trybie TIG zajarzenie tuku
odbywa sie bezstykowo z wykorzystaniem wysokiej czestotliwosci (HF). Spawarka jest przeznaczona do spawania elektrodami o
$rednicy 1,6/2,0/2,5/3,2 14,0 mm w trybie MMA. Urzadzenie nie jest przeznaczone do spawania aluminium i stopéw aluminium.
Prawidtowa, niezawodna i bezpieczna praca produktu zalezna jest od wiasciwej eksploatacii, dlatego:

Przed przystapieniem do pracy z produktem nalezy przeczyta¢ calg instrukcje i zachowacé ja.

Za szkody powstate w wyniku nie przestrzegania przepisow bezpieczenstwa i zalecen niniejszej instrukcji dostawca nie ponosi
odpowiedzialnosci.

WYPOSAZENIE
Spawarka jest dostarczana zmontowana i poza podtgczeniem uchwytu masowego oraz uchwytu TIG nie s3 wymagane zadne

czynno$ci montazowe. Wraz ze spawarkg dostarczane sg uchwyt masowy, uchwyt TIG oraz elektroda wolframowa do uchwytu
TIG.

DANE TECHNICZNE
Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy YT-81420
Waga [kq] 48
Napiecie zasilajace [V~ 230
Czestotliwo$¢ znamionowa [Hz] 50/60
Min. prad spawania TIG HF [Ad.c)] 10
Maks. prad spawania TIG HF [Adc] 210
Napiecie obcigzenia przy min. / maks. pradzie spawania TIG HF V] 10,4/18,4
Cykl pracy X dla TIG HF [%] 25/60/100
Znamionowy prad spawania 12 dla TIG HF przy X = 25/60/ 100% [A] 210/170/150
Maks. znamionowy prad zasilajacy [1max dla TIG HF [A] 31
Maks. efektywny prad zasilajacy 11eff dla TIG HF [A] 15,5
Min. prad spawania MMA [Adc] 40
Maks. prad spawania MMA [Adc] 180
Napigcie obciazenia przy min. / maks. pradzie spawania MMA \Y] 2161272
Srednica elektrod [mm] 16~40
Cykl pracy X dla MMA [%] 16/60/100
Znamionowy prad spawania |12 dla MMA przy X = 16 /60 / 100% [A] 180/140/120
Maks. znamionowy prad zasilajacy [1max dla MMA [A] 39,5
Maks. efektywny prad zasilajacy 1eff dia MMA [A] 15,8
Stopien ochrony P21
Klasa izolacji |
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OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 3
s 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9% 9c
10 10a 10b 10c
14
y 2 15 15a 15b 15¢
N 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 1 2 22a 22b
23 24
25

1. Znak handlowy producenta, numer katalogowy, nazwa wyrobu, numer seryjny oraz symbol zgodnosci z dyrektywami nowego

podejscia UE.

2. Oznaczenie rodzaju spawarki: jednofazowa statyczna przetwornica — transformator — prostownik

3. Odniesienie do norm, ktérych wymagania spetnia spawarka

4. Oznaczenie typu spawania: spawanie metodg TIG
5. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty
6. Napiecie biegu jatowego

7. Zakres parametrow wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia
8, 8a, 8b, 8c. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C
9, 9a, 9b, 9c. Symbol znamionowego pradu spawania: wartosci znamionowego pradu spawania

10, 10a, 10b, 10c. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia
11. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie elektroda otulong
12. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty
13. Napigcie biegu jatowego oraz napiecie zredukowane przez uktad VRD
14. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajaca mu warto$¢ napiecia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia
15, 15a, 15b, 15¢. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C
16, 16a, 16b, 16c. Symbol znamionowego pradu spawania: wartosci znamionowego pradu spawania

17, 17a, 17b, 17c. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia

18. Symbol zasilania energig: zasilanie jednofazowe z czgstotliwoscig znamionowg 50 Hz / 60 Hz

19. Znamionowe napiecie zasilajace

20. Oznaczenie trybu TIG

21a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie TIG
21b. Maksymalny efektywny prad zasilajgcy w trybie TIG

22. Oznaczenie trybu MMA

22a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie MMA
22b. Maksymalny efektywny prad zasilajacy w trybie MMA

23. Stopien ochrony

24. Sposab chtodzenia urzadzenia
25. Nazwa i adres producenta

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nie wolno modyfikowaé, przerabia¢ ani w jakikolwiek inny sposdb zmienia¢ konstrukcji urzadzenia pod grozbg utraty zgodnosci
ze standardami oraz utraty oznakowania CE. Sprzet zostat zaprojektowany w taki sposdb, aby spetni¢ wymogi stawiane podczas
normalnej pracy. Zaleca sie przeprowadzac regularne przeglady, co pozwoli utrzymag sprzet w gotowosci do pracy. Spawarke nalezy
serwisowac wytacznie w uprawnionych do tego serwisach, z wykorzystaniem oryginalnych czesci zamiennych.
Spawarka jest przeznaczona wylgcznie do recznego spawania elektroda otulong metodg MMA oraz elektrodg nietopliwg metoda
TIG HF. Urzadzenie nie jest przeznaczone do rozmrazania rur, tadowania akumulatoréw, rozruchu silnikéw ani do zasilania urzadzen
zewnetrznych, o$wietlenia lub elektronarzedzi.
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Wskazowki bezpiecznego stosowania urzadzenia

Operator spawarki musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi oraz doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi. Nalezy stosowac
sie do wszystkich zalecen bezpieczenstwa podanych w instrukgji. Nalezy chroni¢ oczy oraz twarz przez stosowanie odpowiedniej
odziezy ochronnej i masek spawalniczych. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody i wypadki spowodowane niewtasciwym
uzyciem urzadzenia.

Podczas pracy nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej, w szczegélnosci:

-maske lub przytbice spawalniczg z filtrem o odpowiednim stopniu ochrony,

-rekawice ochronne przeznaczone do spawania,

-0dziez ochronnag, fartuch ochronny oraz obuwie ochronne z podeszwa antyposlizgowa,

-suche rekawice izolujgce i suche obuwie izolujace,

-ochronniki stuchu, jezeli poziom hatasu w miejscu pracy tego wymaga.

W poblizu stanowiska pracy nalezy utrzymywac sprawny sprzet gasniczy.

Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca, implantami zasilanymi elektrycznie, aparatami stuchowymi lub innymi urzadzeniami
wrazliwymi na pole elektromagnetyczne nie powinny zbliza¢ sie do pracujacej spawarki ani do miejsca spawania bez zgody lekarza.
Osoby postronne posiadajace takie urzadzenia musza zachowac bezpieczng odlegtos¢ od stanowiska pracy.

W przypadku pracy w przestrzeniach zamknietych, ciasnych, w zbiorikach, kottach, kabinach, na podestach lub w innych migjscach
0 podwyzszonym ryzyku nalezy zapewni¢ skuteczng wentylacje, statg obserwacje oraz nadzér drugiej osoby.

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczefistwa

W przypadku pracy spawarkg nalezy przestrzega¢ zasad BHP dotyczacych procesu spawania, cigcia i taczenia. W przypadku nie-
przestrzegania tych zasad gtéwne zagrozenia to:

-inhalacja niebezpiecznych substancii,

-promieniowanie optyczne,

-oparzenia,

-pozary i eksplozje,

-porazenie elektryczne,

-oddziatywanie pola elektromagnetycznego,

-uszkodzenie stuchu.

Dlatego zaleca sig:

-nie modyfikowac urzadzenia i pod zadnym pozorem nie otwiera¢ obudowy; naprawy nalezy przeprowadza¢ wytgcznie przez wykwa-
lifikowany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

-nie demontowa¢ oston ochronnych i nie dotyka¢ czesci mogacych znajdowaé sie¢ pod napigciem; nawet w przypadku niewielkich
zakiocen w uktadzie elektrycznym odtgczy¢ spawarke od zasilania i przekazaé jg do autoryzowanego serwisu,

-sprawdzac kable elektryczne przed kazdym uzyciem. W przypadku zauwazenia uszkodzer izolacji kable nalezy wymieni¢ na nowe,
pozbawione wad; nie wolno pracowac spawarka z uszkodzonymi kablami elektrycznymi,

-nie wktada¢ metalowych przedmiotow w otwory wentylacyjne; nie serwisowa¢ samodzielnie urzadzenia; serwis nalezy przeprowa-
dza¢ przez wykwalifikowany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

-podiaczaé urzadzenie wytacznie do jednofazowe; sieci zasilajgcej zgodnej z danymi na tabliczce znamionowej, wyposazonej w
przewdd ochronny,

-dobor zabezpieczen, wtyczki, przekroju przewodu zasilajacego oraz wytgcznika réznicowopradowego powierzy¢ wykwalifikowa-
nemu elektrykowi, zgodnie z danymi z tabliczki znamionowej urzadzenia, w szczegdlnosci wartosciami pradu zasilajgcego, oraz
zgodnie z obowigzujgcymi przepisami krajowymi i lokalnymi,

-w instalacjach, w ktérych wymagane jest zastosowanie wytacznika réznicowopradowego, dobra¢ jego typ zgodnie z obowigzujacymi
przepisami i warunkami instalacji,

-unika¢ podigczania spawarki za pomocg diugich przediuzaczy; jezeli stosowany jest przedtuzacz, jego obcigzalno$¢ musi byé nie
mniejsza niz obcigzalno$¢ przewodu zasilajgcego urzadzenia,

-przed podtgczeniem wtyczki do gniazda upewnic sig, ze wigcznik spawarki znajduje sie w pozycji wytgczonej, a zaciski wyjsciowe
nie sg zwarte,

-odfgcza¢ wtyczke przewodu zasilajgcego od gniazda sieciowego za kazdym razem, gdy spawarka nie jest uzywana,

-nie przeprowadza¢ zadnych czynnosci naprawczych, regulacyjnych ani konserwacyjnych na urzadzeniu podtgczonym do sieci za-
silajgcej,

-nie wymienia¢ elektrody ani nie dotykac elektrody wolframowej gotymi rekami lub mokrymi rekawicami,

-nie chtodzi¢ uchwytu elektrody ani uchwytu spawalniczego w wodzie,

-nie trzymac elektrody, uchwytu elektrody ani uchwytu spawalniczego pod pacha,

-nie owija¢ przewoddw spawalniczych ani przewodu masowego wokét ciata,

-nie dopuszczac do bezposredniego kontaktu ciata ze spawanym materiatem, elektroda, elektroda wolframowa, uchwytem spawalni-
czym, uchwytem elektrody ani zaciskiem masowym podczas pracy urzadzenia,

-przewdd masowy mocowac pewnie do czystej metalowej powierzchni; miejsce potgczenia oczyscic z farby, rdzy, tuszczu i innych
zanieczyszczen,

-nie pracowa¢ w miejscach mokrych, wilgotnych lub na mokrym podtozu; w razie koniecznosci nalezy stosowa¢ suchg mate izola-
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cyjna.

Zagrozenia wynikajace z niewtasciwego zastosowania spawarki

Nie pracowa¢ spawarkg w poblizu materiatéw tatwopalnych. Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac stanowisko, usuwajac z
zagrozonego obszaru wszystkie materiaty palne.

Nie przeprowadza¢ spawania w strefach odttuszczania, czyszczenia i natrysku oraz w poblizu oparéw tatwopalnych.

Nie spawac pojemnikow, zbiornikow, rur ani innych elementéw zawierajgcych lub mogacych zawiera¢ gazy, ciecze, pozostatosci
substancji palnych, wybuchowych lub toksycznych, jezeli nie zostaty wezesniej odpowiednio przygotowane i zabezpieczone.
Zabroniona jest praca podczas deszczu, opadow $niegu oraz w Srodowisku 0 wysokiej wilgotnosci. Urzadzenie nie jest przeznaczone
do pracy w warunkach narazenia na bezposredni kontakt z woda.

Spawarke nalezy ustawi¢ na ptaskim, stabilnym podtozu, w pozycji pionowej. Nie dopuszcza¢ do przechytu urzadzenia. Podczas
pracy nie wolno trzymac urzadzenia za uchwyt ani przenosi¢ go.

Zapewni¢ prawidlowg wentylacje urzadzenia. Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych. Nie przykrywa¢ spawarki tkaning, folig ani
innym materiatem mogacym utrudnia¢ przeptyw powietrza. Nie pozostawia¢ urzadzenia w petnym storicu ani w poblizu Zrédet ciepta.
Podczas spawania usuwa¢ gazy i opary powstajgce w procesie spawania oraz unika¢ ich wdychania. W przypadku spawania stali
nierdzewnej, niklu, stopéw niklu oraz stali ocynkowanej nalezy stosowa¢ dodatkowe $rodki ostroznodci. W razie potrzeby nalezy
stosowac wentylacje miejscowa wyciaggowa lub ochrone drég oddechowych.

W przypadku spawania metoda TIG HF butle z gazem ostonowym nalezy ustawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu oraz
zabezpieczy¢ przed przewrdceniem. Potaczenia przewodu gazowego musza by¢ szczelne.

Po zakoriczeniu spawania nalezy upewnic sig, ze uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrody, elektroda wolframowa oraz zacisk masowy
sg odizolowane od siebie i nie stykaja si¢ ze spawanym elementem ani z zadnym elementem przewodzacym.

Nie stosowac spawarki jako zrédta zasilania dla urzadzen zewnetrznych. Nie stosowa¢ spawarki do rozmrazania rur, fadowania
akumulatoréw ani do rozruchu silnikéw.

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

Podczas procesu spawania topiony jest metal. Nieuwaga operatora moze by¢ przyczyng powaznych poparzen. t.uk spawalniczy jest
bardzo niebezpieczny dla wzroku i skdry, poniewaz generuje intensywne promieniowanie podczerwone i ultrafioletowe.

Nie wolno wpatrywac sie w fuk elektryczny bez odpowiedniej ochrony wzroku. Nalezy usuna¢ wszystkie osoby postronne z miejsca
pracy lub zabezpieczy¢ stanowisko ostonami ochronnymi przed promieniowaniem fuku i odpryskami.

Zawsze stosowa¢ odpowiednie rodki ochrony osobistej, takie jak:

-rekawice spawalnicze,

-maska lub przytbica zakrywajaca cafg twarz,

-0dziez ochronna zakrywajaca ciato,

-fartuch ochronny,

-obuwie ochronne.

Nie dotyka¢ goracych elementdw, spoiny, elektrody, elektrody wolframowej ani materiatu bezposrednio po zakoriczeniu pracy. Przed
przenoszeniem, czyszczeniem lub dalszg obrébka odczekaé do ostygniecia elementdw.

Szczegdlnie zalecane jest:

-nie trzymac rekg spawanych elementéw podczas spawania,

-nie dotykac obszaru spawu bezposrednio po pracy,

-nie spawaé przy zatozonych soczewkach kontaktowych; ciepto i promieniowanie moga spowodowac uszkodzenie oka.

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

-nieposiadajgce odpowiedniego przygotowania do obstugi spawarki,

-z wszczepionym rozrusznikiem serca lub innym urzadzeniem wrazliwym na pole elektromagnetyczne, bez zgody lekarza,
-znajdujace sie pod wptywem alkoholu, $rodkéw odurzajgcych lub lekéw ograniczajgcych zdolnosé koncentracii.

Osoby postronne powinny przebywac poza obszarem zagrozenia. Stanowisko pracy nalezy zabezpieczy¢ w taki sposob, aby osoby
znajdujace sie w poblizu nie byty narazone na promieniowanie fuku, odpryski, hatas, opary ani mozliwo$¢ porazenia elektrycznego.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sie upewnic, ze spawarka nie jest uszkodzona. Nalezy sprawdzi¢ stan kabla zasilajgcego i
przewoddw spawalniczych pod katem uszkodzen. Zabronione jest podejmowanie pracy uszkodzong spawarkg iflub uszkodzony-
mi kablami. Sprawdzi¢ stan ztaczy kabli spawalniczych oraz czystosc i stan zacisku masy.

Uwagal! Uszkodzone kable nalezy wymieni¢ na nowe. Zabroniona jest naprawa kabli. W celu wymiany kabla zasilajacego nalezy
zwrocic sie do punktu serwisowego producenta.

Zasilanie spawarki
Uwaga! Przed podigczeniem wtyczki do gniazdka nalezy sig upewni¢, ze wigcznik spawarki jest w pozycji wytaczony - O, a styki
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przytaczeniowe kabli spawalniczych nie sg zwarte.

Spawarke mozna zasila¢ z sieci elekirycznej o napieciu znamionowym i czestotliwosci podanej w tabeli z danymi technicznymi i
na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Mozliwe jest takze zasilanie za pomocg generatordw pradotworczych, nalezy jednak upewnic sie, ze wydajno$¢ pragdowa gene-
ratora bedzie réwna lub wigksza od wartosci maksymalnego pradu zasilajacego podanego na tabliczce znamionowej spawarki.
W innym przypadku nie bedzie moZliwe osiggnigcie znamionowej wydajnosci spawarki lub w ogéle nie bedzie mozliwa praca.
Uwaga! W przypadku wykorzystania generatora do zasilania spawarki nalezy si¢ upewni¢, ze zostat on uziemiony za pomoca
prawidtowo zamontowanej instalacji.

Gniazdko przytaczeniowe musi by¢ wyposazone w styk i przewdd ochronny, a siec zasilajaca wyposazona w automatyczne urza-
dzenie zabezpieczajgce o pradzie zadziatania 16 A. Zbyt czeste zadziatanie urzgdzenia zabezpieczajgcego moze oznaczaé, ze
sie¢ zasilajgca musi by¢ wyposazona w urzadzenie zabezpieczajgce o wyzszym pradzie zadziatania.

Nalezy unika¢ podtgczania za pomoca dtugich kabli. W przypadku stosowania przedtuzaczy musza one mie¢ wydajnos$¢ co naj-
mniej réwng wydajnosci kabla zasilajgcego spawarki.

Stworzenie odpowiedniej sieci zasilajacej nalezy powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi. Sie¢ zasilajgca powinna zosta¢ opra-
cowana zgodnie ze standardami EN 60204-1 lub standardami obowigzujacymi w danym paristwie.

Instalacja kabli i osprzetu do spawania metoda TIG

Uwagal Przed podtgczeniem kabli spawalniczych nalezy upewni¢ sig, ze wtyczka urzadzenia jest odfgczona od gniazdka sieci
elektryczne;.

Przewody i osprzet do spawania metodg TIG podtaczy¢ w sposob pokazany na ilustracji (I1). Uchwyt TIG (a) podiaczy¢ do
gniazd znajdujacych sie na panelu przednim urzadzenia. Przewdd pradowy podtaczy¢ do zacisku ,-", przewdd sterowania pod-
taczy¢ do gniazda sterowania uchwytu TIG, a przewdd gazowy do przedniego przytgcza gazu ostonowego. Przewod maso-
wy z zaciskiem masowym (b) poditaczy¢ do zacisku ,+". Zacisk masowy zamocowac¢ pewnie do metalowej czesci spawanego
elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczyscic z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére mogg pogorszy¢ przeptyw pradu.
Butle z gazem ostonowym (c) nalezy ustawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu oraz zabezpieczy¢ przed przewrdceniem.
Do butli podtaczy¢ reduktor gazowy. Przewdd gazowy (d) podtaczy¢ do wyjscia reduktora, a nastepnie do wejscia gazu ostono-
wego znajdujgcego sie z tytu urzadzenia.

Po podtaczeniu nalezy upewnic sie, ze wszystkie ztacza zostaty prawidtowo osadzone, potaczenia gazowe sg szczelne, a prze-
wody nie wysung sie samoistnie podczas pracy. Po podtgczeniu uchwytu TIG, przewodu masowego i instalacji gazowej mozna
podtgczy¢ urzadzenie do zasilania.

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych

Uwagal Przed podigczeniem kabli spawalniczych nalezy upewni¢ sie, ze wtyczka kabla zasilajgcego spawarki jest odtaczona od
gniazdka sieci elektrycznej.

Kable spawalnicze do spawania metodg MMA podigczy¢ w sposdb pokazany na ilustracji (I1l). Wtyczke kabla nalezy wetkng¢ w
gniazdo, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewnic sie, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda. Kable spawal-
nicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby. Kabel z zaciskiem sprezynowym (a) do zacisku ,-", a kabel z uchwytem elektrody (b) do
zacisku ,+” lub odwrotnie. W pierwszej metodzie wiekszos¢ ciepta powstajacego w procesie spawania wydziela sie na materiale
spawanym, a nie na elektrodzie. W przypadku podigczenia odwrotnego wiekszo$¢ ciepta powstajacego w procesie spawania
wydziela si¢ na elektrodzie, a nie na spawanym materiale. Przy wyborze metody podtgczenia nalezy kierowac sie wymaganiami
technologicznymi oraz informacjami dotgczonymi do elekirod. Nie kazdy rodzaj elektrody umozliwi spawanie przy odwroconej
biegunowosci. Jezeli w trakcie pracy wystapi zjawisko niestabilnego fuku elektrycznego, rozpryski, a spoina bedzie nieréwna,
nalezy zamieni¢ biegunowo$¢ kabli spawalniczych i rozpocza¢ spawanie od nowa.

Opis elementow panelu sterujacego

Na ilustracji (IV) pokazano elementy panelu sterujacego: pokretto wielofunkeyjne (a), przycisk funkcyjny (b) oraz wyswietlacz (c).
(a) pokretto wielofunkcyjne

Pokretto wielofunkcyjne stuzy do regulacji parametrow pracy urzadzenia. W trybie MMA umozliwia ustawienie pradu spawania
oraz wartosci funkcji ARC FORCE. W trybie TIG umozliwia ustawienie pradu spawania oraz czasu wyptywu gazu po zakoriczeniu
spawania (Post Flow). Krétkie nacisniecie pokretta przetgcza wyboér parametru, a obracanie pokretta zmienia warto$¢ wybranego
parametru. Diuzsze przytrzymanie pokretta wigcza lub wytgcza funkcje VRD.

(b) przycisk funkcyjny

Przycisk funkcyjny stuzy do przetgczania trybu pracy urzadzenia pomiedzy MMAi TIG.

(c) wyswietlacz

Wyswietlacz pokazuje wybrane parametry pracy oraz informacije zwigzane z obstugg urzadzenia. Na wyswietlaczu prezentowane
sg migdzy innymi: tryb pracy, warto$¢ pradu spawania, warto$¢ funkcji ARC FORCE, czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawa-
nia (Post Flow), stan funkcji VRD, sygnalizacja zasilania oraz kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania.

Zasady Pracy
TIG HF - Tryb spawania elektrodg nietopliwg z bezstykowym zajarzeniem tuku wysoka czestotliwoscig. W tym trybie tuk zajarza
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sie bez konieczno$ci dotykania spawanego materiatu elektrodg wolframowa.

MMA - Tryb spawania elektrodg otulong. W tym trybie mozliwe jest reczne spawanie elektrodg otulong pradem statym.

HOT START (goracy start) — Podczas rozpoczynania procesu spawania moga wystapi¢ trudno$ci z zainicjowaniem fuku elektrycz-
nego. Jest to spowodowane tym, ze zaréwno elektroda, jak i miejsce spawania sg zimne. Podczas rozruchu spawarka podaje na
elektrode przez bardzo krétki okres czasu nieco wyzszy prad niz zostat ustawiony. Pozwala to na tatwiejsze zainicjowanie tuku
elektrycznego i czyni sam proces spawania bardziej stabilnym.

ARC FORCE (stabilizacja tuku) — Podczas spawania elektrodg otulong elektroda jest prowadzona recznie, co powoduje, ze dy-
stans pomiedzy korncem elektrody a miejscem spawania nie jest staty. W celu ograniczenia ryzyka przywierania elektrody podczas
spawania spawarka reguluje natezenie pradu w tuku elektrycznym.

ANTI STICK (funkcja przeciwzwarciowa) — Jezeli podczas spawania elektroda przywrze na state, spawarka automatycznie
zmniejszy prad do wartosci pozwalajgcej na oderwanie elektrody od spoiny i kontynuowanie procesu spawania.

VRD (system redukcji napiecia) — System ten odpowiada za redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu
po zakonczeniu spawania.

Kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania — Jezeli kontrolka zaswieci sie, kontynuowanie spawania moze by¢
niemozliwe. Kontrolka moze sygnalizowa¢ przegrzanie, przecigzenie lub inng nieprawidtowo$¢ pracy urzadzenia. W przypadku
przegrzania kontrolka automatycznie zga$nie po ochtodzeniu urzadzenia.

Spawanie metodg TIG HF

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ sig z informacjami podanymi w punktach: ,Instalacja kabli i osprzetu
do spawania metoda TIG”, ,Opis elementéw panelu sterujacego” oraz ,Zasady pracy’”.

Sprawdzi¢, czy uchwyt TIG, przewdd masowy, przewod sterowania uchwytu TIG oraz przewody gazowe zostaly prawidtowo
podtaczone. Upewni¢ sie, ze przewdd pradowy uchwytu TIG jest podiaczony do zacisku ,-", przewdd sterowania do gniazda
sterowania uchwytu TIG, przewdd gazowy uchwytu do przedniego przytacza gazu ostonowego, a przewdd masowy z zaciskiem
masowym do zacisku ,+". Zacisk masowy zamocowa¢ pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nale-
2y oczyscic z oleju, farby i innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

Sprawdzi¢, czy w uchwycie TIG zostata zamocowana wiasciwa elektroda wolframowa oraz czy zostata odpowiednio przygotowa-
na. W razie potrzeby przygotowa¢ odpowiednie spoiwo. Butle z gazem ostonowym ustawi¢ na twardym, rownym i stabilnym pod-
tozu oraz zabezpieczy¢ przed przewr6ceniem. Otworzy¢ zawér butli. Za pomocg reduktora i przeptywomierza ustawi¢ przeptyw
gazu ostonowego odpowiedni do wykonywanej pracy. Upewnic sie, ze potaczenia gazowe sg szczelne.

Upewni¢ sie, ze zacisk masowy oraz elektroda wolframowa sg odizolowane od siebie i nie stykaja sie ze spawanym materiatem.
Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wigcznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycije
wiaczony - I.

Za pomocg przycisku funkcyjnego wybrac tryb pracy TIG. Nastepnie pokrettem wielofunkcyjnym ustawi¢ warto$¢ pradu spawa-
nia odpowiednig do rodzaju elektrody, grubosci spawanego materiatu oraz stosowanej technologii spawania. W razie potrzeby
ustawi¢ takze czas wyplywu gazu po zakonczeniu spawania (Post Flow). Ustawione warto$ci sa pokazywane na wy$wietlaczu.
Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu spawania oraz przeptywu gazu ostonowego w zalezno$ci od $rednicy elektrody
wolframowej i grubosci spawanego materiatu w przypadku spawania stali nierdzewne;.

Grubo$¢ materiatu [mm]: Srednica elektrody [mm] Srednica spoiwa [mm] Prad spawania [A] Przeptyw gazu [/ min]
0,5 1,0 10 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Po ustawieniu parametréw ostoni¢ twarz maska spawalnicza i ustawi¢ uchwyt TIG w pozycji roboczej. Nacisnaé przycisk uchwytu
TIG, aby rozpocza¢ spawanie. W trybie TIG HF zajarzenie tuku nastepuje bezstykowo, bez koniecznosci dotykania elektrodg
wolframowa do spawanego materiatu. Uchwyt prowadzi¢ réwnomiernym ruchem wzdtuz spoiny, utrzymujac wiasciwg dtugo$é
tuku. W razie potrzeby podawa¢ spoiwo odpowiednio do wykonywanej pracy.

W celu zakoriczenia spawania zwolni¢ przycisk uchwytu TIG i odsuna¢ uchwyt od spawanego materiatu. Po zakoriczeniu wyptywu
gazu ostonowego zamkna¢ zawor butli.

Po zakoniczeniu pracy upewnic sig, ze zacisk masowy oraz elektroda wolframowa sg odizolowane od siebie i nie stykajg sie ze
spawanym materiatem. Wytaczy¢ spawarke wigcznikiem, przestawiajac go w pozycje wytaczony — O. Jezeli po zakoriczeniu
pracy nadal bedzie styszalna praca wentylatora, nie odtagcza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego do czasu sa-
moczynnego zakoriczenia chtodzenia urzadzenia. Po zakoficzeniu chtodzenia odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego od gniazdka
sieciowego. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze i przystapi¢ do konserwacji.

Spawanie metodg MMA (elektrodg otulong)
Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze kable spawalnicze zostaty podtaczone do wiasciwych zaciskow, zgod-
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nie z opisem instalacji przewodéw do spawania metodg MMA.

Przewdd z zaciskiem sprezynowym zamocowaé pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy
oczyscic z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

W uchwycie elektrody umiesci¢ elektrode odpowiednig do rodzaju spawanego materiatu. Koniec elektrody pozbawiony otuliny
zamocowac w uchwycie w taki sposdb, aby elektroda nie mogta przemiesci¢ sie podczas pracy.

Zaleca sig dobra¢ $rednice elektrody do grubosci spawanego materiatu. W przypadku materiatéw o grubosci ponizej 4 mm $red-
nica elektrody nie powinna przekracza¢ grubosci materiatu. Przy doborze elektrody nalezy uwzgledni¢ réwniez dane techniczne
spawarki oraz zalecenia producenta elektrody.

Upewnic sie, ze zacisk masowy oraz elektroda sg odizolowane od siebie, nie stykaja sie i elektroda lub jej uchwyt nie stykajg sie
ze spawanym materiatem.

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wiacznik znajdujacy sie na urzadzeniu przestawi¢ w pozycije
wigczony - .

Za pomoca przycisku funkcyjnego wybraé tryb pracy MMA. Nastepnie pokrettem wielofunkcyjnym ustawi¢ prad spawania wiasci-
wy do rodzaju elektrody, rodzaju spawanego materiatu oraz jego grubo$ci. Ustawiona warto$¢ jest pokazywana na wyswietlaczu.
Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]
1,6 20-50
2,0 40 - 60
25 60 - 80
32 80 - 140
4,0 120-180

Jezeli wymagane jest uzycie funkcji VRD, nalezy jg wiaczy¢ zgodnie z opisem funkcji urzadzenia. Swiecenie wskaznika VRD
o0znacza, ze funkcja jest aktywna.

Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania. W celu fatwiejszego zainicjowania fuku elektrycznego prze-
sung¢ elektrode w kierunku punktu, od ktérego zostanie rozpoczete spawanie. Po uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym
materiatem unie$¢ i pochyli¢ lekko elektrode, utrzymujac tuk elektryczny o mozliwie statej dtugosci.

Po zakonczeniu pracy upewnic sie, ze zacisk masowy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie i nie stykaja
sig ze spawanym materiatem. Wytaczy¢ spawarke wigcznikiem, przestawiajgc go w pozycje wytaczony - O.

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg TIG HF

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow i farby. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody,
ustawionego pradu spawania oraz przeptywu gazu ostonowego na materiale odpadowym. Zatozy¢ maske spawalniczg. Ustawi¢
uchwyt TIG nad powierzchnig roboczg w taki sposob, aby elektroda wolframowa nie stykata sie ze spawanym materiatem. W
trybie TIG HF zajarzenie tuku nastepuje bezstykowo. Po zajarzeniu tuku utrzymywaé wiasciwe pochylenie uchwytu. Elektroda
powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni wzgledem plaszczyzny spawania, w sposb przedstawiony na ilustracji (V).
tuk elektryczny topi materiat, tworzac ptynne jeziorko spawalnicze, ktére po oddaleniu tuku krzepnie, tworzac trwate potgczenie.
W przypadku spawania cienkich materiatow, takich jak na przyktad blachy, materiaty mozna taczy¢ bez uzycia spoiwa, jak poka-
zano na ilustracji (V).

W przypadku spawania z uzyciem spoiwa nalezy podawac spoiwo pod katem okoto 30 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania, w
sposab przedstawiony na ilustracji (VI). Spoiwo nalezy podawaé do przedniej czesci jeziorka spawalniczego, utrzymujac wiasciwe
pochylenie uchwytu oraz mozliwie statg diugosc tuku elektrycznego. Na ilustracji (V1): elektroda wolframowa (a), fuk elektryczny
(b), dysza (c), ostona gazowa (d), spawany materiat (), kierunek spawania (f), kierunek podawania spoiwa (g), spoiwo (h), spoina
(i), jeziorko spawalnicze (j).

W celu zakoriczenia spawania zwolni¢ przycisk uchwytu TIG i odsuna¢ uchwyt od spawanego materiatu. Po zakoficzeniu wyptywu
gazu ostonowego zamkna¢ zawor butli.

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg MMA (elektroda otulong)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smardw, olejow i farby. Nalezy wybra¢ elektrode odpowiednig do spawa-
nego materiatu. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody i ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym.
Przytozy¢ elektrode w odlegtosci okoto 2 cm od miejsca spawania, zatozy¢ maske spawalnicza. Nastepnie nalezy zajarzy¢ tuk
elektryczny stosujac metode iskrowa lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac tuk elektryczny, ktérego
dtugos¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody, jak pokazano na ilustracji (VII): elektroda (a), fuk elektryczny (b),
spoina (c), spawany materiat (d), kierunek spawania (e).

Utrzymanie wiasciwej diugosci fuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$¢ jest Scisle powigzana z napieciem i pragdem spawa-
nia. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni mogg niekorzystnie wptynaé na jakos¢ spoiny. Elektroda powinna by¢ pochylona
pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku ktadzenia spoiny. Zwigkszanie kata moze powodo-
wac uptyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowag niestabilnos¢ tuku, co w efekcie spowoduije rozpryski i ostabi spoing (VIII).

INSTRUKCJA ORYGINATLNA



PL

Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg dtugo$¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu
spawania nalezy stopniowo obnizac zacisk elektrody tak, aby dtugo$¢ tuku zostata na tym samym poziomie.

Kiedy dtugosc elektrody zmniejszy sie do okoto 5 cm nalezy przerwa¢ spawanie i wymienic elektrode na nowa. Aby przerwac spa-
wanie nalezy po prostu wycofac elektrode z punktu spawania. Zaleca sig zeby elektrode odrywac stopniowo unoszac jg wzdtuz
spoiny pokrytej zuzlem (IX). Pozwoli to unikna¢ rozpryskéw i poréw na spawanych materiatach.

Nalezy zachowa¢ ostroznos$¢, spawany metal i elektroda sg gorgce. Powloke zuzlowg nalezy usung¢ dopiero po ostygnieciu
spoiny, przez niezbyt mocne ostukanie jej mtotkiem spawalniczym. Ponowne spawanie mozna rozpocza¢ z miejsca zakoficzenia
poprzedniego, po upewnieniu si¢, ze zostata usunieta warstwa zuzlu.

Zalecane jest umiesci¢ spawarke w dobrze wentylowanym, zacienionym miejscu, z dala od wszelkich przeszkdd, ktdre mogg
zakidci¢ przebieg powietrza przez uktad wentylacyjny spawarki. Niemozno$¢ wentylacji spowoduje przegrzanie podzespotdw
spawarki i w nastepstwie ich nieodwracalne uszkodzenie. Podczas pracy, nie pozostawia¢ urzgdzenia na storicu oraz nie nakry-
wac kocem lub innym materiatem, ktéry moze zaburzy¢ obieg powietrza.

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

Niezaleznie od trybu pracy spawarka nie moze pracowac¢ z maksymalnym pradem w trybie ciggtym. Tabliczka znamionowa podaje
warto$ci pradu oraz wyrazong procentowo cze$¢ okresu 10 minut, przez jaki spawarka moze bezpiecznie pracowa¢. Pozostata
cze$¢ okresu 10 minut nalezy przeznaczy¢ na chtodzenie uktadow spawarki. Nieprzestrzeganie cyklu pracy spowoduje zadziata-
nie uktadu zabezpieczajgcego przed przegrzaniem. Zaswieci sie wtedy kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania,
a spawanie bedzie niemozliwe do czasu ochtodzenia uktadéw spawarki. Czeste przecigzanie spawarki moze doprowadzi¢ do jej
szybszego zuzycia lub nawet uszkodzenia.

Rozwigzywanie probleméw podczas spawania

W przypadku wystapienia nieprawidtowo$ci podczas pracy nalezy przerwac spawanie i sprawdzi¢ mozliwe przyczyny problemu.
Naprawy oraz czynnosci serwisowe wewnatrz urzadzenia moga by¢ wykonywane wytacznie przez uprawniony serwis.

- EH - kod oznacza zadziatanie zabezpieczenia przed przegrzaniem. Nalezy przerwac spawanie i odczekac okoto 5-10 minut, az
urzadzenie automatycznie powrdci do gotowosci do pracy.

- EU - kod oznacza zbyt wysokie lub zbyt niskie napigcie zasilajace. Nalezy sprawdzi¢, czy napigcie zasilania spefnia wymagania
urzadzenia.

- E0 - kod oznacza nieprawidtowo$¢ komunikacji wewnetrznej urzadzenia. Nalezy sprawdzic¢ stan potaczen elektrycznych urza-
dzenia. Jezeli problem nie ustepuje, nalezy przerwac uzytkowanie i przekaza¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu.

- Czarne przebarwienia spoiny podczas spawania metoda TIG — sprawdzi¢, czy zawér butli z gazem ostonowym jest otwarty, a
ci$nienie gazu jest wystarczajace. Sprawdzic, czy przeptyw gazu ostonowego zostat ustawiony prawidtowo, czy uchwyt TIG nie
jest zablokowany, czy pofaczenia gazowe sg szczelne oraz czy w miejscu pracy nie wystepujg silne podmuchy powietrza.

- Trudne zajarzanie tuku lub czeste gasniecie fuku — sprawdzi¢ stan i jakos¢ elektrody. W przypadku spawania metodg MMA
sprawdzi¢ rowniez, czy elektroda nie jest zawilgocona. Sprawdzi¢ takze poprawno$¢ wszystkich potaczen elektrycznych i spawal-
niczych oraz kontakt zacisku masowego ze spawanym materiatem.

- Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci — odchylenia napiecia zasilajacego od warto$ci znamionowej moga powodowag,
ze prad wyjsciowy nie bedzie zgodny z ustawiong wartoscig. Jezeli napiecie zasilajgce jest zbyt niskie, maksymalny prad spawa-
nia moze by¢ nizszy od wartosci znamionowej. Przyczyng moze by¢ réwniez zastosowanie zbyt dtugich przewodow.

- Niestabilny prad podczas pracy — przyczyng moga by¢ zmiany napigcia w sieci zasilajacej. Jezeli problem nie ustepuje, nalezy
przerwa¢ uzytkowanie urzgdzenia i przekaza¢ je do autoryzowanego serwisu.

- Nadmierne rozpryski podczas spawania metodg MMA - sprawdzi¢, czy ustawiony prad spawania nie jest zbyt wysoki w sto-
sunku do $rednicy elektrody. Sprawdzi¢ réwniez, czy biegunowos¢ kabli spawalniczych zostata dobrana prawidtowo do rodzaju
elektrody.

Jezeli po wykonaniu powyzszych czynnosci problem nadal wystepuje, nalezy przerwa¢ uzytkowanie urzadzenia i przekazac je
do autoryzowanego serwisu.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA | POWIAZANE ZJAWISKA

Spawarka jest klasy A (wg EN IEC 60974-10), co oznacza, ze nie jest przewidziana do uzytkowania w lokalizacjach mieszkal-
nych, gdzie energia elektryczna jest dostarczana przez system publicznej sieci niskiego napigcia. Moga tam wystapic trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych. Podczas spawania
sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzi¢ w interakcje ze spawarka. Luk elektryczny wytwarzany
podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktére wptywa na dziatajace systemy elektryczne i instalacje. W zwigzku
z tym operator spawarki musi zachowac $rodki ostroznosci w miejscach, gdzie takie promieniowanie moze stanowi¢ zagrozenie
dla ludzi lub urzadzen, np. w poblizu szpitali, laboratoriéw, sprzetu medycznego, sprzetu RTV i komputerowego. Nie jest mozliwe
doktadne okreslenie i zmierzenie rodzaju oraz sity oddziatywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez spawarke na
inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczania tego zjawiska. W miej-
scach, gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystgpienia zagrozenia, nalezy przedsiewzia¢ szczegdlne Srodki ostroznosci oraz w mia-
re mozliwosci stosowac ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie najkrétsze, prowadzone blisko siebie i
utozone przy podiozu. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane zastosowaniem spawarki w migjscach
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wymienionych powyzej lub wskutek nieprawidtowego wykorzystania urzgdzenia.
OSTRZEZENIE: Ten sprzet nie jest zgodny z IEC 61000-3-12. Jezeli jest on podtgczony do systemu publicznej sieci niskiego
napiecia, to na instalatorze lub uzytkowniku sprzetu spoczywa odpowiedzialno$¢ zapewnienia, przez konsultacje z operatorem

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

UWAGA! Przed przystagpieniem do regulacji, obstugi technicznej lub konserwacji wyciagna¢ wtyczke urzadzenia z gniazdka sieci
elektrycznej.

Po zakonczonej pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia poprzez ogledziny zewnetrzne i ocene: obudowy, przewodu
zasilajgcego z wtyczka, dziatania wigcznika, droznosci szczelin wentylacyjnych, stanu przewodu masowego, uchwytu TIG,
uchwytu elektrody oraz stanu ztgczy przewodow.

W okresie gwarancji uzytkownik nie moze demontowac urzgdzenia ani wymienia¢ zadnych podzespotéw lub czesci sktadowych,
gdyz powoduije to utrate praw gwarancyjnych. Wszelkie nieprawidtowosci zaobserwowane przy przegladzie lub w czasie pracy sq
sygnatem do przeprowadzenia naprawy w punkcie serwisowym.

Po zakonczeniu pracy obudowe, szczeliny wentylacyjne, przetaczniki oraz ostony nalezy oczysci¢ np. strumieniem powietrza o
ci$nieniu nie wiekszym niz 0,3 MPa, pedzlem lub suchg tkaning, bez uzycia srodkéw chemicznych i ptyndw czyszczacych. Uchwyt
TIG, uchwyt elektrody oraz przewody oczysci¢ suchg, czystg tkanina.

Nalezy regularnie kontrolowaé stan przewodu uchwytu TIG, przewodu uchwytu elektrody, przewodu masowego oraz ztgczy
przewoddw. W przypadku stwierdzenia uszkodzen, nadmiernego zuzycia lub nieprawidiowego dziatania nalezy przerwaé
uzytkowanie urzadzenia i skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem.

Zabronione jest stosowanie kabli i czesci innych niz oryginalne czesci zamienne.

Wykaz cze$ci zamiennych wraz z wystepowaniem surowcow krytycznych mozna znalez¢ na stronie internetowej toya24.pl w
karcie produktu.
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DEVICE CHARACTERISTICS

EN

inverter welder is a portable power source designed for manual MMA and HF TIG welding using direct current (DC). The device
utilizes inverter technology , resulting in a compact design, low weight, and stable operating parameters. In TIG mode, the arc is
contactlessly ignited using high frequency (HF). The welder is designed for welding electrodes with diameters of 1.6 /2.0 /2.5/

3.2/4.0 mm in MMA mode. The device is not intended for welding aluminum and aluminum alloys.

Correct, reliable and safe operation of the product depends on proper use, therefore:

Before using the product, please read the entire manual and keep it.

The supplier is not liable for any damage resulting from failure to comply with the safety regulations and recommendations of this

manual.

EQUIPMENT

The welding machine is shipped fully assembled, and other than connecting the grounding torch and TIG torch, no assembly is

required. The welding machine comes with a grounding torch, a TIG torch, and a tungsten electrode for the TIG torch.

TECHNICAL DATA

Parameter Unit of measurement Value
Catalog number YT-81420
Libra [kg] 48
Supply voltage [V~ 230
Nominal frequency [Hz] 50/60
Min. TIG HF welding current [Adc] 10
Max. TIG HF welding current [Adc] 210
Load voltage at min/max TIG HF welding current V] 10.4/18.4
Duty cycle X for TIG HF [%] 25/60/100
Rated welding current 12 for TIG HF at X =25/60/ 100% [A] 210/170/150
Max. rated supply current [1max for TIG HF [A] 31
Max. effective supply current [1eff for TIG HF [A] 155
Min. MMA welding current [Adc] 40
Max. MMA welding current [Adc] 180
Load voltage at min/max MMA welding current \Y| 2161272
Electrode diameter [mm] 16~4.0
MMA Duty Cycle X [%] 16/60/100
Rated welding current 12 for MMA at X = 16 /60 / 100% [A] 180/140/120
Max. rated supply current [1max for MMA [A] 39.5
Max. effective supply current I1eff for MMA [A] 15.8
Degree of protection P21
Insulation class AND
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EXPLANATION OF SYMBOLS
Nameplate
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9%b 9c
10 10a 10b 10c
12 L
y 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 1 22 22a 22b
23 24
25

1. Manufacturer’s trademark, catalogue number, product name, serial number and symbol of compliance with EU New Approach
directives.

2. Designation of the welding machine type: single-phase static converter — transformer — rectifier

3. Reference to standards whose requirements the welding machine meets

4. Welding type designation: TIG welding

5. Welding current symbol designation: direct current

6. No-load voltage

7. Output parameter range: minimum welding current and corresponding load voltage value — maximum welding current and
corresponding load voltage value

8, 8a, 8b, 8c. Duty cycle symbol: percentage values of the duty cycle at an ambient temperature of 40 degrees Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Symbol of rated welding current: values of rated welding current

10, 10a, 10b, 10c. Conventional load voltage symbol: conventional load voltage values

11. Welding type designation: manual coated electrode welding

12. Welding current symbol designation: direct current

13. No-load voltage and voltage reduced by the VRD system

14. Output parameter range: minimum welding current and corresponding load voltage value — maximum welding current and
corresponding load voltage value

15, 15a, 15b, 15c¢. Duty cycle symbol: percentage values of the duty cycle at an ambient temperature of 40 degrees Celsius
16, 16a, 16b, 16¢. Symbol of rated welding current: values of rated welding current

17, 17a, 17b, 17c. Symbol of conventional load voltage: conventional load voltage values

18. Power supply symbol: single-phase power supply with a rated frequency of 50 Hz / 60 Hz

19. Rated supply voltage

20. TIG mode designation

21a. Maximum rated supply current in TIG mode

21b. Maximum effective supply current in TIG mode

22. MMA mode designation

22a. Maximum rated supply current in MMA mode

22b. Maximum effective power supply current in MMA mode

23. Degree of protection

24. Device cooling method

25. Name and address of the manufacturer

GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS

Do not modify, alter, or otherwise alter the device’s design under penalty of loss of compliance with standards and the loss of the
CE marking. The equipment is designed to meet the requirements of normal operation. Regular inspections are recommended to
maintain the equipment in good working order. The welding machine should only be serviced at authorized service centers, using
original spare parts.

This welder is designed for manual MMA and TIG HF welding only. It is not intended for thawing pipes, charging batteries, starting
engines, or powering external devices, lighting, or power tools.

ORIGINAL INSTRUCTION.S
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Tips for safe use of the device

The welding machine operator must be trained in its operation and thoroughly familiar with the operating instructions. All safety
instructions in the manual must be followed. Eyes and face protection must be worn by wearing appropriate protective clothing and
welding masks. The manufacturer is not responsible for any damage or accidents caused by improper use of the device.
Appropriate personal protective equipment should be used while working, in particular:

- a welding mask or helmet with a filter with an appropriate level of protection,

- protective gloves intended for welding,

- protective clothing, protective apron and safety footwear with non-slip soles,

-dry insulating gloves and dry insulating footwear,

-hearing protectors if the noise level at work requires it.

Fire extinguishing equipment must be kept in good working order near the workplace.

People with pacemakers, electrically powered implants, hearing aids, or other electromagnetically sensitive devices should not ap-
proach an operating welding machine or the welding area without medical consent. Bystanders with such devices must maintain a
safe distance from the work area.

When working in confined or cramped spaces, tanks, boilers, cabins, on platforms or other high-risk areas, effective ventilation, con-
stant observation and supervision by a second person must be ensured.

Electrical Hazards and Safety Rules

When working with a welding machine, follow occupational health and safety regulations regarding welding, cutting, and joining
processes. Failure to follow these regulations may result in the following main hazards:

-inhalation of hazardous substances,

-optical radiation,

-burns,

-fires and explosions,

-electric shock,

-impact of the electromagnetic field,

-hearing damage.

Therefore, it is recommended to:

-do not modify the device and do not open the casing under any circumstances; repairs should only be carried out by qualified
personnel at service centers authorized by the manufacturer,

-do not remove protective covers and do not touch parts that may be live; even in the event of minor disturbances in the electrical
system, disconnect the welding machine from the power supply and take it to an authorized service center,

- Inspect electrical cables before each use. If insulation damage is observed, replace the cables with new, defect-free ones. Do
not operate the welder with damaged electrical cables.

- do not insert metal objects into the ventilation openings; do not service the device yourself; service should be carried out by
qualified personnel at service centers authorized by the manufacturer,

-connect the device only to a single-phase power supply network in accordance with the data on the rating plate, equipped with
a protective conductor,

- the selection of protection devices, plug, cross-section of the power cable and differential circuit breaker should be entrusted
to a qualified electrician, in accordance with the data on the device’s rating plate, in particular the supply current values, and in
accordance with applicable national and local regulations,

- in installations where the use of a differential circuit breaker is required, select its type in accordance with applicable regulations
and installation conditions,

- avoid connecting the welding machine using long extension cords; if an extension cord is used, its load capacity must be no less
than the load capacity of the power cord of the device,

- before connecting the plug to the socket, make sure that the welding machine switch is in the off position and the output terminals
are not short-circuited,

- disconnect the power cord plug from the mains socket every time the welding machine is not in use,

-do not perform any repair, adjustment or maintenance activities on the device connected to the power supply,

-do not replace the electrode or touch the tungsten electrode with bare hands or wet gloves,

-do not cool the electrode holder or welding torch in water,

-do not hold the electrode, electrode holder or welding torch under your arm,

-do not wrap welding cables or the ground cable around your body,

-do not allow direct body contact with the material being welded, electrode, tungsten electrode, welding torch, electrode holder or
ground clamp during operation of the device,

- attach the ground cable securely to a clean metal surface; clean the connection point of paint, rust, grease and other contam-
inants,

-do not work in wet, damp places or on wet surfaces; if necessary, use a dry insulating mat.

Dangers resulting from improper use of the welding machine
Do not operate a welding machine near flammable materials. Before starting work, prepare the work area by removing all flam-
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mable materials from the area.

Do not weld in degreasing, cleaning and spraying areas or near flammable vapors.

Do not weld containers, tanks, pipes or other components that contain or may contain gases, liquids, residues of flammable,
explosive or toxic substances unless they have been properly prepared and protected.

Operation in rain, snow, or high humidity is prohibited. The device is not designed for operation in conditions where it may come
into direct contact with water.

The welder should be placed on a flat, stable surface, in a vertical position. Do not allow the device to tilt. Do not hold the device
by the handle or carry it while in operation.

Ensure proper ventilation of the device. Do not block the ventilation openings. Do not cover the welder with fabric, foil, or any other
material that may impede airflow. Do not leave the device in direct sunlight or near heat sources.

When welding, remove gases and fumes generated by the welding process and avoid inhaling them. Additional safety precau-
tions should be taken when welding stainless steel, nickel, nickel alloys, and galvanized steel. Use local exhaust ventilation or
respiratory protection if necessary.

When welding with TIG HF, the shielding gas cylinder must be placed on a hard, level, and stable surface and secured against
tipping. Gas line connections must be tight.

After welding, make sure that the welding torch, electrode holder, tungsten electrode and ground clamp are insulated from each
other and do not touch the workpiece or any conductive element.

Do not use the welder as a power source for external devices. Do not use the welder for thawing pipes, charging batteries, or
starting engines.

Prevention of burns and eye damage

During the welding process, metal is melted. Operator inattention can result in serious burns. The welding arc is very dangerous
to eyes and skin because it generates intense infrared and ultraviolet radiation.

Do not stare at an electric arc without proper eye protection. Remove all bystanders from the work area or protect the work area
with protective shields to protect against arc radiation and spatter.

Always use appropriate personal protective equipment, such as:

-welding gloves,

- amask or visor covering the entire face,

- protective clothing covering the body,

-protective apron,

-safety footwear.

Do not touch hot components, weld seam, electrode, tungsten electrode, or material immediately after work. Allow components to
cool before moving, cleaning, or further processing.

Itis especially recommended to:

-do not hold the welded elements with your hand during welding,

-do not touch the weld area immediately after work,

-do not weld with contact lenses in; heat and radiation may cause eye damage.

Limitations and restrictions when working with a welding machine

The device may not be used by persons:

-not having adequate preparation to operate a welding machine,

-with an implanted pacemaker or other device sensitive to electromagnetic fields, without the doctor’s consent,

-being under the influence of alcohol, narcotics or drugs that reduce the ability to concentrate.

Bystanders should stay out of the danger zone. The work area should be secured so that nearby persons are not exposed to arc
radiation, spatter, noise, fumes, or the possibility of electric shock.

OPERATION OF THE DEVICE

Preparing for work

Before starting work, make sure the welding machine is not damaged. Inspect the power cable and welding cables for damage.
Do not attempt to operate a damaged welding machine and/or cables. Check the condition of the welding cable connections and
the cleanliness and condition of the grounding clamp.

Note: Damaged cables must be replaced with new ones. Repairs to cables are prohibited. To replace the power cable, contact
the manufacturer’s service center.

Welding machine power supply
Note! Before connecting the plug to the socket, make sure that the welding machine switch is in the off position — O, and the
welding cable connection contacts are not shorted.

The welding machine can be powered from an electrical network with the rated voltage and frequency specified in the technical
data table and on the device’s nameplate.
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Power can also be supplied by generators, but ensure that the generator’s current capacity is equal to or greater than the maxi-
mum supply current specified on the welder’s nameplate. Otherwise, the welder’s rated capacity will not be achieved, or operation
will be impossible. Note: If a generator is used to power the welder, ensure it is properly grounded.

The connection socket must be equipped with a contact and a protective conductor, and the supply network must be equipped
with an automatic protective device with a tripping current of 16 A. Too frequent tripping of the protective device may mean that
the supply network must be equipped with a protective device with a higher tripping current.

Avoid connecting using long cables. If extension cords are used, they must have a capacity at least equal to that of the welding
machine’s power cable.

A qualified electrician should be responsible for establishing a suitable power supply network. The power supply network should
be designed in accordance with EN 60204-1 standards or applicable national standards.

Installing cables and accessories for TIG welding

Note: Before connecting the welding cables, make sure the device plug is disconnected from the electrical outlet.

Connect the TIG welding cables and accessories as shown in illustration (Il). Connect the TIG torch (a) to the sockets located on the
front panel of the machine. Connect the power cable to the ,-” terminal, the control cable to the TIG torch control socket, and the gas
hose to the front shielding gas connector. Connect the ground cable with ground clamp (b) to the ,+” terminal. Securely attach the
ground clamp to a metal part of the workpiece. Clean the contact area of oil, paint, or other contaminants that can reduce current flow.
Place the shielding gas cylinder (c) on a hard, level, and stable surface and secure it against tipping. Connect a gas regulator to
the cylinder. Connect the gas hose (d) to the regulator outlet and then to the shielding gas inlet located on the rear of the machine.
After connecting, ensure that all connectors are properly seated, gas connections are tight, and that the cables will not sponta-
neously unscrew during operation. After connecting the TIG torch, ground cable, and gas system, you can connect the device to
the power supply.

Installation of welding cables for MMA welding using coated electrodes

Note: Before connecting the welding cables, make sure the welding machine’s power cable plug is disconnected from the elec-
trical outlet.

Connect the welding cables for MMA welding as shown in illustration (IIl). Insert the cable plug into the socket and then turn it
clockwise as far as it will go. Make sure the plug does not spontaneously pull out of the socket. There are two ways to connect the
welding cables: the cable with the spring clamp (a) to the ,-” terminal, and the cable with the electrode holder (b) to the ,+” terminal,
or vice versa. With the first method, most of the heat generated during the welding process is generated on the workpiece, not the
electrode. With the reverse connection, most of the heat generated during the welding process is generated on the electrode, not
the workpiece. When choosing a connection method, consider the technological requirements and the information supplied with
the electrodes. Not every type of electrode allows for welding with reverse polarity. If an unstable arc, spatter, or an uneven weld
occurs during operation, reverse the polarity of the welding cables and restart the welding.

Description of the control panel elements

The illustration (IV) shows the elements of the control panel: multifunction knob (a), function button (b) and display (c).

(a) multifunction knob

The multifunction knob is used to adjust the device’s operating parameters. In MMA mode, it allows you to set the welding current
and the ARC FORCE function value. In TIG mode, it allows you to set the welding current and the gas flow time after welding (Post
Flow ). A short press of the knob toggles the parameter selection, while turning the knob changes the selected parameter value.
Holding the knob down turns the VRD function on or off.

(b) function button

The function button is used to switch the device’s operating mode between MMA and TIG.

(c) display

The display shows selected operating parameters and information related to the device’s operation. It includes: operating mode,
welding current, ARC FORCE function, gas flow time after welding (Post Flow ), VRD function status, power supply indicator, and
a fault/overload/overheating indicator light.

Work Rules
TIG HF - A non-consumable electrode welding mode with non-contact high-frequency arc ignition. In this mode, the arc is ignited
without the need to touch the workpiece with the tungsten electrode.

MMA - Coated Electrode Welding Mode. This mode allows for manual welding with a coated electrode using direct current.

HOT START - When starting a weld, it can be difficult to initiate the arc. This is because both the electrode and the weld area are
cold. During start-up, the welder applies a slightly higher current than the set current to the electrode for a very short period. This
allows for easier arc initiation and makes the welding process more stable.

ARC FORCE (arc stabilization) - In coated electrode welding, the electrode is guided manually, which causes the distance
between the electrode tip and the weld point to be variable. To reduce the risk of electrode sticking during welding, the welder
regulates the arc current.

ANTI STICK (short-circuit protection function) - If the electrode becomes stuck during welding, the welding machine will automat-
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ically reduce the current to a value that allows the electrode to be detached from the weld and the welding process to continue.
VRD (Voltage Reduction System) — This system is responsible for reducing the voltage on the coated electrode to a safe level
after welding is completed.

Fault/Overload/Overheat Indicator Light — If this indicator light illuminates, welding may not be possible. This indicator light may
indicate overheating, overloading, or other malfunctions. In the event of overheating, the indicator light will automatically turn off
once the unit cools down.

TIG HF welding

ATTENTION! Before starting work, read the information provided in the sections: ,Installation of cables and accessories for TIG
welding”, ,Description of control panel elements” and ,Operating principles”.

Check that the TIG torch, workpiece cable, TIG torch control cable, and gas hoses are properly connected. Make sure the TIG
torch power cable is connected to the ,-” terminal, the control cable to the TIG torch control socket, the torch gas hose to the
front shielding gas connector, and the workpiece cable with workpiece clamp to the ,+" terminal. Securely attach the workpiece
clamp to a metal part of the workpiece. Clean the contact area of oil, paint, and other contaminants that could impair current flow.
Check that the correct tungsten electrode is installed in the TIG torch and that it has been properly prepared. If necessary, prepare
the appropriate filler metal. Place the shielding gas cylinder on a hard, level, and stable surface and secure it against tipping.
Open the cylinder valve. Use the regulator and flow meter to adjust the shielding gas flow appropriate for the job being performed.
Ensure that the gas connections are tight.

Make sure that the ground clamp and tungsten electrode are insulated from each other and do not touch the material being
welded.

Plug the power cord into a wall outlet. Turn the switch on the back of the device to the on position (1).

Use the function button to select the TIG operating mode. Then, use the multifunction knob to set the welding current appropriate
for the electrode type, material thickness, and welding procedure. If necessary, also set the gas flow time after welding (Post Flow
). The set values are shown on the display. Typical welding current and shielding gas flow values for stainless steel welding are
shown below, depending on the tungsten electrode diameter and material thickness.

Material thickness [mm]: Electrode diameter [mm] Binder diameter [mm] Welding current [A] Gas flow [I/min]
0.5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 225 120 - 150 10-12

After setting the parameters, shield your face with the welding mask and position the TIG torch in the working position. Press
the TIG torch button to begin welding. In TIG HF mode, the arc is ignited without contact, without the need to touch the tungsten
electrode to the workpiece. Move the torch evenly along the weld, maintaining the correct arc length. If necessary, feed filler metal
as needed for the job.

To end welding, release the TIG torch trigger and move the torch away from the workpiece. Once the shielding gas flow stops,
close the cylinder valve.

After finishing work, ensure that the ground clamp and tungsten electrode are insulated from each other and are not in contact
with the workpiece. Turn off the welding machine by setting the switch to the off position (O). If the fan continues to run after work,
do not disconnect the power cable plug from the power outlet until the machine has automatically cooled down. After cooling,
disconnect the power cable plug from the power outlet. You can disconnect the welding cables and begin maintenance.

MMA welding (covered electrode)
Note: Before starting work, ensure that the welding cables are connected to the correct terminals as described in the MMA welding
cable installation instructions.

Securely attach the spring-clamped wire to the metal part of the workpiece being welded. The contact area should be free of ail,
paint, or other contaminants that may impair current flow.

Place an electrode appropriate for the type of material being welded into the electrode holder. Secure the uncoated end of the
electrode in the holder so that the electrode cannot move during operation.

It is recommended to match the electrode diameter to the thickness of the material being welded. For materials less than 4 mm
thick, the electrode diameter should not exceed the material thickness. When selecting an electrode, consider the welding ma-
chine’s technical specifications and the electrode manufacturer’s recommendations.

Make sure that the ground clamp and electrode are insulated from each other, not touching each other, and that the electrode or
its holder is not in contact with the material being welded.

Connect the power cord plug to a power outlet. Turn the switch on the device to the on position - |.

Use the function button to select the MMA operating mode. Then, use the multifunction knob to set the welding current appropriate
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for the electrode type, material being welded, and its thickness. The set value is shown on the display.
Typical welding current values depending on the electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

If VRD functionality is required, it must be enabled according to the device’s feature description. The VRD indicator will illuminate
to indicate that the functionality is active.

Cover your face with a welding mask and begin welding. To more easily initiate the arc, move the electrode toward the starting
point. Once the electrode is in contact with the workpiece, raise and ilt the electrode slightly, maintaining the arc as constant as
possible.

After finishing work, make sure the ground clamp and the electrode remaining in the holder are isolated from each other and not
in contact with the workpiece. Tumn off the welding machine by moving the switch to the off position (O).

Tips for TIG HF welding

Weld surfaces should be free of rust, grease, oil, and paint. It is recommended to pre-test the electrode, welding current setting,
and shielding gas flow on scrap material. Put on a welding mask. Position the TIG torch over the work surface so that the tung-
sten electrode does not touch the workpiece. In TIG HF mode, the arc is struck without contact. Once the arc is struck, maintain
the proper torch tilt. The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees to the welding plane, as shown in illustration
(V). The electric arc melts the material, creating a liquid weld pool, which solidifies upon arc withdrawal, creating a permanent
joint. When welding thin materials, such as sheet metal, the materials can be joined without the use of filler metal, as shown in
illustration (V).

When welding with filler metal, the filler metal should be fed at an angle of approximately 30 degrees to the welding plane, as
shown in illustration (V). The filler metal should be fed to the front of the weld pool, maintaining the correct torch tilt and the arc
length as constant as possible. In illustration (V1): tungsten electrode (a), electric arc (b), nozzle (c), gas shield (d), workpiece (e),
welding direction (f), filler metal feed direction (g), filler metal (h), weld (i), weld pool (j).

To end welding, release the TIG torch trigger and move the torch away from the workpiece. Once the shielding gas flow stops,
close the cylinder valve.

Tips for MMA welding (covered electrode)

Welded surfaces should be free of rust, grease, oil, and paint. Select an electrode suitable for the material being welded. It is
recommended to pre-test the electrode and welding current setting on scrap material.

Place the electrode approximately 2 cm from the welding point and put on a welding mask. Then, strike the arc using the spark
or contact method. The arc will be visible through the welding mask window. Its length should be no longer than 1-1.5 times the
electrode diameter, as shown in illustration (VI1): electrode (a), arc (b), weld (c), workpiece (d), welding direction (e).

Maintaining the correct arc length is crucial. The length is closely related to the welding voltage and current. Contamination of the
welded surfaces can adversely affect weld quality. The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees to the weld plane,
in the direction of the weld. Increasing the angle can cause slag leakage. Decreasing the angle can cause arc instability, which
will result in spatter and weaken the weld (VIII).

It's important to maintain a constant arc length throughout the welding process. Because the electrode melts during the welding
process, gradually lower the electrode clamp to maintain the same arc length.

When the electrode length is reduced to approximately 5 cm, stop welding and replace the electrode with a new one. To stop
welding, simply withdraw the electrode from the weld point. It is recommended to gradually remove the electrode by lifting it along
the slag-covered weld (IX). This will prevent spatter and pores on the welded materials.

Be careful; the weld metal and electrode are hot. Remove the slag layer only after the weld has cooled, by tapping it gently with a
welding hammer. Re-welding can begin where the previous weld ended, after ensuring the slag layer has been removed.

Itis recommended to place the welder in a well-ventilated, shaded area, away from any obstacles that may impede airflow through
the welder’s ventilation system. Failure to do so will cause the welder's components to overheat, resulting in irreversible damage.
While operating, do not leave the device exposed to direct sunlight and do not cover it with a blanket or other material that may
impede airflow.

Temperature/overload protection

Regardless of the operating mode, the welder cannot operate at maximum current continuously. The rating plate provides the
current rating and the percentage of the 10-minute period during which the welder can safely operate. The remaining 10 minutes
should be used to cool the welder’s circuits. Failure to maintain the duty cycle will result in the overheating protection system being
activated. The fault/overload/overheating indicator light will illuminate, and welding will be impossible until the welder’s circuits
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have cooled down. Frequent overloading of the welder can lead to premature wear or even damage.

Solving welding problems

If any irregularities occur during operation, discontinue welding and investigate the possible causes of the problem. Repairs and
internal service work on the device should only be performed by an authorized service center.

- EH - This code indicates that the overheating protection has been activated. Stop welding and wait approximately 5-10 minutes
for the device to automatically return to operating condition.

- EU - This code indicates that the supply voltage is too high or too low. Check that the supply voltage meets the device’s re-
quirements.

- E0 - This code indicates a device internal communication error. Check the device’s electrical connections. If the problem per-
sists, discontinue use and take the device to an authorized service center.

- Black discoloration of the weld during TIG welding — check that the shielding gas cylinder valve is open and the gas pressure is
sufficient. Check that the shielding gas flow is set correctly, that the TIG torch is not blocked, that gas connections are tight, and
that there are no strong drafts in the work area.

- Difficult arc ignition or frequent arc extinguishing — check the condition and quality of the electrode. If welding using the MMA
method, also check for moisture in the electrode. Also check the integrity of all electrical and welding connections, as well as the
contact between the ground clamp and the workpiece.

- Welding current does not reach the set value — deviations in the supply voltage from the rated value can cause the output current
to not match the set value. If the supply voltage is too low, the maximum welding current may be lower than the rated value. This
can also be caused by using cables that are too long.

- Unstable current during operation — this may be caused by voltage fluctuations in the mains. If the problem persists, discontinue
use of the device and take it to an authorized service center.

- Excessive spatter during MMA welding — check that the welding current is not set too high for the electrode diameter. Also check
that the polarity of the welding cables is correctly selected for the electrode type.

If the problem persists after performing the above steps, discontinue use of the device and take it to an authorized service center.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELATED PHENOMENA

The welding machine is Class A (according to EN IEC 60974-10), meaning it is not intended for use in residential locations where
electricity is supplied by the public low-voltage power supply system. Electromagnetic compatibility may be difficult to ensure in
these locations due to conducted and radiated disturbances. During welding, electrical equipment located near the work area
may interact with the welding machine. The electric arc generated during welding generates an electromagnetic field that affects
operating electrical systems and installations. Therefore, the welding operator must take precautions in locations where such
radiation may pose a risk to people or equipment, such as near hospitals, laboratories, medical equipment, radio and television,
and computer equipment. It is impossible to precisely determine and measure the type and strength of the electromagnetic field
generated by the welding machine on other equipment. Therefore, it is difficult to provide precise instructions on how to limit this
phenomenon. In locations where there is a potential risk of hazard, special precautions should be taken, and protective screens
and filters should be used where possible. Welding cables should be as short as possible, routed close together, and laid close
to the ground. The manufacturer is not liable for any damage caused by using the welding machine in the locations listed above
or by improper use of the device.

WARNING: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low-voltage power supply system,
it is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if
necessary, that the equipment can be connected.

MAINTENANCE AND SPARE PARTS

CAUTION! Before performing any adjustments, servicing or maintenance, disconnect the appliance from the electrical outlet.
After completing the work, check the technical condition of the device by visually inspecting the exterior and assessing: the
housing, the power cable with the plug, the operation of the switch, the patency of the ventilation slots, the condition of the ground
cable, the TIG torch, the electrode holder and the condition of the cable connectors.

During the warranty period, the user may not disassemble the device or replace any components or parts, as this will void the
warranty. Any irregularities observed during inspection or operation are a signal to carry out repairs at a service center.

After finishing work, clean the housing, ventilation slots, switches, and covers, for example, with an air jet at a pressure of no
more than 0.3 MPa , a brush, or a dry cloth, without using chemicals or cleaning fluids. Clean the TIG torch, electrode holder, and
cables with a dry, clean cloth.

Regularly inspect the condition of the TIG torch cable, electrode holder cable, ground cable, and cable connectors. If you notice
any damage, excessive wear, or malfunction, discontinue use and contact an authorized service center.

The use of cables and parts other than original spare parts is prohibited.

The list of spare parts and the occurrence of critical raw materials can be found on the toya24.pl website in the product card.
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GERATEEIGENSCHAFTEN

-Inverter -SchweiRgerat ist eine tragbare Stromquelle fir das manuelle MMA- und HF-WIG-Schweien mit Gleichstrom (DC).
Dank Invertertechnologie zeichnet sich das Gerat durch ein kompaktes Design, geringes Gewicht und stabile Betriebsparameter
aus. Im WIG-Modus wird der Lichtbogen kontaktlos mittels Hochfrequenz (HF) geziindet. Das Schweillgerat ist fur Elektroden
mit Durchmessern von 1,6 /2,0/2,5/ 3,2 / 4,0 mm im MMA-Modus ausgelegt. Es ist nicht zum Schweilken von Aluminium und
Aluminiumlegierungen geeignet.

Der korrekte, zuverldssige und sichere Betrieb des Produkts hangt von der sachgeméaRen Verwendung ab, daher:

Bitte lesen Sie vor der Verwendung des Produkts die gesamte Bedienungsanleitung und bewahren Sie diese auf.

Der Lieferant haftet nicht fir Schaden, die durch die Nichteinhaltung der Sicherheitsbestimmungen und Empfehlungen dieses
Handbuchs entstehen.

AUSRUSTUNG
Das Schweilgerat wird komplett montiert geliefert. AuRer dem Anschluss des Erdungsbrenners und des WIG-Brenners ist keine

weitere Montage erforderlich. Zum Lieferumfang gehdren ein Erdungsbrenner, ein WIG-Brenner und eine Wolframelektrode fir
den WIG-Brenner.

TECHNISCHE DATEN
Parameter MaReinheit Wert
Katalognummer YT-81420
Waage [kg] 4.8
Versorgungsspannung [V~ 230
Nennfrequenz [Hz] 50/60
Mindest-WIG-HF-SchweiRstrom [Adc] 10
ler TIG-HF-Schweilstrom [Adc] 210
Lastspannung bei minimalem/maximalem WIG-HF-Schweilstrom \Y] 10,4/18,4
Einschaltdauer X fir WIG HF [%] 25/60/100
BemessungsschwenBstrom 12 fiir WIG HF bei X =25/60/100 % [A] 210/170/150
B gsversorgungsstrom |1max fiir WIG HF [A] 31
ler effektiver Versorgungsstrom I1eff fiir WIG HF [A] 15,5
Mindest-MMA-Schweistrom [Adc] 40
ler MMA-Schweilstrom [Adc] 180
Lastspannung bei minimalem/maximalem MMA-Schweilstrom \Y] 2161272
Elektrodendurchmesser [mm] 16~4,0
MMA-Einschaltdauer X [%] 16/60/100
BemessungsschwelBstrom 12 fiir MMA bei X =16 /60 / 100 % [A] 180/140/120
i B gsversorgungsstrom |1max fir MMA [Al 39,5
Maximaler effektiver Versorgungsstrom I1eff fir MMA [A] 15.8
Schutzgrad P21
Isolationsklasse |
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Erklarung der Symbole
Namensschild
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
1 14
y 15 15a 15b 15¢
1 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 2 22a 22b
23 24
25

1. Herstellermarke, Katalognummer, Produktname, Seriennummer und Symbol fiir die Einhaltung der EU-Richtlinien des Neuen
Konzepts.

2. Bezeichnung des SchweiRmaschinentyps: Einphasen-Statikumrichter — Transformator — Gleichrichter

3. Bezugnahme auf Normen, deren Anforderungen die Schweilmaschine erfilllt

4. Schweilverfahrensbezeichnung: WIG-Schweiflen

5. Symbolbezeichnung fiir Schweillstrom: Gleichstrom

6. Leerlaufspannung

7. Ausgabeparameterbereich: minimaler Schweillstrom und zugehériger Lastspannungswert — maximaler Schweistrom und
zugehdriger Lastspannungswert

8, 8a, 8b, 8c. Tastverhaltnis-Symbol: Prozentwerte des Tastverhaltnisses bei einer Umgebungstemperatur von 40 Grad Celsius
9, 9a, 9b, 9c. Symbol fiir den Bemessungsschweilstrom: Werte des Bemessungsschweillstroms

10, 10a, 10b, 10c. Konventionelles Lastspannungssymbol: Konventionelle Lastspannungswerte

11. Schweilverfahrensbezeichnung: manuelles Schweilen mit umhiillter Elektrode

12. Symbolbezeichnung fiir Schweilstrom: Gleichstrom

13. Leerlaufspannung und durch das VRD-System reduzierte Spannung

14. Ausgabeparameterbereich: minimaler Schweistrom und zugehdriger Lastspannungswert — maximaler Schweilstrom und
zugehdriger Lastspannungswert

15, 15a, 15b, 15¢. Tastverhaltnis-Symbol: Prozentwerte des Tastverhaltnisses bei einer Umgebungstemperatur von 40 Grad
Celsius

16, 16a, 16b, 16c. Symbol fiir den Bemessungsschweillstrom: Werte des Bemessungsschweiflstroms

17,17a, 17b, 17c. Symbol firr konventionelle Lastspannung: Werte der konventionellen Lastspannung

18. Symbol fir die Stromversorgung: Einphasen-Stromversorgung mit einer Nennfrequenz von 50 Hz / 60 Hz

19. Bemessungsversorgungsspannung

20. Bezeichnung des WIG-Schweifimodus

21a. Maximaler Nennversorgungsstrom im WIG-Modus

21b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im WIG-Modus

22. MMA-Modusbezeichnung

22a. Maximaler Nennversorgungsstrom im MMA-Modus

22b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im MMA-Modus

23. Schutzgrad

24. Geratekihlungsmethode

25. Name und Anschrift des Herstellers

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Konstruktion des Gerats darf nicht verandert oder modifiziert werden, da dies zum Verlust der Normenkonformitat und der
CE-Kennzeichnung fiihrt. Das Gerét ist fiir den normalen Betrieb ausgelegt. RegelmaRige Inspektionen werden empfohlen, um die
einwandfreie Funktion des Gerats zu gewéahrleisten. Die Schweimaschine darf nur in autorisierten Servicezentren mit Originaler-
satzteilen repariert werden.

Dieses Schweilgerat ist ausschlieBlich fiir das manuelle MMA- und WIG-HF-Schweiflen ausgelegt. Es ist nicht zum Auftauen von
Rohren, Laden von Akkus, Starten von Motoren oder zum Betrieb externer Gerate, Beleuchtung oder Elektrowerkzeuge geeignet.
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Tipps fiir die sichere Verwendung des Geréts

Der Bediener der Schweimaschine muss in deren Bedienung geschult und mit der Bedienungsanleitung bestens vertraut sein.
Alle Sicherheitshinweise im Handbuch sind zu befolgen. Augen- und Gesichtsschutz sind durch geeignete Schutzkleidung und
Schweilermaske zu tragen. Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden oder Unfélle, die durch unsachgeméfe Verwendung des Geréts
entstehen.

Bei der Arbeit sollte geeignete personliche Schutzausriistung getragen werden, insbesondere:

- eine Schweilermaske oder ein Schweilerhelm mit Filter, der ein angemessenes Schutzniveau aufweist,

- Schutzhandschuhe zum Schweifien,

- Schutzkleidung, Schutzschiirze und Sicherheitsschuhe mit rutschfesten Sohlen,

-trockene Isolierhandschuhe und trockene Isolierschuhe,

-Gehdrschutz, falls der Larmpegel am Arbeitsplatz dies erfordert.

Feuerldscheinrichtungen mssen in der Nahe des Arbeitsplatzes in einwandfreiem Zustand gehalten werden.

Personen mit Herzschrittmachern, elektrisch betriebenen Implantaten, Horgeraten oder anderen elektromagnetisch empfindlichen
Geréten durfen sich ohne arztliche Genehmigung weder einer in Betrieb befindlichen Schweimaschine noch dem Schweilbereich
nahern. Umstehende mit solchen Geraten miissen einen Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich einhalten.

Bei Arbeiten in beengten oder engen Raumen, Tanks, Kesseln, Kabinen, auf Plattformen oder anderen Hochrisikobereichen muss fir
eine effektive Beluftung sowie fiir die stdndige Beobachtung und Uberwachung durch eine zweite Person gesorgt werden.

Elektrische Gefahren und Sicherheitsregeln

Bei der Arbeit mit Schweilgeraten sind die Arbeitsschutzbestimmungen fiir Schweil-, Schneid- und Fiigeprozesse zu beachten.
Die Nichtbeachtung dieser Bestimmungen kann zu folgenden Hauptgefahren fiihren:

-Einatmen geféhrlicher Stoffe

-optische Strahlung

-Verbrennungen,

-Brande und Explosionen,

-Stromschlag,

-Einfluss des elektromagnetischen Feldes

-Hérschéaden.

Daher wird Folgendes empfohlen:

-Das Gerat darf unter keinen Umstanden verandert oder das Gehause gedffnet werden; Reparaturen diirfen nur von qualifiziertem
Personal in vom Hersteller autorisierten Servicezentren durchgefiihrt werden.

-Schutzabdeckungen diirfen nicht entfernt und moglicherweise stromfiihrende Teile nicht berlihrt werden; auch bei geringfiigigen
Storungen im elektrischen System muss das Schweilgerat vom Stromnetz getrennt und zu einem autorisierten Servicecenter
gebracht werden.

Prifen Sie die elektrischen Kabel vor jedem Gebrauch. Sollten Sie Beschadigungen an der Isolierung feststellen, ersetzen Sie die
Kabel durch neue, einwandfreie. Betreiben Sie das Schweillgerat nicht mit beschadigten elektrischen Kabeln.

- Fihren Sie keine Metallgegenstande in die Luftungsoffnungen ein; fihren Sie keine Wartungsarbeiten am Gerét selbst durch;
Wartungsarbeiten sollten von qualifiziertem Personal in vom Hersteller autorisierten Servicezentren durchgefiihrt werden.
-Schliefen Sie das Gerat nur an ein einphasiges Stromnetz gemaR den Angaben auf dem Typenschild an, das mit einem
Schutzleiter ausgestattet ist.

Die Auswahl der Schutzeinrichtungen, des Steckers, des Querschnitts des Stromkabels und des Fehlerstromschutzschalters
sollte einem qualifizierten Elektriker gemaf den Angaben auf dem Typenschild des Gerats, insbesondere den Versorgungsstrom-
werten, und gemaR den geltenden nationalen und lokalen Vorschriften (iberlassen werden.

- Bei Installationen, in denen der Einsatz eines Fehlerstromschutzschalters erforderlich ist, ist der Typ gemaR den geltenden
Vorschriften und Installationsbedingungen auszuwahlen.

- Vermeiden Sie den Anschluss des Schweillgerats (iber lange Verlangerungskabel; falls ein Verlangerungskabel verwendet wird,
muss dessen Belastbarkeit mindestens der Belastbarkeit des Netzkabels des Gerats entsprechen.

- Bevor Sie den Stecker in die Steckdose stecken, vergewissern Sie sich, dass der Schalter des Schweilgerats ausgeschaltet ist
und die Ausgangsklemmen nicht kurzgeschlossen sind.

- Ziehen Sie den Netzstecker jedes Mal aus der Steckdose, wenn das Schweilgerat nicht benutzt wird.

- Fuhren Sie keine Reparatur-, Einstell- oder Wartungsarbeiten an dem an die Stromversorgung angeschlossenen Gerat durch.
-Die Elektrode darf nicht ausgetauscht oder die Wolframelektrode mit bloBen Handen oder nassen Handschuhen bertihrt werden.
-Elektrodenhalter oder Schweillbrenner nicht in Wasser kiihlen.

-Halten Sie die Elektrode, den Elektrodenhalter oder den SchweiRbrenner nicht unter Ihrem Arm.

-Schweiftkabel und Massekabel diirfen nicht um den Kdrper gewickelt werden.

-Vermeiden Sie wahrend des Betriebs des Gerats direkten Kérperkontakt mit dem zu schweilenden Material, der Elektrode, der
Wolframelektrode, dem Schweilbrenner, dem Elektrodenhalter oder der Masseklemme.

- Befestigen Sie das Erdungskabel sicher an einer sauberen Metalloberflache; reinigen Sie die Anschlussstelle von Farbe, Rost,
Fett und anderen Verunreinigungen,

-Nicht in nassen, feuchten R&umen oder auf nassen Oberflachen arbeiten; gegebenenfalls eine trockene Isoliermatte verwenden.
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Gefahren, die sich aus der unsachgemaRen Verwendung des Schweigerats ergeben

Schweilgerate diirfen nicht in der Nahe von brennbaren Materialien betrieben werden. Vor Arbeitsbeginn muss der Arbeitsbereich
vorbereitet werden, indem alle brennbaren Materialien entfernt werden.

SchweilRen Sie nicht in Bereichen, die entfettet, gereinigt oder bespriiht werden, oder in der Nahe von entziindlichen Dampfen.
Behalter, Tanks, Rohre oder andere Bauteile, die Gase, Flussigkeiten, Riickstande von brennbaren, explosiven oder giftigen
Stoffen enthalten oder enthalten kénnten, diirfen nicht verschweiflt werden, es sei denn, sie wurden ordnungsgemaR vorbereitet
und geschiitzt.

Der Betrieb bei Regen, Schnee oder hoher Luftfeuchtigkeit ist untersagt. Das Gerat ist nicht fir den Betrieb unter Bedingungen
ausgelegt, bei denen es in direkten Kontakt mit Wasser kommen kann.

Das Schweiligerat muss auf einer ebenen, stabilen Flache senkrecht aufgestellt werden. Es darf nicht kippen. Das Gerét darf
wahrend des Betriebs nicht am Griff gehalten oder getragen werden.

Sorgen Sie flir ausreichende Belliftung des Gerats. Blockieren Sie die Beluftungsoffnungen nicht. Decken Sie das Schweillgerat
nicht mit Stoff, Folie oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern kdnnten. Setzen Sie das Gerat nicht direkter Son-
neneinstrahlung oder Warmequellen aus.

Beim Schweilen missen die entstehenden Gase und Dampfe abgesaugt und deren Einatmen vermieden werden. Beim
Schweilen von Edelstahl, Nickel, Nickellegierungen und verzinktem Stahl sind zusatzliche Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.
Gegebenenfalls ist eine lokale Absaugung oder Atemschutz zu verwenden.

Beim WIG-HF-Schweillen muss die Schutzgasflasche auf einer harten, ebenen und stabilen Oberflache stehen und gegen Um-
kippen gesichert sein. Die Gasleitungen miissen dicht angeschlossen sein.

Nach dem Schweilen ist darauf zu achten, dass Schweilbrenner, Elektrodenhalter, Wolframelektrode und Masseklemme vone-
inander isoliert sind und weder das Werksttick noch leitfahige Elemente bertihren.

Verwenden Sie das Schweilgerat nicht als Stromquelle fiir externe Gerate. Verwenden Sie das Schweillgerat nicht zum Auftauen
von Rohren, zum Laden von Batterien oder zum Starten von Motoren.

Vorbeugung von Verbrennungen und Augenschaden

Beim Schweilen schmilzt Metall. Unachtsamkeit des Bedieners kann zu schweren Verbrennungen fiihren. Der Schweiflichtbo-
gen ist aufgrund der erzeugten intensiven Infrarot- und Ultraviolettstrahlung sehr gefahrlich fiir Augen und Haut.

Blicken Sie niemals ohne geeigneten Augenschutz in einen Lichtbogen. Entfernen Sie alle Umstehenden aus dem Arbeitsbereich
oder sichern Sie den Arbeitsbereich mit Schutzvorrichtungen gegen Lichtbogenstrahlung und -spritzer.

Verwenden Sie stets geeignete personliche Schutzausrlistung, wie zum Beispiel:

-Schweiferhandschuhe

- eine Maske oder ein Visier, das das gesamte Gesicht bedeckt,

- Schutzkleidung, die den Kérper bedeckt,

-Schutzschirze

-Sicherheitsschuhe.

Heile Bauteile, Schweinaht, Elektrode, Wolframelektrode oder Material dirfen nach der Bearbeitung nicht berihrt werden.
Bauteile vor dem Bewegen, Reinigen oder Weiterverarbeiten abkihlen lassen.

Es wird insbesondere empfohlen:

-Die zu verschweilenden Elemente wéahrend des Schweiflens nicht mit der Hand festhalten.

-Bertihren Sie den Schweilbereich nicht unmittelbar nach der Arbeit.

-Nicht mit Kontaktlinsen schweilen; Hitze und Strahlung kénnen Augenschéden verursachen.

Einschrankungen und Beschréankungen bei der Arbeit mit einer Schweimaschine

Das Gerdt darf nicht von folgenden Personen benutzt werden:

-unzureichende Vorbereitung zur Bedienung einer Schweifmaschine

-bei einem implantierten Herzschrittmacher oder einem anderen Gerét, das empfindlich auf elektromagnetische Felder reagiert,
ohne die Zustimmung des Arztes,

-unter dem Einfluss von Alkohol, Narkotika oder Drogen stehen, die die Konzentrationsfahigkeit beeintrachtigen.

Umstehende sollten sich auBerhalb der Gefahrenzone aufhalten. Der Arbeitsbereich muss so gesichert werden, dass Personen in
der Nahe keiner Lichtbogenstrahlung, Spritzer, Larm, Dampfen oder der Gefahr eines Stromschlags ausgesetzt sind.

BEDIENUNG DES GERATS

Vorbereitung auf die Arbeit

Vor Arbeitsbeginn sicherstellen, dass das Schweilgerat unbeschédigt ist. Stromkabel und Schweilkabel auf Beschadigungen
prifen. Beschadigte Schweillgerate und/oder Kabel nicht betreiben. Zustand der Schweilkabelanschliisse sowie Sauberkeit und
Zustand der Erdungsklemme priifen.

Hinweis: Beschadigte Kabel missen durch neue ersetzt werden. Reparaturen an Kabeln sind verboten. Wenden Sie sich zum
Austausch des Netzkabels an das Servicecenter des Herstellers.

Stromversorgung fiir Schweil3gerét
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Achtung! Bevor Sie den Stecker in die Steckdose stecken, vergewissem Sie sich, dass sich der Schalter des Schweillgerats in
der Position ,Aus" (O) befindet und die Kontakte des Schweiltkabels keinen Kurzschluss aufweisen.

Die Schweimaschine kann an ein Stromnetz mit der in der Tabelle der technischen Daten und auf dem Typenschild des Gerats
angegebenen Nennspannung und -frequenz angeschlossen werden.

Die Stromversorgung kann auch tiber Generatoren erfolgen. Achten Sie jedoch darauf, dass die Stromstérke des Generators min-
destens der maximalen Stromstarke entspricht, die auf dem Typenschild des Schweillgeréts angegeben ist. Andernfalls wird die
Nennleistung des Schweilgerats nicht erreicht oder der Betrieb ist unmdglich. Hinweis: Wenn ein Generator zur Stromversorgung
des Schweilgerats verwendet wird, muss dieser ordnungsgemaR geerdet sein.

Die Anschlussdose muss mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet sein, und das Versorgungsnetz muss mit einer
automatischen Schutzeinrichtung mit einem Ausldsestrom von 16 A ausgestattet sein. Zu haufiges Auslésen der Schutzeinrich-
tung kann bedeuten, dass das Versorgungsnetz mit einer Schutzeinrichtung mit einem héheren Ausldsestrom ausgestattet wer-
den muss.

Vermeiden Sie die Verwendung langer Kabel. Falls Verldngerungskabel verwendet werden, missen diese mindestens die gleiche
Kapazitat wie das Netzkabel des SchweiRgerats aufweisen.

Ein qualifizierter Elektriker sollte fir die Einrichtung eines geeigneten Stromversorgungsnetzes verantwortlich sein. Das Stromver-
sorgungsnetz sollte gemaf der Norm EN 60204-1 oder den jeweils geltenden nationalen Normen ausgelegt werden.

Installation von Kabeln und Zubehér fiir das WIG-Schweilen

Hinweis: Vor dem AnschlieRen der Schweilkabel muss sichergestellt werden, dass der Netzstecker des Gerats vom Stromnetz
getrennt ist.

SchlieRen Sie die WIG-Schweillkabel und das Zubehér wie in Abbildung (I1) gezeigt an. Verbinden Sie den WIG-Brenner (a)
mit den Buchsen an der Vorderseite des Geréts. Verbinden Sie das Netzkabel mit dem Minuspol ,-*, das Steuerkabel mit der
Steuerbuchse des WIG-Brenners und den Gasschlauch mit dem vorderen Schutzgasanschluss. Verbinden Sie das Masseka-
bel mit Masseklemme (b) mit dem Pluspol ,+*. Befestigen Sie die Masseklemme sicher an einem Metallteil des Werkstiicks.
Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kdnnen.
Stellen Sie die Schutzgasflasche (c) auf eine harte, ebene und stabile Oberflache und sichern Sie sie gegen Umkippen. SchlieRen
Sie einen Gasregler an die Flasche an. Verbinden Sie den Gasschlauch (d) mit dem Ausgang des Reglers und anschliefend mit
dem Schutzgaseinlass an der Riickseite des Gerats.

Nach dem AnschlieRen priifen Sie, ob alle Stecker fest sitzen, die Gasanschliisse dicht sind und sich die Kabel wahrend des
Betriebs nicht von selbst [sen. Nachdem Sie den WIG-Brenner, das Massekabel und das Gassystem angeschlossen haben,
kdnnen Sie das Gerat an die Stromversorgung anschlieRen.

Installation von Schweilkabeln fiir das MMA-Schweilen mit umhiillten Elektroden

Hinweis: Bevor Sie die Schweilkabel anschliefen, vergewissern Sie sich, dass der Netzstecker des Schweillgeréts von der
Steckdose getrennt ist.

Schliefen Sie die Schweilkabel fiir das MMA-Schweiflen wie in Abbildung (1Il) gezeigt an. Stecken Sie den Kabelstecker in die
Buchse und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass sich der Stecker nicht von selbst aus der
Buchse I6st. Es gibt zwei Moglichkeiten, die Schweillkabel anzuschlieBen: das Kabel mit der Federklemme (a) an den Minuspol
(,~*) und das Kabel mit dem Elektrodenhalter (b) an den Pluspol (,+*), oder umgekehrt. Bei der ersten Methode entsteht der groRte
Teil der beim Schweilen entstehenden Warme am Werkstiick und nicht an der Elektrode. Bei umgekehrter Polaritat entsteht der
groRte Teil der beim Schweilen entstehenden Warme an der Elektrode und nicht am Werkstick. Berticksichtigen Sie bei der
Wahl der Anschlussmethode die technologischen Anforderungen und die mit den Elektroden gelieferten Informationen. Nicht alle
Elektrodenarten eignen sich fiir das Schweilen mit umgekehrter Polaritat. Sollte es wéhrend des Betriebs zu einem instabilen
Lichtbogen, Spritzern oder einer ungleichméaRigen Schweiflnaht kommen, kehren Sie die Polaritat der Schweillkabel um und
beginnen Sie den Schweilvorgang erneut.

Beschreibung der Bedienfeldelemente

Die Abbildung (IV) zeigt die Elemente des Bedienfelds: Multifunktionsknopf (a), Funktionstaste (b) und Display (c).

(a) Multifunktionsknopf

Der Multifunktionsknopf dient zur Einstellung der Betriebsparameter des Gerats. Im MMA-Modus kénnen Sie damit den
Schweil3strom und den Wert der Lichtbogenkraftfunktion einstellen. Im WIG-Modus kénnen Sie damit den Schweistrom und die
Nachgaszeit (Nachgas) einstellen . Ein kurzer Druck auf den Knopf schaltet die Parameterauswahl um, wéhrend eine Drehung
den ausgewahlten Parameterwert andert. Durch Gedriickthalten des Knopfes wird die VRD-Funktion ein- oder ausgeschaltet.
(b) Funktionstaste

Mit der Funktionstaste wird der Betriebsmodus des Gerats zwischen MMA und TIG umgeschaltet.

(c) Anzeige

Das Display zeigt ausgewahlte Betriebsparameter und Informationen zum Geréatebetrieb an. Dazu gehdren: Betriebsmodus,
Schweiltstrom, ARC FORCE-Funktion, Gasnachlaufzeit nach dem Schweilten (Post Flow ), VRD-Funktionsstatus, Stromversor-
gungsanzeige sowie eine Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeige.
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Arbeitsregeln
WIG HF - Ein SchweiRverfahren mit nicht abschmelzender Elektrode und beriihrungsloser Hochfrequenz-Lichtbogenziindung.
Bei diesem Verfahren wird der Lichtbogen geziindet, ohne dass die Wolframelektrode das Werkstick beriihren muss.

MMA - Schweiflimodus mit umhiillter Elektrode. Dieser Modus erméglicht das manuelle Schweilen mit einer umhiiliten Elektrode
unter Verwendung von Gleichstrom.

HeiRlstart — Beim Schweilen kann es schwierig sein, den Lichtbogen zu ziinden. Das liegt daran, dass sowohl die Elektrode
als auch der SchweiRRbereich kalt sind. Beim Startvorgang legt der Schweiler fiir einen kurzen Moment einen etwas hdheren
Strom als den eingestellten Strom an die Elektrode an. Dadurch wird die Lichtbogenziindung erleichtert und der SchweiRprozess
stabiler.

Lichtbogenstabilisierung — Beim Schweillen mit umhiillter Elektrode wird die Elektrode manuell gefiihrt, wodurch der Abstand
zwischen Elektrodenspitze und Schweiflpunkt variiert. Um das Risiko des Festklebens der Elektrode wahrend des Schweiens
zu verringern, reguliert der Schweiler den Lichtbogenstrom.

ANTI-STICK (Kurzschlussschutzfunktion) — Wenn die Elektrode wéhrend des Schweilens festklemmt, reduziert das Schweil-
gerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es erméglicht, die Elektrode von der Schweiinaht zu [sen und den Schweilvor-
gang fortzusetzen.

VRD (Spannungsreduzierungssystem) — Dieses System ist dafiir verantwortlich, die Spannung an der umhiiliten Elektrode nach
Abschluss des SchweiBvorgangs auf ein sicheres Niveau zu reduzieren.

Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeige — Leuchtet diese Anzeige, ist SchweiRen mdglicherweise nicht méglich. Sie kann auf
Uberhitzung, Uberlastung oder andere Stdrungen hinweisen. Im Falle einer Uberhitzung erlischt die Anzeige automatisch, sobald
das Gerat abgekhlt ist.

WIG-HF-Schweillen

ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Informationen in den Abschnitten ,Installation von Kabeln und Zubehér fir das
WIG-Schweilen®, ,Beschreibung der Bedienelemente* und ,Funktionsprinzipien®.

Priifen Sie, ob WIG-Brenner, Werkstiickkabel, WIG-Brenner-Steuerkabel und Gasschlauche korrekt angeschlossen sind. Stellen
Sie sicher, dass das Stromkabel des WIG-Brenners an den Minuspol (,-‘), das Steuerkabel an die Steuerbuchse des WIG-Bren-
ners, der Gasschlauch an den vorderen Schutzgasanschluss und das Werkstickkabel mit Werksttickklemme an den Pluspol (,+)
angeschlossen ist. Befestigen Sie die Werkstlickklemme sicher an einem Metallteil des Werkstlicks. Reinigen Sie die Kontakt-
flachen von Ol, Farbe und anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen konnten.

Priifen Sie, ob die richtige Wolframelektrode im WIG-Brenner installiert und ordnungsgemaR vorbereitet ist. Bereiten Sie gegebe-
nenfalls das passende SchweiRzusatzwerkstoff vor. Stellen Sie die Schutzgasflasche auf eine harte, ebene und stabile Unterlage
und sichern Sie sie gegen Umkippen. Offnen Sie das Flaschenventil. Stellen Sie mithilfe des Reglers und des Durchflussmessers
den fiir die jeweilige Arbeit erforderlichen Schutzgasdurchfluss ein. Achten Sie auf dichten Sitz der Gasanschlisse.

Achten Sie darauf, dass die Masseklemme und die Wolframelektrode voneinander isoliert sind und das zu schweifende Material
nicht bertihren.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats in die Position ,Ein” ().
Wahlen Sie mit der Funktionstaste den WIG-Betriebsmodus. Stellen Sie anschlieRend mit dem Multifunktionsknopf den
Schweiltstrom entsprechend Elektrodenart, Materialstarke und Schweilverfahren ein. Stellen Sie bei Bedarf auch die Nach-
gaszeit (Nachgas ) ein . Die eingestellten Werte werden im Display angezeigt. Typische Schweillstrom- und Schutzgasdurch-
flusswerte fir das Schweilen von Edelstahl sind unten aufgefiihrt und hangen vom Wolframelektrodendurchmesser und der
Materialstarke ab.

Materialstérke [mm]: Elektrodendurchmesser [mm] Binderdurchmesser [mm] Schweilstrom [A] Gasdurchfluss [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, setzen Sie die Schweifermaske auf und positionieren Sie den WIG-Brenner in Ar-
beitsposition. Driicken Sie den WIG-Brennerknopf, um mit dem Schweiflen zu beginnen. Im WIG-HF-Modus wird der Lichtbogen
bertihrungslos geztindet, ohne dass die Wolframelektrode das Werksttick beriihren muss. Bewegen Sie den Brenner gleichmaRig
entlang der Schweilnaht und achten Sie dabei auf die korrekte Lichtbogenlange. Fihren Sie bei Bedarf Schweillzusatzwerkstoff
2u.

Zum Beenden des Schweilvorgangs den Ausloser des WIG-Brenners loslassen und den Brenner vom Werkstiick wegfihren.
Sobald der Schutzgasstrom stoppt, das Flaschenventil schliefen.

Nach Beendigung der Arbeiten sicherstellen, dass Masseklemme und Wolframelektrode voneinander isoliert sind und keinen
Kontakt zum Werkstiick haben. Das Schweigerat durch Drehen des Schalters in die Position ,Aus* (O) ausschalten. Sollte
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der Lifter nach dem Betrieb weiterlaufen, den Netzstecker erst dann aus der Steckdose ziehen, wenn das Gerat automatisch
abgekuhlt ist. Nach dem Abkiihlen den Netzstecker aus der Steckdose ziehen. Nun kdnnen die Schweilkabel getrennt und die
Wartung durchgefiihrt werden.

MMA-Schweillen (umhidillte Elektrode)
Hinweis: Vor Beginn der Arbeiten ist sicherzustellen, dass die Schweilkabel gemafR der Installationsanleitung fiir MMA-
-Schweiftkabel an die richtigen Klemmen angeschlossen sind.

Befestigen Sie den federgeklemmten Draht sicher an dem Metallteil des zu schweiltenden Werkstticks. Die Kontaktfldche muss
frei von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen sein, die den Stromfluss beeintréchtigen kénnten.

Setzen Sie eine fiir das zu schweilende Material geeignete Elektrode in den Elektrodenhalter ein. Fixieren Sie das unbeschich-
tete Ende der Elektrode im Halter, sodass sie sich wahrend des Schweilvorgangs nicht bewegen kann.

Es wird empfohlen, den Elektrodendurchmesser an die Materialstarke anzupassen. Bei Materialien mit einer Starke von weniger
als 4 mm sollte der Elektrodendurchmesser die Materialstarke nicht tiberschreiten. Beachten Sie bei der Auswahl einer Elektrode
die technischen Daten des Schweilgerats und die Empfehlungen des Elektrodenherstellers.

Achten Sie darauf, dass die Masseklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind und sich nicht beriihren, und dass die
Elektrode bzw. ihr Halter nicht mit dem zu schweienden Material in Kontakt kommt.

SchlieRen Sie den Netzstecker an eine Steckdose an. Schalten Sie das Gerat ein — Position I.

Wahlen Sie mit der Funktionstaste den MMA-Betriebsmodus. Stellen Sie anschlieRend mit dem Multifunktionsknopf den
Schweiflstrom entsprechend dem Elektrodentyp, dem zu schweilenden Material und dessen Dicke ein. Der eingestellte Wert
wird im Display angezeigt.

Nachfolgend sind typische Schweilstromwerte in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser aufgefiihrt.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweistrom [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Wenn die VRD-Funktionalitat benétigt wird, muss sie gemaR der Funktionsbeschreibung des Gerats aktiviert werden. Die VRD-
-Anzeige leuchtet auf, um anzuzeigen, dass die Funktionalitat aktiv ist.

Setzen Sie eine Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem Schweilen. Um den Lichtbogen leichter zu ziinden, bewegen
Sie die Elektrode in Richtung des Ziindpunkts. Sobald die Elektrode das Werkstlick bertihrt, heben und neigen Sie sie leicht an
und halten Sie den Lichtbogen dabei mdglichst konstant.

Nach Beendigung der Arbeiten sicherstellen, dass die Masseklemme und die im Halter verbliebene Elektrode voneinander isoliert
sind und keinen Kontakt zum Werkstiick haben. Das Schweigerat durch Umschalten auf die Position ,Aus* (O) ausschalten.

Tipps zum WIG-HF-Schweilen .

Die Schwei3flachen miissen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Es wird empfohlen, Elektrode, Schweilstrom und Schutzga-
szufuhr an einem Probestiick vorab zu testen. Setzen Sie eine Schweilermaske auf. Positionieren Sie den WIG-Brenner so iber
dem Werkstiick, dass die Wolframelektrode das Werkstuick nicht beriihrt. Im WIG-HF-Modus wird der Lichtbogen beriihrungslos
gezlindet. Halten Sie nach dem Ziinden des Lichtbogens die korrekte Brennerneigung ein. Die Elektrode sollte, wie in Abbildung
(V) dargestellt, in einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweilebene geneigt sein. Der Lichtbogen schmilzt das Material und
erzeugt ein flissiges Schmelzbad, das beim Herausziehen des Lichtbogens erstarrt und eine dauerhafte Verbindung bildet.
Beim Schweilen dlinner Materialien wie Bleche kdnnen diese, wie in Abbildung (V) dargestellt, ohne Zusatzwerkstoff verbunden
werden.

Beim Schweilen mit Zusatzwerkstoff sollte dieser, wie in Abbildung (V1) dargestellt, in einem Winkel von ca. 30° zur Schweile-
bene zugefiihrt werden. Der Zusatzwerkstoff ist der Vorderseite des Schmelzbades zuzufiihren, wobei die korrekte Brennerne-
igung und die Lichtbogenlénge méglichst konstant zu halten sind. Abbildung (VI): Wolframelektrode (a), Lichtbogen (b), Dise (c),
Schutzgas (d), Werkstick (e), Schweilrichtung (f), Zufiihrungsrichtung des Zusatzwerkstoffs (g), Zusatzwerkstoff (h), Schweillna-
ht (i), Schmelzbad (j).

Zum Beenden des Schweilvorgangs den Ausldser des WIG-Brenners loslassen und den Brenner vom Werkstiick wegfihren.
Sobald der Schutzgasstrom stoppt, das Flaschenventil schliefen.

Tipps zum MMA-SchweiBen (umbhiilite Elektrode)

Die SchweiBflachen miissen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Wahlen Sie eine fiir das zu schweiRende Material geeignete
Elektrode. Es wird empfohlen, die Elektrode und die SchweiRstromeinstellung vorab an einem Restmaterial zu testen.

Platzieren Sie die Elektrode ca. 2 cm vom Schweifipunkt entfernt und setzen Sie eine Schweillmaske auf. Ziinden Sie an-
schliefend den Lichtbogen mittels Funken- oder Kontaktziindung. Der Lichtbogen ist durch das Sichtfenster der SchweiBmaske
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sichtbar. Seine Lange sollte maximal das 1- bis 1,5-fache des Elektrodendurchmessers betragen, wie in Abbildung (VII) darge-
stellt: Elektrode (a), Lichtbogen (b), SchweiRnaht (c), Werkstiick (d), Schweilrichtung (e).

Die Einhaltung der korrekten Lichtbogenlange ist entscheidend. Sie hangt eng mit der Schweillspannung und dem Schweilstrom
zusammen. Verunreinigungen der Schweifoberflache konnen die Schweifinahtqualitét beeintrachtigen. Die Elektrode sollte in
einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweillebene, in Schweilrichtung, geneigt sein. Ein groRerer Winkel kann zu Schlac-
kenaustritt fiihren. Ein kleinerer Winkel kann Lichtbogeninstabilitat verursachen, was zu Spritzern fiihrt und die Schweilnaht
schwacht (VIII).

Es ist wichtig, die Lichtbogenldnge wahrend des gesamten Schweillvorgangs konstant zu halten. Da die Elektrode beim
Schweilen schmilzt, muss die Elektrodenklemme schrittweise abgesenkt werden, um die Lichtbogenlange beizubehalten.
Wenn die Elektrodenlange auf etwa 5 cm reduziert ist, ist das Schweillen zu beenden und die Elektrode durch eine neue zu
ersetzen. Zum Beenden des Schweillvorgangs wird die Elektrode einfach aus der Schweilstelle herausgezogen. Es wird emp-
fohlen, die Elektrode schrittweise entlang der schlackenbedeckten Schweillnaht (IX) anzuheben, um Schweispritzer und Poren
im Schweilgut zu vermeiden.

Vorsicht! Schweilgut und Elektrode sind heil3. Die Schlackenschicht erst nach dem Abkihlen der Schweifnaht durch leichtes
Abklopfen mit einem SchweiRhammer entfernen. Nach dem Entfernen der Schlackenschicht kann an der Stelle der vorherigen
Schweilinaht weitergeschweilt werden.

Es wird empfohlen, das Schweilgerat an einem gut bellfteten, schattigen Ort aufzustellen, fern von jeglichen Hindernissen, die
den Luftstrom durch das Beliftungssystem des SchweiRgerats behindern konnten. Andernfalls tiberhitzen die Komponenten des
Schweillgerats, was zu irreparablen Schéaden fiihren kann. Setzen Sie das Gerat wahrend des Betriebs keiner direkten Sonnene-
instrahlung aus und decken Sie es nicht mit Decken oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern kénnten.

Temperatur-/Uberlastschutz

Unabhéangig vom Betriebsmodus darf das Schweillgerat nicht dauerhaft mit maximalem Strom betrieben werden. Das Typen-
schild gibt die Nennstromstarke und den prozentualen Anteil der 10-minditigen Betriebsdauer an, in der das Schweilgeréat sicher
betrieben werden kann. Die verbleibenden 10 Minuten sollten zum Abkiihlen der Schaltkreise genutzt werden. Wird die Ein-
schaltdauer nicht eingehalten, wird der Uberhitzungsschutz aktiviert. Die Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeige leuchtet auf,
und SchweiRen ist erst wieder méglich, wenn die Schaltkreise abgekihlt sind. Haufige Uberlastung des SchweiRgerats kann zu
vorzeitigem Verschleifl oder sogar zu Beschédigungen fihren.

Lésung von Schweif3problemen
Sollten wéhrend des Betriebs UnregelmaBigkeiten auftreten, ist das Schweillen einzustellen und die moglichen Ursachen des
Problems zu untersuchen. Reparaturen und interne Wartungsarbeiten am Gerét diirfen nur von einem autorisierten Servicecenter
durchgefiihrt werden.

- EH - Dieser Code zeigt an, dass der Uberhitzungsschutz aktiviert wurde. Stellen Sie das SchweiRen ein und warten Sie ca. 5-10
Minuten, bis das Gerat automatisch wieder in den Betriebszustand zurickkehrt.
EU - Dieser Code weist darauf hin, dass die Versorgungsspannung zu hoch oder zu niedrig ist. Priifen Sie, ob die Versorgun-
gsspannung den Anforderungen des Gerats entspricht. )
- E0 - Dieser Code weist auf einen internen Kommunikationsfehler des Gerats hin. Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse
des Geréts. Sollte das Problem weiterhin bestehen, verwenden Sie das Gerat nicht mehr und bringen Sie es zu einem autori-
sierten Servicecenter.
- Schwarze Verfarbung der Schweillnaht beim WIG-Schweiflen — priifen Sie, ob das Ventil der Schutzgasflasche geéffnet und der
Gasdruck ausreichend ist. Priifen Sie auRerdem, ob der Schutzgasfluss korrekt eingestellt ist, der WIG-Brenner nicht verstopft ist,
die Gasanschlisse dicht sind und keine Zugluft im Arbeitsbereich herrscht.
Schwierige Lichtbogenziindung oder haufiges Erléschen des Lichtbogens — Zustand und Qualitat der Elektrode prifen. Beim
Schweifen mit dem MMA-Verfahren zusétzlich auf Feuchtigkeit in der Elektrode achten. AuBerdem alle elektrischen und
Schweiflverbindungen sowie den Kontakt zwischen Masseklemme und Werksttick prifen.
Der Schweilstrom erreicht nicht den Sollwert — Abweichungen der Versorgungsspannung vom Nennwert kénnen dazu fiihren,
dass der Ausgangsstrom nicht dem Sollwert entspricht. Ist die Versorgungsspannung zu niedrig, kann der maximale Schweilstrom
unter dem Nennwert liegen. Dies kann auch durch die Verwendung zu langer Kabel verursacht werden.
- Instabiler Stromfluss im Betrieb — dies kann durch Spannungsschwankungen im Stromnetz verursacht werden. Sollte das Pro-
blem weiterhin bestehen, stellen Sie die Verwendung des Geréts ein und bringen Sie es zu einem autorisierten Servicecenter.
- Starke Spritzerbildung beim MMA-Schweilen — priifen Sie, ob der SchweiRlstrom fiir den Elektrodendurchmesser zu hoch einge-
stellt ist. Stellen Sie auRerdem sicher, dass die Polaritat der Schweilkabel fiir den Elektrodentyp korrekt gewahlt ist.
Wenn das Problem nach Durchfiihrung der oben genannten Schritte weiterhin besteht, stellen Sie die Verwendung des Geréts ein
und bringen Sie es zu einem autorisierten Servicecenter.

Elektromagnetische Kompatibilitit und verwandte Phanomene
Das Schweilgerat entspricht der Klasse A (gemafR EN IEC 60974-10) und ist daher nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten mit

offentlicher Niederspannungsversorgung vorgesehen. Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann dort aufgrund leitungsgebu-
ndener und abgestrahlter Stérungen schwer zu gewahrleisten sein. Wahrend des Schweilens kénnen elektrische Gerate in der
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Nahe des Arbeitsbereichs mit dem SchweiRgerat interagieren. Der beim Schweiflen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elek-
tromagnetisches Feld, das elektrische Anlagen und Installationen beeinflusst. Daher muss der Schwei8er in Bereichen, in denen
diese Strahlung eine Gefahr fiir Personen oder Gerate darstellen kann, wie z. B. in der Nahe von Krankenhausern, Laboren,
medizinischen Geraten, Radio- und Fernsehgeréten sowie Computern, Vorsichtsmafinahmen treffen. Es ist unmdglich, Art und
Stérke des vom Schweilgeréat erzeugten elektromagnetischen Feldes auf andere Geréte prézise zu bestimmen und zu messen.
Daher lassen sich keine genauen Anweisungen zur Begrenzung dieses Phanomens geben. In Bereichen mit potenziellem Ge-
fahrenpotenzial sind besondere Vorsichtsmanahmen zu treffen und nach Méglichkeit Schutzschirme und Filter zu verwenden.
Schweilkabel soliten so kurz wie maglich sein, eng beieinander verlegt und bodennah verlegt werden. Der Hersteller haftet nicht
fir Schaden, die durch die Verwendung des Schweillgeréts an den oben genannten Orten oder durch unsachgeméafe Verwen-
dung des Gerats entstehen.

WARNUNG: Dieses Gerat entspricht nicht der Norm IEC 61000-3-12. Wenn es an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz ange-
schlossen wird, ist der Installateur oder Benutzer des Gerats dafiir verantwortlich, gegebenenfalls durch Riicksprache mit dem
Verteilnetzbetreiber, sicherzustellen, dass der Anschluss des Gerats moglich ist.

WARTUNG UND ERSATZTEILE

VORSICHT! Vor jeglichen Justierungen, Wartungs- oder Instandhaltungsarbeiten muss das Gerat vom Stromnetz getrennt wer-
den.

Nach Abschluss der Arbeiten ist der technische Zustand des Geréts zu iiberpriifen. Dazu ist eine Sichtpriifung des AuReren
durchzufiihren und folgende Punkte zu beurteilen: das Gehduse, das Netzkabel mit Stecker, die Funktion des Schalters, die
Durchgangigkeit der Liiftungsschlitze, der Zustand des Massekabels, der WIG-Brenner, der Elektrodenhalter und der Zustand
der Kabelverbinder.

Wahrend der Garantiezeit darf der Benutzer das Gerat nicht zerlegen oder Komponenten bzw. Teile austauschen, da dies zum
Erldschen der Garantie fiihrt. Jegliche UnregelmaRigkeiten, die bei der Inspektion oder im Betrieb festgestellt werden, sind ein
Hinweis darauf, dass eine Reparatur in einem Servicecenter durchgefiihrt werden muss.

Reinigen Sie nach Arbeitsende Geh&use, Liiftungsschlitze, Schalter und Abdeckungen beispielsweise mit Druckluft (maximal 0,3
MPa), einer Biirste oder einem trockenen Tuch. Verwenden Sie dabei keine Chemikalien oder Reinigungsfliissigkeiten. Reinigen
Sie den WIG-Brenner, den Elektrodenhalter und die Kabel mit einem trockenen, sauberen Tuch.

Uberprifen Sie regelmaRig den Zustand des WIG-Brennerkabels, des Elektrodenhalterkabels, des Massekabels und der Ka-
belverbinder. Sollten Sie Beschadigungen, UibermaRigen Verschleil® oder Funktionsstorungen feststellen, stellen Sie die Verwen-
dung ein und wenden Sie sich an ein autorisiertes Servicecenter.

Die Verwendung anderer Kabel und Teile als der Originalersatzteile ist untersagt.

Die Liste der Ersatzteile und das Vorkommen kritischer Rohstoffe finden Sie auf der Webseite toya24.pl in der Produktkarte.
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XAPAKTEPUCTUKM YCTPOWUCTBA

VIHBEpTOPHbIN CBapOYHbIN annapat TIG — 310 NOpTaTUBHBIIA NCTOYHUK NMUTaHWS, NPeAHA3HAYeHHbIN Ans pydHoil ceapkn MMA n
BbICOKO4acToTHO TIG-cBapky nocTosiHHbIM TokoM (DC). B ycTpoiicTBe ucnonb3yeTcst MHBEPTOpHas TEXHOMorus , YTo obecneuu-
BaET KOMNaKTHYH KOHCTPYKLMIO, Manbiii BEC U cTaburbHble paboune napameTpsl. B pexume TIG gyra saxuraetcs GECKOHTAKTHO
C MOMOLLbI0 BbICOKOYACTOTHOrO (BY) Toka. CBapOYHbIN annapar npeaHasHayeH st cBapku anektpogamu anametpom 1,6 /2,0 /
2,513,214,0 mm B pexume MMA. YcTpoicTBO He npefHa3Ha4YeHo Ansi CBapKi antoMUHIS U aftoMUHUEBLIX CMTABOB.
MpasunbHas, HapexHas u GesonacHas aKCnyaTaLms U3BEnVs 3aBUCUT OT 10 HAANEXALLEro 1CMOoNb30BaHNS, MO3TOMY:

Mepen ucnonb3oBaHNneM U3neNus, NoXanyicTa, POYTUTE MHCTPYKLMIO MONTHOCTLH U COXPaHUTE eé.

lMocTaBLLKK He HECET OTBETCTBEHHOCT 3a NGO yLuep6, BO3HUKLLMIA B pe3ynbTaTe HeCOBNIAEHNS NpaBuUn TeXHUKN Ge3onacHo-
CTW 1 PEKOMEHAALMIA, N3MOXEHHBIX B JAHHOM PYKOBOLCTBE.

OBOPYOOBAHUE
CBapo4Hblil annapat NocTaBNAETCs B NOMHOCTHI0 COBPaHHOM BIAE, W, 33 UCKIIOYEHNEM NOAKIIOHEHNS 3a3eMNSIOLLEN FOpenky n

ropenkv ans TIG-cBapku, HUKaKol AONOMHNTENbHOM COopku He TpebyeTcs. B komMnnekT cBapoyHOro annapara BXoasT 3a3emns-
foLwast ropernka, ropenka ans TIG-ceapku 1 BoNbhpaMoBbIi anekTpog Ans ropenkn ans TIG-ceapku.

TEXHWYECKUE JAHHBIE
Mapametp E u3mep Llenntb
KatanoxHblii Homep YT-81420
Beckbl [kr] 4.8
HanpsxeHue nutanns [V~ 230
HomuHanbHas Yactora [Tu] 50/60
MuHUManbHbIit TOK BbICOKOYACTOTHOI cBapkm TIG. [Ad.c] 10
Makc. Tok BbicoKo4acToTHo caapki TIG. [Ad.c] 210
:i:ggsmzricv;;ﬁrgg:pz% :gmeaanOM/MaKcmmaanom Toke v 10.4/18.4
Paboumit uukn X ans TIG HF [%] 25/60/100
?&ng;usg:;blr5;7%0[;47%01/00»( 12 ans TIG-cBapKY BbICOKOYACTOTHBIM m 2107170/ 150
MakcumarnbHblit HoMUHanbHbI Tok nuTaHus 11max ans TIG HF 14} 31
Makcumanbhbiit athcexTuaHbil Tok nutanms [eff ans TIG HF ] 15.5
MuHUManbHbIi cBapoYHbIi Tok MMA [Adc] 40
MakcumanbHblit cBapoUHbIi Tok MMA [Adc] 180
Ei:;;jﬂx&v: Harpy3ki1 npu1 MUHUManbHOM/MakcUMansHoM Toke v 216/27.2
[lnametp anektpoga [mm] 16~4.0
Paboumit uykn MMA X [%] 16/60/100
HomuHanbHbii capouHblil Tok 12 ans MMA npu X =16 /60 / 100% ] 180/140/120
MakcumanbHblit HoMUHanbHbIA Tok nuTaHus [1max ans MMA 4} 395
MakcumanbHbiit athdekTuBHbIA Tok nuTaxus [1eff ans MMA 4} 15.8
CreneHb 3awuThl P21
Knacc usonsiuum |
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NOACHEHWE CUMBONOB
Tabnuyka ¢ HaseaHuem
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
20 21a 21b
1 1 2 22a 2b
23 24
25

1. ToproBasi Mapka NpoM3BOANTENS, KaTanoXHbI HOMEp, HaUMeHOBaHWe MPOAYKTA, CEPUIHBI HOMEP 1 CUMBOIT COOTBETCTBMS
avpekteam EC B pamkax HOBOTO noaxofa.

2. O6o3HayeHwe TUNa cBapOYHOrO annapara: ofHoMasHbIl cTaTudeckui npeobpasosatens — TpaHChopMaTop — BbINPAMUTENb
3. Ccbinka Ha cTaHaapTbl, TpeboBaHNAM KOTOPbIX COOTBETCTBYET CBAPOYHbII annapar.

4. Tun caapku: TIG-cBapka

5. OB603HaueHe CBAPO4HOTO TOKa: NOCTOSHHIA TOK

6. HanpsixeHne xonocToro xoaa

7. [lnanasoH BbIXO[HbIX NapaMeTPOB: MUHMMAMbHbIA CBApOYHbIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLIEE 3HAYEHME HAMPSKEHUS Harpy3kv —
MakcManbHbIA CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHIE HANPSHKEHS Harpy3Ku.

8, 8a, 8b, 8c. CumBon paboyero Lykna: NPOLEHTHOE 3HaueHre paboyero Lykna npu Temnepatype okpyxaiollen cpeabl 40 rpa-
nycos Lenbcus.

9, 9a, 9b, 9c. CMBON HOMUHAMBHOrO CBAPOYHOrO TOKA: 3HAYEHUS! HOMUHANBHOTO CBAPOYHOTO TOKA

10, 10a, 10b, 10c. OBo3Ha4eHMe YCOBHOMO HANPSKEHNS HArPY3Ku: 3HAYEHIS YCIIOBHOTO HANPSHKEHNS HArpy3K.

11. Tun cBapKu: py4Has cBapka NOKPbITbIM 3MEKTPOLOM.

12. OBo3Ha4eHMe CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBINA TOK

13. HanpsixeHure XonocToro xoaa U HanpskeHue, NoHukeHHoe cuctemon VRD.

14. [lnana3soH BbIXOLHbIX MAPAMETPOB: MUHUMATbHbIA CBAPOUHbIA TOK 1 COOTBETCTBYHOLEE 3HAYEHWE HAMPSKEHWS HArpy3kn —
MaKcvManbHblil CBAPOYHbIN TOK 11 COOTBETCTBYIOLLIEE 3HAYEHNE HANPSHKEHNS Harpy3KU.

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon paboyero Lmkna: NPOLIEHTHOE 3HaYeHWe paboyero LMKna npy Temnepatype okpyxatoLuei cpedsl 40
rpapycoB Lienbcus.

16, 16a, 16b, 16c. CuMBON HOMMHANLHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHNST HOMUHAMBHOMO CBAPOYHOrO TOKa

17, 17a, 17b, 17¢c. OBo3Ha4eHe YCOBHOMO HANPSKEHNS HArPY3Ki: 3HAYEHIS YCIOBHOTO HANPSHKEHNS Harpy3ku

18. OB603HaYeHe MCTOYHIKA NUTAHWS: OfHOA3HI MCTOYHUK NUTaHWS C HOMUHaNbHOI YacToTor 50 My / 60 M.

19. HomuHanbHoe HanpsikeHre nuTaHus

20. O6o3HaueHme pexuma TIG

21a. MakcumanbHbIii HOMUHAMbHBINA TOK NUTaHus B pexume TIG.

216. MakcumanbHbii ahdeKTUBHBIN TOK NuTaHus B pexume TIG.

22. O6o3HaueHme pexvma MMA

22a. MakcmanbHbIii HOMUAHAMbHbIV TOK NuTaHns B pexume MMA.

226. MakcymanbHbii aheKTUBHBINA Tk MuTaHus B pexume MMA.

23. CTeneHb 3aLnTbl

24. MeTop OXnaxaeHus yCTpoiicTBa

25. HaumeHoBaHue 1 agpec npou3BoanTens

OBLUME UHCTPYKLIK NO TEXHUKE BE3OMACHOCTU

He BHOCHTE HUKaKVX M3MEHEHWI B KOHCTPYKLMIO YCTPOIACTBA, MHaYe 3TO MOXET NPMBECTY K HApYLLEHMIO COOTBETCTBISA CTaHaapTam
n ytpate mapkuposku CE. OBopynoBaHue paspabotaHo Ans obecneyeHist HopMansHoi akcnnyatauuu. [ins nognepxatqus o6o-
PY[OBaHMS B MCMPABHOM COCTOSHWM PEKOMEHAYETCA MPOBOANTL PerynsipHble NPOBepki. TexHuyeckoe obcnykmBaHue CBapOYHOro
annapara crneayeT NPOBOATL TOMBKO B aBTOPU30BAHHbIX CEPBIUCHBIX LIEHTPAX C UCMOMb30BaHIEM OPUMAHAMBHBIX 3aNacHbIX YacTel.
OTOT CBapOYHbIN annapar npeaHasHayeH Tonbko ans pyyHon ceapkn MMA v TIG HF. OH He npeaHasHayeH Ans pa3MopaxuBaHms
TPy, 3apSAKM akKyMynsTOPOB, 3amycka ABUraTenell Ui NUTaHNs BHELLHIX YCTPOICTB, OCBELLEHNS UMW 3NEKTPOMHCTPYMEHTOB.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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CoBeTbI N0 6e30nacHOMy UCMONL30BaHMI0 YCTPOACTBA

OnepaTop CBapo4HOro annapara JomkeH bbiTb 0byyeH paboTe ¢ HUM M JOCKOHAMNbHO 3HAKOM C UHCTPYKLMEN MO 3KChnyataLuy.
Heobxoaumo cobnitofatb BCe MHCTPYKLMN MO TeXHNKe Ge30MacHOCTI, U3MOXeHHbIE B PyKOBOACTBE. [INs 3alunThl a3 v nuua Heob-
XOAMMO MCrIoMNb30BaTh COOTBETCTBYIOLLYHO 3aLUMTHYHO OAEX[Y U CBAPOUHYHO Macky. Mpou3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a
ntobble NOBPEXAEHS UMW HECYACTHbIE CIyyau, BbI3BaHHbIE HEMPABMITbHLIM UCTONb30BAHNEM YCTPOICTBA.

Ipv BbINONHEHUW PaboT credyeT 1Cnonb30BaTh COOTBETCTBYIOLLME CPELCTBA MHANBUAYANBHON 3aLUMThI, B YACTHOCTY:

- CBapOYHast Macka unu Lnem ¢ unstpom, 0BecneynBatoLLMM COOTBETCTBYIOLLMIA YPOBEHb 3aLLNTHI.

- 3aLUNTHbIE NepyaTky, NpeaHasHaYeHHbIe Ans CBapky,

- 3aLUNTHAs OJEXAa, 3aLMTHbIA apTyK 1 3aLimTHas 0BYBb C HECKOMb3ALLEN NOLOLIBOW,

-CyXie TENMON30NMpYHoLLIMe NepyaTkiM U Cyxas Tennounsonvpytoas obysb,

-3alLmTHbIE HAYLLHWKW, €CTI 3TOro TPEBYET YpOBEHb LyMa Ha paboyem MecTe.

[MpoTrBonoxapHoe 060pyaOBaHNE JOMKHO HAXOAMTLCS B CMPABHOM COCTOSIHIM BOMM3M paboyero MecTa.

Jllogsm ¢ KapavocTUMynsTopamu, UMMNaHTaTaMu C 3MEKTPUYECKM NUTAHUEM, CRyXOBbIMM annapatami Uk SpyruMu 3NeKTpo-
MarHUTHO-4yBCTBUTEMbHBIMI YCTPOICTBAMI HE CriesyeT npubnmkatbes k paboTaloliemy CBapoOYHOMY annapary Ui CBapoqHOM
30He Ge3 cornacust Bpaya. Jvua, HaxoasiLyecs pspom ¢ TakuMu YCTPOCTBaMM, AOMKHbI cobritoaTh BesonacHoe paccTosHue ot
paboyeit 30HbI.

[Mpu paboTe B 3aMKHYTLIX UK CTECHEHHBIX MPOCTPaAHCTBAX, pe3epByapax, koTnax, kabuHax, Ha nnatopMax unn B Spyrix 30Hax
MOBBILLEHHOTO p1cka HeobxoauMo obecneynTb AGDEKTUBHYHO BEHTUMALIMIO, NOCTOSHHOE HabNIoEHe 1 KOHTPOMb CO CTOPOHbI BTO-
poro nuua.

OnacHoCTH, CBA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NpaBUNa TEXHUKKM Ge3onacHoCTy

Mpu pabote co cBapo4HbIM annapaTom Heobxofumo cobrioaaTh Npasuna oxpaHsl TpyAa v TexHWkv Ge3onacHocTy, KacatoLLmecs
CBapKM, Pe3Kin 1 CoeMHeHNs MaTepuanos. HecobnioaeHue aTux Npasun MOXET NPUBECTM K CEAYHOLLMM OCHOBHBIM OMacHOCTAIM:
-B/ibIXaHVe OMacHbIX BELLECTB,

-ONTIYECKOE U3NYYeHIe,

-0KOr,

-MloXapbl 11 B3pbIBbI,

-3MeKTPUYECKMIA LLIOK,

- BO3/IEVICTBYE 3MEKTPOMarHUTHOrO nons,

-MIoBpeXAeHme cryxa.

[Moatomy pexomeHayeTcs:

- Hu npu kakux obcTosTensCcTBax He MOAMMULIMPYIATE YCTPOCTBO W HE BCKPbIBAITE KOPMYC; PEMOHT [JOMKEH NPON3BOAUTLCS
TONbKO KBANNKULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPU30BAHHBIX MPOU3BOANTENEM CEPBUCHBIX LIEHTpaX.

— He cHumaliTe 3alwuTHbIE KOXYXM W He MpuKkacanTech K AeTansaM, HaXoAALWMMCS MO HanpsKeHUeM; Aaxe B Criyyae HesHa-
ynTenbHbIX COOEB B 3NEKTPOCHCTEME OTKIIOYMNTE CBAPOYHBIA annapat oT CeTU U OTHECUTE ero B aBTOPU3OBAHHbIN CEPBUCHbIN
LIeHTP.

- Mepen kaxabIM UCONb30BaHKEM NpoBEpSiiTe AnekTpuyeckue kabenu. Mpu oBHapyXeHM NOBPEXAEHNI 30NALMN 3aMeHUTe
kabenu HoBbIMK, 6e3 fiechekToB. He ncnonbayiiTe CBapO4HbIN annapat C MOBPEXAEHHBIMM SEKTPUYECKMM KaDensmu.

- He BcTaBnaiiTe meTannnyeckine npeameTsl B BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTUS; HE PEMOHTUPYIATE YCTPOMCTBO CaMOCTOSTENBHO;
PEMOHT [0IKEH BbINONHATLCS KBANM(ULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPM3OBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTPaX NPOM3BOANUTENS.

— [NogkntoyaiiTe YCTPONCTBO TOMBKO K OAHOGA3HON CETH ANEKTPONUTaHNS B COOTBETCTBUM C AAHHBIMM HA NACcMOPTHOI Tabnuyke,
NP1 HaNM4WK 3aLLUTHOTO NPOBOAHMKA.

- Bbibop 3aluTHBIX YCTPOWCTB, BUMKM, CEYEHMS CUNOBOTO Kabens 1 AuddepeHumManbHoro BbikmoyaTtens creayeT A0BEpUTh
KBanMULMpoBaHHOMY 3MEKTPUKY B COOTBETCTBUN C AaHHBIMI HA NACMOPTHOI Tabninike YCTPOMCTBA, B YaCTHOCTH, 3HAYEHNSMMN
TOKa NUTAHNS, 1 B COOTBETCTBIM C JEACTBYHOLUNMM HALMOHAMbHBIMU 1 MECTHBIMI HOPMATUBHBIMM aKTaMu.

- B ycraHoBkax, rae Tpebyetcs ncnonbaoBaHne AncdepeHLManbHoro Belknoyatens, Belbupaiite ero TN B COOTBETCTBUN C
[EVCTBYIOLMMI HOPMaMK 1 YCTIOBUSIMM YCTAHOBKN.

— W3BeraiiTe noaknioyeHNs CBapOYHOrO annapara C MOMOLbI0 [AMIMHHBIX YANMHUTENbHBIX kabenei; ecnn YANMHUTENbHbIA
kabenb 1Cnonb3yeTcs, ero HarpyaoyHas CnocobHOCTb OMKHA ObiTb HE MeHbLUe Harpy3o4HOM crocoBHOCTM ceTeBoro kabens
YCTPOICTBA.

— [NMepen noakntoyeHem BUNKW K poseTke ybeanTecs, YTO BbIKMOYaTeb CBapOYHONO annapara HaxoANTCs B MOMOKEHUN «BbI-
KIIOYEHO» 1 BBIXOAHBIE KNEMMbI He 3aKOPOYeHbI.

- OTKniovaiiTe BUMKY CETEBOTO LUHYPa OT PO3ETKY Kax/bll pas, KOrAa CBApOYHbIi annapar He UCTomb3yeTcs.

— He BbINOMHSANTE HUKaKIX PEMOHTHBIX, PEryNMPOBOYHBIX UMM MPOUNAKTUYECKUX PabOT Ha yCTPOINCTBE, NOAKMIOYEHHOM K
NCTOYHWKY MUTaHMS.

— He 3ameHsliiTe anekTpOA 1 He NpukacaiTech k BONb(PaMOBOMY SMEKTPOAY ronbiM1 pykamu Ui B MOKPLIX nepyaTkax.

-He oxnaxgaiite Aepxarenb anekTpoaa unv CapoYHYIo ropenky B BOAE.

— He pepxwve anekTpop, fiepxaTenb aNekTpofa Uik CBapodHyHo ropenky Nof MbILLKON.

— He obmartbiBaiiTe cBapouHble kabenu unu 3asemnsioLLmMi kabenb BOKpYr Tena.

— Bo Bpewms paboTbl ycTpolicTBa He AomyckaiiTe MPSAIMOro KOHTaKTa Tena co CBapyBaeMbIM MaTepuarnom, aNeKTpofoM, Bonbdpa-
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MOBbIM 3MEKTPOLOM, CBAPOYHON FOPENKOW, AepXaTeneM aMeKTPOAa Nk 3a3eMINSHOLLM 3aXIMOM.

- HagexHo 3akpenuTe 3a3emnsitoLyil kaberb Ha YUCTOIN METaNNMYECKO MOBEPXHOCTY; O4UCTUTE MECTO COBMHEHMS OT Kpacky,
PXKaBUMHBI, CMa3KN U ApYruX 3arpsisHeHu.

-He pa6oraiite BO BnaxHbIX MECTaX MM Ha MOKPbIX NOBEPXHOCTSIX; NP HEOBXOAUMOCTY MCMOMb3YIATE CYXOiA TENOU3ONSLIMOH-
HbIl MaT.

OnacHocTH, BO3HMKaloLMe B pe3ynbTaTe HenpaBUIbHOTO MCMONb30BaHNA CBapOYHOro annapara.

He ncnonb3yiiTe cBapouHbIi annapat BONM3N NerkoBocnnameHsioLLMXcs Matepuanos. Mepea Havanom paboTbl NOAroToBbTE
pabouyio 30HY, yAanuB 13 Hee BCe NerkoBoCNaMeHsILLNECs MaTepuars.

He BbinonHsiTe cBapoyHble paboThl B 30Hax 0DE3KMPUBAHMSA, OUMCTKM U pacmbiNeHuns, a Takke BONM3N NerkoBocnnameHsio-
LLMXCS NapoB.

He cnepyet cBapuBaTh KOHTEIIHEPbI, pe3epByapbl, TPYObl UMK ApYriAe KOMMOHEHTbI, COAEpXaLLMe Unu cnocobHble copepxatb
rasbl, X1AKOCTW, OCTATKM MErkOBOCMMAMEHSIOLLNXCS, B3PBIBOOMACHBIX NN TOKCUYHBIX BELLECTB, €CIN OHI He Obinu JOMKHBIM
06pa3om NMOArOTOBMEHb! U 3aLLMLLEH.

Jkcnnyataums B [OXAb, CHET UMW NPY BbICOKO! BMAXHOCTI 3anpeLLeHa. YCTPOCTBO He NpeaHasHayeHo Ans paboTsl B yCHIOBUSX,
KOrla OHO MOXET HenoCpeACTBEHHO KOHTAKTMPOBATb C BOAON.

CBapouyHbIil annapart cregyet ycTaHaBnuBaTh Ha POBHON, YCTOMYMBOI NOBEPXHOCTY B BEPTMKANbHOM MONOXeHUM. He gonyckaii-
Te HaknoHa annapata. He AepxwTe annapar 3a pyKosTKy 1 He NepeHocUTe ero Bo BpeMmsi paboTbl.

ObecneybTe Haanexalllyto BEHTURALMIO YCTpoicTBa. He 3akpbiBaiiTe BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTUS. He HakpbiBaiiTe CBapOuHbIi
annapar Tkabto, (horbrov 1nm MbbIM ApyrM MaTepranom, KOTOpbIA MOXeET NPEnsTCTBOBATL NOTOKY Bo3ayxa. He ocTtasnsiite
YCTPOWCTBO NOJ, NPSMBIMI COMHEYHBIMI My4amu Ui BEAM3N MCTOYHIMKOB Tenna.

[Mpu cBapke He0bX0AMMO yaansTh rasbl 1 napebl, 00pasytoLLmecs B poLecce CBapKi, 1 u3berathb 1x BabixaHus. JononHUTenbHble
Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTY CMeAYeT NPUHAMATb MPY CBapKe HEPXaBeIoLLelt CTanm, HUKENS, HUKENEBbIX CMMIABOB W OLMHKOBAHHO
cTanu. Mpu HeobXoaMMOCTI MCNIONb3YIATE MECTHYIO BBITSHKHYIO BEHTUNALMIO UMV CPELCTBA 3aLLMTLI OPraHoB AblXaHus.

Mpw cBapke meTogom TIG HF 6annoH ¢ 3awwmTHEIM ra3omM HeobXoAMMO PasMeCTUTb Ha TBEPAOiA, POBHOI 1 YCTONYMBOI MOBEPX-
HOCT W 3aKpenuTb Tak, 4Tobbl OH He onpokuHyNcs. CoefvHERNs rasonpoBoAa A0MKHbI ObiTb FEPMETUHBIMM.

Mocne cBapku ybeaunTecs, YTO CBApOYHas ropenka, AepxaTtenb SnekTpoaa, Bonb(hpamMoBbIi 3MEKTPOA 1 3a3eMASOLLMA 3aXUM
130NMPOBaHBI APYT OT Apyra 1 He KacaloTCs 3aroToBKW Ui KakinX-Nb0o NPOBOASILLIX ANEMEHTOB.

He ncnonb3yiiTe cBapoYHbIA annapar B kayecTBE UCTOUHMKA MUTaHMS ONS BHELLHMX YCTPOMCTB. He mcnonbayiiTe cBapOUHbIi
annapart Ans pasMopaxuBanus Tpyb, 3apsakv akkyMynsTopoB N 3anycka Asuratenei.

MpodmnakTika 0xoros 1 NOBpeXAEHUI rMa3

B npouecce cBapku Metann nnasutcs. HeBHMMATENLHOCTb OnepaTopa MOXeT NPUBECTY K CepbesHbIM oxoraMm. CBapoyHas ayra
O4eHb OMacHa ANst I11a3 W KXW, MOCKOMbKY reHEpUPYET MHTEHCUBHOE UH(PaAKPaCHOe 1 yNTPaUoNeTOBOE U3MyyeHie.

He cmoTpuTe Ha anekTpuyeckyto ayry 6e3 Hagnexallen 3almTsl rnas. Yianute Bcex NOCTOPOHHUX 13 paboyen 30HbI M 3aluu-
TITE pabouyto 30HY 3aLLUTHBIMU 3KpaHaMm, YTOBbI NPEAOTBPATUTh U3MyUYEHNE SNEKTPUYECKON Ayri U pasbpbiaruBaHue.

Bceraa ncnonbayitte COOTBETCTBYIOLLME CPEACTBA MHAMBIUAYANbBHOI 3aLUNTLI, Takve Kak:

-CBapOYHble nepyaTku,

- Macka Unv 3aLUMTHBIN LUATOK, 3aKPbIBAOLLMIA BCE MULIO.

- 3alLMTHas ofexnaa, 3akpbiBatoLas Teno,

- 3aLUMTHBIN hapTyK,

- 3awuTHas 0byBb.

He npukacaiiTechb K ropsiuuM KOMMOHEHTaM, CBApPOYHOMY LUBY, 3MEKTPOAY, BOMb(PaMOBOMY 3MEKTPOAY MNW MaTepuany cpasy
nocne pabotbl. [laiTe KOMNOHEHTaM OCTbITb, MPEXe YeM NepeMeLLaTh, OunLLaTh Uk 0bpabaTbiBaTh UX AanbLUe.

OcobeHHO pekomeHayeTcs:

— Bo Bpemsi cBapky He igpXUTE CBApUBAEMbIE 3MEMEHTHI pyKamu.

— He npukacaiiTech k 30He CBapku cpa3y Nocne 3aBepLueHust paboTsl.

— He cBapuBalite, He CHUMAas KOHTAKTHbIE MUH3bI; TEMNO W U3My4YeHe MOTYT MOBPEAUTL rMasa.

OrpaHnyeHns 1 3anpeTbl Npyu paboTe o CBapoYHbLIM annaparom.

[laHHOE YCTPOMCTBO HE MOXET MCMONb30BATLCS LMY, UMEIOLLMMM CrieayoLLme npasa:

-OTCYTCTBME HapnexaLlel NOATOTOBKM s paBoThl CO CBapOYHbIM annapaTom.

-C MMNNaHTUPOBAHHbLIM KapAVOCTUMYNSTOPOM UMM PYrUM YCTPOICTBOM, YYBCTBITENbHLIM K 3MEKTPOMArHUTHBIM nonsm, 6e3
cornacvs Bpaya,

-HaXOX[eHe NOZ BO3AENCTBIUEM arnKorons, HapkoTUKOB WM MCUXOTPOMHbIX BELLECTB, CHIKAIOLLMX CMOCOBHOCTb K KOHLIEHTpaLm
BHUMaHWS.

TOCTOPOHHIUM CrieZlyeT AepxaTbCsi MofasbLue OT OnacHol 30Hbl. PaBoyas 30Ha fomkHa GbiTb OropoxeHa Takum 06pasom, YToGb
HaxofsiLMecst noGnn3oCTY MioaK He NOABEpranuch BO3AENCTBYIO IyrOBOTO 3My4eHs), GpbI3r, Wyma, NapoB Uik BOMOXHOCTY No-
PAKEHIUS AMEKTPUYECKUM TOKOM.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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PABOTA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

Mepen Hauanom paboTbl ybeanTech, 4TO CBAPOYHBLIA annapat He nospexaeH. OcMoTpuTe CunoBoii kabenb 1 cBapoYHbIe kabenn
Ha Hanuume noBpexaeHuit. He nbitaitTech paboTaTb ¢ NOBPEXOEHHBIM CBAPOUHBIM annapatom u/nunu kabensmu. Mposepste
COCTOSIHME COEAMHEHNIA CBApOYHbIX kabeneit, a Takke YMCTOTY M COCTOSIHME 3a3eMNSIOLLEN0 3axXIMa.

Mpumeyanme: MoBpexaeHHsle kabenu HeobXOAUMO 3amMeHUTb HOBbIMU. PeMOHT kabeneii 3anpelleH. [ins 3ameHbl CUNoBoro
kabens obpaTuTech B CEPBIUCHBIN LIEHTP MPOU3BOANTENS.

MemoyHuk numaHus CeapoyHo20 arnnapama
BHumaHme! ['Iepen NOAKNKYEHNEM BUIKKM K PO3ETKE yﬁenvlTer, YTO BbIKNOYaTENb CBAPOYHOIO annaparta HaxoauTCa B NONoxe-
HIK «BbIKN» — O, N YTO KOHTaKTLI NOAKMIOYEHNS CBapO4HOro kabens He 3aKOPOYeHbl.

CBapoyHbIil annapaT MOXET MUTATbCA OT ANEKTPUYECKOI CETY C HOMUHAMBHBIM HanpPsHKeHEeM 1 YaCTOTON, YKasaHHbIMM B TEXHN-
yeckoil Tabnuue 1 Ha nacnopTHo Tabnnuke ycTpolicTBa.

MuTaHWe Takke MOXET OCYLECTBNATLCA OT reHepaTopoB, HO Y6eanTech, YTO HOMUHaMbHAs MOLHOCTL reHepaTopa paBHa 1
MpeBbILLAET MaKCUManbHbIA TOK MUTaHWS, YkadaHHbIi Ha NacmopTHoil Tabnuyke cBapoYHOrO annapata. B npoTuBHOM cnyyae
HOMMHanbHast MOLLHOCTb CBapOYHOro annapata He GyaeT AocTurHyTa, unu pabota byaet HeBoamoxHa. Mpumedanme: Ecrv ans
MUTaHKS CBAPOYHOTO annapata WCMomb3yeTcs reHepatop, yoeanTecs, 4To OH AOMKHLIM 06Pa3oM 3a3eMIeH.

CoepuHuTenbHas poseTka AoMKHa ObiTb 060pY[0BaHa KOHTAKTOM U 3aLUMTHBIM MPOBOAHMKOM, @ CETb 3NEKTPOCHAOKEHNS [OMK-
Ha OblITb OCHalLEeHa aBTOMATUYECKIM 3aLUMTHBIM YCTPOCTBOM C TokoM cpabaTbiBaHis 16 A. Crvwkom yacToe cpabaTbiBaHne
3alLMTHOTO YCTPOICTBA MOXET 03HaYaTb, YTO CETb ANEKTPOCHabXKeHNs JomkHa ObiTb 060pyLOBaHa 3aLLUTHBIM YCTPONCTBOM C
Bonee BbICOKIM TOKOM cpabaTbiBaHIs.

3BeraitTe ncnonb3oBaHNs ANMHHbIX kabenelt. Ecnv ncnonbaytoTes yAnMHUTENH, UX NponyckHast CnocoBHOCTb AOMKHA ObiTb Kak
MVHIMYM paBHa MPOMyCKHOIA CMOCOBHOCTY CIOBOTO kabens cBapoyHOro annapara.

KsanucnumpoBaHHbIii aNeKTpuk [OMKeH 0TBeYaTb 3a Co3aaHue noaxoasllelt ceTh anekTpocHabxeHus. CeTb anekTpocHabxeHns
BOMKHa ObITb CNPOEKTMPOBAHA B COOTBETCTBUN CO cTarAapTamu EN 60204-1 un npuMernMbIMN HaLMOHanbHBIMI CTaHAApTaMU.

Ycmaroska kabenel u npuHadnexHocmet Ons TIG-ceapku

[Mpumeyanme: Mepen NoakMtoYEHEM CBapOUHbIX kabeneli ybeauTeck, YTO BUMKa YCTPOICTBA OTCOEAMHEHA OT SMEKTPUYECKOM
PO3ETKA.

MopkmtounTe cBapoyHble kabenu 1 npuHapnexHocTn Ans TIG-ceapky, kak nokasao Ha unmoctpaumu (11). MopkntounTe ropenky
TIG (a) k pasbemam, pacnonoxeHHsIM Ha nepeaHeit naHenn annapara. Mopkniounte kabenb NUTaHMA K knemme «-», kabenb
ynpaBneHus k pasbemy ynpasneHus ropenkoii TIG, a ra3oBblil WNAHK k NepeaHeMy pasbemy 3alUUTHOrO rasa. [MogkmounTe 3a-
3eMnAioLLmil kabenb C 3aX1MoM 3a3emneHns (b) k knemme «+y». HafexHo 3akpennTe 3akum 3a3eMneHmns Ha MeTannnyeckon Ya-
CTV 3aroToBkM. O4MCTITE KOHTAKTHYIO MOBEPXHOCTb OT MACMa, Kpackin Unu pyrux 3arpssHeHnis, KOTopble MOTyYT yMEHBLUUTb TOK.
YcTaHoBuTe 6annoH C 3alMTHBIM ra3oM (C) Ha TBEpAYH, POBHYIO M YCTONYMBYIO MOBEPXHOCTb M 3aKpenuTe ero, 4Tobbl OH He
onpokuHyncs. MopkniounTe rasosbiii peaykTop k 6anmnoHy. MoacoeanHITe ra3osbli WNaH (d) K BbIXOAHOMY OTBEPCTMIO PeAyKTO-
pa, a 3aTem K BXOAHOMY OTBEPCTHIO 3aLLMTHONO rasa, PacronoXeHHOMY Ha 3afjHeV NaHenu annapara.

Mocne noakmntoyermns yoeanTech, YTo BCe padbeMbl HAAEKHO 3aKpenseHbl, ra3oBble COeANHEHS NMOTHO 3aTAHYTHI U kabenn He
OTKpyTSITCS BO BpeMmsi paboTsl. [Mocne noakmoueHnst ceapouHoil ropenky TIG, 3asemnsioluero kabens 1 ra3oBol CUCTEMbI MOXHO
MOAKIIYUTE YCTPOICTBO K MCTOYHIKY MUTAHMS.

Mormax ceapodHbix kabenel dns MMA-ceapku ¢ ucrionb308aHUeM MOKPbIMbIX 31eKmpodos.

Mpumeyanme: Mepen NoAKMO4YEHeM CBapOYHbIX kabeneil ybenuTech, 4To BUNKka cunosoro kabens cBapoyHOro annapata oTco-
eVHEeHa OT 3NEKTPUYECKON PO3ETK.

MopkmtounTe cBapoyHble kabenu ans ceapkun MMA, kak nokasaHo Ha unnioctpauwv (I11). Berasete wrekep kabens B poseTky v
MOBEPHMTE €ro N0 4acoBol CTPErKe A0 ynopa. YbeauTecs, YTo LTekep He BbiNadaeT 13 po3eTkv camonponasonbHo. CyluecTsyet
ABa crocoba NOAKIIYEHNs CBapOYHbIX kabeneit: kabemb ¢ MpyXUHHBIM 3aX1MOM (a) K KnemMMe «-», U kabenb C Aepxatenem
anektpoga (6) k knemme «+», unu Haobopor. Mpu nepsom cnocobe GombLuas YacTb Tenna, BbAENAEMOro B NPOLECCe CBAPKM,
reHepupyeTCs Ha 3aroToBKe, a He Ha anekTpope. Mpu obpatHom noaknioueHn BonbLuas YacTb Tenna, BbiAeNsemoro B npoLecce
CBapKM, reHepupyeTcs Ha anekTpofe, a He Ha 3arotoske. Mpy BbIGope cnocoba MOAKMIOYEHNs yunTbIBaiATE TEXHONOrNYecKkine
TpeboBaH!s U MH(OPMaLWI0, MpUnaraemyto K anekTpofam. He kaxablit TN 3nekTpoaa no3BOMseT cBapuBaTh ¢ 06paTHOIA no-
nsApHocTblo. Ecnu Bo Bpemst paboTbl BO3HWUKAET HecTabunbHas Ayra, Gpbi3r UM HEpaBHOMEPHbIA CBapHON LUOB, M3MEHUTE
MonsPHOCTL CBAPOYHBIX kabeneil u BO30OHOBMUTE CBApKY.

OnucaHue 31eMeHMo8 naHenu yrnpasnexus

Ha unnioctpaumn (V) nokasaHbl 3neMeHTbl NaHeny ynpasneHs:: MHOroMyHKUMOHaMbHas pyyka (a), (hyHKUMOHanbHas KHomka
(b) v mcnnet (c).

(a) MHOrocyHKUMOHanbHas pyyka

MHorodyHKLMORamMbHas pyyka NCMonb3yeTcs ANs perynnpoBki pabounx napameTpos ycTpolicTea. B pexvme MMA oHa nossons-
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€T YCTaHOBUTb CBApOYHbIA TOK 1 3HayeHne dyHkunn ARC FORCE. B pexume TIG oHa no3BonsieT yCTaHoBUTb CBAPOYHbIA TOK 1
Bpems nopayv rasa nocne ceapku (Post Flow ). KopoTkoe HaxaTie Ha pyyky nepekmnioyaeT BbIGOp napameTpa, a NOBOPOT pyuKiA
N3MEHSET 3Ha4eHVe BbIGpaHHOro napameTpa. YaepkaHue pyyku HaxaTbiM BKo4aeT uni BbikmoyaeT dyHkumio VRD.

(6) cbyHKUMOHaNbHas KHOMKa

OYHKUMOHANbHas KHOMKA UCMONb3YETCS AMs NepeknoyeHus pexuMa pabotsl yerpoiictea Mexay MMA u TIG.

(c) mcnnen

Ha ancnnee otobpaxatotcs BbiGpaHHble paboyie napameTps! v uH(opMaLys, oTHocALasCs k paboTe ycTpoicTea. B yacTHocTy,
370: pesum paboTbl, CBapoyHbiI Tok, hyHkLMs ARC FORCE, Bpems nogauv raza nocne ceapku (Post Flow ), cocTosiHue dyHKunm
VRD, MHamKaTop NUTaHWs 1 MHAMKATOP HemcnpaBHOCTV/Neperpysku/neperpesa.

Mpasuna paboms!
TIG HF — pexum cBapkit 6eCKOHTaKTHBIMI BbICOKOYACTOTHBIMM 3NEKTPOAaMi ¢ GECKOHTaKTHbIM 3a)uraHueM fyrv. B atom pexu-
Me [iyra 3axvraetcs 6e3 HeobXoANMOCTI KacaHus 3aroToBKM BONb(PaMOBLIM 3MEKTPOAOM.

MMA — pexum cBapku MOKPLITbIM 3MEKTPOAOM. ITOT PEXIM MO3BONSET BbIMOMHSATL Py4YHYID CBAPKY MOKPLITEIM 3MEKTPOAOM C
MCNONb30BaHNEM MOCTOAHHOTO TOKa.

TOPAYMM CTAPT - INMpu Hayane cBapky 3axeyb Ayry MOXeT BbiTb CHIOXHO. DTO CBA3AHO C TEM, YTO W 3NEKTPO, M 30Ha CBapKy
xonogHble. Bo Bpems 3amycka cBapLvK MOAAET Ha 3MeKTPOA HEMHOTO BOMbLUMA TOK, YeM YCTAHOBMEHHBIN, B TEYEHWE O4YeHb
KOpOTKOro nepuoaa BpemeHu. 3To obreryaeT 3axuraHue Ayri v jenaet npouecc ceapkit Gonee cTabunbHbIM.

Cuna pyrv (crabunusaums nyrm) — Mpu cBapke anekTpoaami C MOKPLITUEM SMEKTPOL, HANpaBRSETCS BPYYHYH0, YTO MPUBOAWT K
N3MEHEHMI0 PACCTORHNS MeXMy KOHYMKOM 3MEKTPOAA 1 TOHKO CBAPKW. [INst CHIKEHUS prcka NpuiMnaHmns anekTpoAa BO Bpems
CBapKV CBAPLLMK Perynupyer ToK Ayry.

OyHKUMS 3aLUMTBI OT 3an1naHns 3NeKTPoa (aHTW-3anunanue) — Ecniv anexTpog 3acTpsHeT Bo BpeMs CBapky, CBApOYHbIA annapar
aBTOMATUYECKV YMEHBLLT TOK A0 3Ha4eHVs, NO3BOMSHOLLETO OTCOEANHUTb 3MEKTPOL OT CBAPHOIO LLIBA Y MPOSOMKUTE MPOLIECC CBAPKM.
Cucrema cHkeHns Hanpskerns (VRD) — ata cucTema 0TBEYaeT 3a CHUXKEHWE HANPSHKEHNS Ha MOKPLITOM anekTpofe Ao beso-
MacHoro YpoBHS NOCIe 3aBEpLLEHNS CBAPKM.

MHankaTop HencnpasHocTW/neperpy3ki/neperpesa — ECriv 3TOT MHAMKaTOp 3aropaeTcs, cBapka MOXET ObiTb HEBO3MOXHA. OTOT
MHAMKATOP MOXET yKa3blBaTb Ha Neperpes, neperpyaky Unu Apyrue HeucnpasHoCTU. B cnyyae neperpesa nHaukatop aBTomMati-
YeCK NOracHET Nocne OXNaxXAEHNs YCTPONCTBa.

TIG ebicokodacmomHas ceapka

BHVMAHWE! MNepen Havanom paboTbl 03HaKOMbTECH C MHpOpPMALMEN, NPEACTaBNERHON B pasfenax: «YcTaHoBka kabenen u
npuHaanexHocten ans TIG-ceapkuy, «Onucaue anemMeHToB NaHeny ynpaenerus» u «MpuHLmMnbI paboTbly.

Y6enutech, 4to cBapoyHas ropenka TIG, kabenb Ans cBapku 3aroToBKK, kabenb ynpasneHus ropenkoii TIG 1 ra3osble LWnaHr
npaBuNbHO MOAKMIoYeHb!. YbeauTech, YTo kabenb nutanus ropenku TIG nopkmioyeH K knemme «-», kabenb ynpaeneHns — k
pa3bemy ynpaBneHus ropenkoil TIG, ra3oBblii LUNaHT ropenku — K nepeaHeMy pasbemy Ans 3allUTHOTO rasa, a kabenb ans
CBapKy 3aroTOBK C 3aXIIMOM ANs 3aroTOBKM — K KNeMMe «+». HafeXHo 3akpenuTe 3axvm Ans 3aroTOBKM Ha MeTannyeckol
yacTi 3arotoBkW. OUMCTUTE KOHTAKTHYHO MOBEPXHOCTb OT Macna, Kpacku i ApYrinX 3arpsisHeH, KoTopble MOryT NpensTcTBoBaTh
MpOTEKaHmio Toka.

YbeanTech, 4To B CBaPOUHYto ropenky TIG ycTaHOBNEH NpaBumbHbIA BOMb(MPAMOBbIA 3NEKTPOA 1 YTO OH [OMKHBIM 06pa3om
noaroToBmeH. MMpy HeoBXoAMMOCTI NOArOTOBLTE COOTBETCTBYIOLUMA NPUCAAOUHbIA MeTanm. YCTaHoBUTE BannoH C 3allUTHbIM
ra3oM Ha TBEPAYH0, POBHYHO 11 YCTOMYMBYHO MOBEPXHOCTb U 3aKpenuTe ero, 4Tobbl OH He onpokiHyncst. OTKpoliTe BeHTunb Banmno-
Ha. Mcnonbayiie perynsiTop 1 pacxofomep ANst perynupoBKiA NOTOKA 3aLLMTHOTO rasa B COOTBETCTBIM C BbINONHAEMON paboToit.
YBenuTech, YTO ra3oBble COEAMHEHNS HAlEXHO 3aTAHYTHI.

YBeanTech, YTO 3a3eMNAIOLLMIA 3aXIM 1 BOMbGPAMOBBIA 3NEKTPOA N30NMPOBaHLI APYT OT Apyra 1 He KacatoTcs CBapuBaeMoro
matepuana.

BcrasbTe WHYp nuTaHus B po3eTky. [epeBeauTe nepekntoyatenb Ha 3aHe NaHenu yCTpoicTBa B MOMOXEHNE «BKMOYeHO ().
C nomoLLbto (yHKLMOHAMBHOI KHOMKI BbIGEpUTE pexm paboTbl TIG. 3aTem ¢ NOMOLLBI0 MHOrO(YHKLMOHAMBHOI py4ky YCTaHo-
BITE CBAPOYHbIV TOK, COOTBETCTBYIOLLVIA TUMY 3MEKTPOAA, TONLLKHE MaTepuana 1 npoeaype caapku. Mpu HeobxoanmMocTy Takke
YCTaHOBUTE BPEMS NOAAYM rasa nocne cBapki (noctnogada ) . YcTaHoBneHHble 3HayeHus otobpaxatotcs Ha aucnnee. Huxe
NpuBEAEHb! TUMMYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA 1 PacXoAa 3alUMTHOTO rasa Ans CBapKi HepXaBetoLLel CTanm B 3aBUCHMOCTH
OT [iuameTpa BOMb(hPaMOBOro ANeKTPoAa 1 TONLLMHEI MaTepuana.

TonwwHa matepuana [Mm]: [lnameTp anekTpopa [Mm] [nametp nepennera [Mm] CBapouHbiii Tok [A] Pacxog rasa [n/muH]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12
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lMocne ycTaHOBKW NapamMeTpoB 3aLyMTUTE NULI0 CBAPO4HOI Mackoli v ycTaHosuTe TIG-ropenky B paboyee nonoxetue. Haxmute
kHonky TIG-ropenku, 4tobbl Havatb caapky. B pexume TIG HF myra saxuraercs beckoHTakTHO, 6e3 HeobXoaMMOCTH KacaTbes
BOMb(PaMOBLIM 3MEKTPOSOM 3aroToBKW. PaBHOMEPHO NepeMmeLLaiiTe ropenky BAOMbL CBApHOTO LIBA, NOAAEPXKIBas NPaBUbHYIO
AnuHy ayrv. Mpyu HeobxopnMOCTY NofjaBaliTe NPUCafOYHbIA METan B COOTBETCTBUY C TpebOBaHWUSMI paboTbl.

[ing 3aBeplueHnst cBapku OTMYCTUTE Kypok CBapouHoi ropenkv TIG 1 oTBeanTe ropenky ot 3arotosku. Mlocne mpekpalenus
noAaym 3aLLMTHOTO rasa 3akpoiiTe BeHTUNb 6annoHa.

Mocne 3aBepLuenns paboTbl ybeauTech, YTO 3a3eMNSIOLLMIA 3aXMM 11 BONb(PaMOBBII SMEKTPO, U30MMPOBaHbI ApYr OT Apyra u
He CoMpuKacaloTCs C 3aroToBKOIA. BbikmiounTe CBApOYHbI annapar, YCTaHoBYB BblkMiYaTenb B nonoxenue «bikn» (O). Ecrm
BEHTUNATOP MpogomkaeT pabotatb nocne paboTbl, He OTKMovaiTe kabenb NUTaHUS OT PO3ETKM, MOKa annapart He OCTbIHET.
locne oxnaxaeHuns OTKMIO4MTe kabenb NUTaHNs OT po3eTKU. Bbl MOXETe 0TCOEAMHUTL CBApOYHble kabenu 1 MpucTynuTb K Tex-
HUYeckoMy 06CnyKMBaHMIO.

Ceapka MMA (c ucrionb30eaHuem MokpbImoeo 3nekmpoda)
lMpumeyanme: Mepen Havanom paboTel ybeanTech, YTo CBApOYHble kabenu NopKkmtoYeHs! K COOTBETCTBYHOLMM KremMaM, Kak
OMM1CaHO B MHCTPYKLMK N0 YCTaHOBKE CBapOYHbIX kabeneit MMA.

HapexHo 3akpenuTe NpoBOMOKY C MPYXUHHBIM 3aXUMOM Ha METANNYECKON YacTu CBapuBaeMon AeTanu. KoHTakTHas noBepx-
HOCTb [JOMKHa ObiTb CBOBOAHA OT Macna, Kpacki Unn Apyrux 3arpsiBHeHui, KoTopble MOTyT NPENsTCTBOBATL MPOTEKaHMI0 TOKa.
[MomecTuTe anekTpoa, NOAXOAALLMIA AN CBapMBAEMOro Matepuana, B Aepkatenb anekTposa. 3akpenuTe HENOKPbIThIA KOHeLl
aMneKkTpoza B fiepxatene Tak, 4Tobbl ANeKTpoz He MOT CMeLyaThCsl BO Bpemst paboTl.

PekomeHayeTcs noabupatb AMameTp aNekTposia B COOTBETCTBIM C TOMLMHON CBapuBAEMOro MaTepuana. [ins matepuanos Ton-
LUMHOM MeHee 4 MM JuaMeTp aMeKTpoLa He JOMKeH NpeBbIlaTh TONWMHY MaTepuana. Mpu Belbope anekTpoaa Creayet yuuTbl-
BaTb TEXHUYECKME XapaKTEPUCTVKI CBAPOYHOTO annapata i pekOMEeHaLmMI NPOVU3BOAUTENS 3NEKTPOaa.

Y6enutech, YTO 3a3eMMSIHOLLMIA 3aKUM 1 ANEKTPOA M30NMPOBaHbI Apyr OT Apyra, He COMPUKAcaloTCs, W YTO AMEKTPOA NN ero
[AepKaTenb He KOHTaKTUPYIOT CO CBapuBaeMbIM MaTepuanom.

[MoakniounTe BUNKY CETEBOTO LUHYpa K po3eTke. MepeBeauTe BbIKNOYaTenb Ha YCTPOWNCTBE B NONOXKEHNE «BKI.Y — .

C nomoLLbto chyHKLMOHaNbHOM KHOMK BbibepuTe pexim paboTsl MMA. 3aTeM ¢ NoMOLLbI0 MHOTOGYHKLMOHANBHOM PyyKM ycTa-
HOBWTE CBAPOYHbIN TOK, COOTBETCTBYIOLLMI TUNY 3MEKTPOAA, CBapUBAEMOMY MaTepuany v ero TOMLMHE. YCTaHOBNEHHOE 3Haue-
Hue oTobpaxaetcs Ha aucnnee.

Huxe npuBeeHbl TUNMYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA B 3aBUCUMOCTM OT AaMETpa 3neKkTposa.

[lnameTp anektpoga [Mm]: CBapoyHbIit Tok [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Ecrn tpebyetcs chyHkums VRD, eé Heobxommo BKMKOUMTL B COOTBETCTBUM C OnucaHnem dyHkumil yetpoitcTea. Hgukatop VRD
3aropuTCs, ykasbiBas Ha To, YTO PYHKLMS aKTUBHA.

HapeHbTe Ha NULO CBApOYHY0 Macky W HauMHaliTe ceapky. [lns Gonee nerkoro 3axuraHust gyri nepemMecTute aNekTpop K Ha-
YarnbHoW TouKe. Kak TONbKO 3MEKTPOA KOCHETCS 3aroTOBKM, Crierka NpUnofHUMUTE W HaKMOHUTE ero, CTapasich MOALEePXUBaTh
Byry Kak MoxHO 6onee NocTOSHHOM.

Mocre 3aBepLueHus paboTbl yoeauTech, YTo 3a3eMISHOLLMIA 3aXKVM U 3NEKTPOZ, OCTaBLUMIACS B AepXaTene, N30nnpoBaHs! Apyr OT
Zpyra v He COnpuKacaroTCs C 3aroToBKOM. BbIKNouMTe CBApOYHbIN annapar, NnepeBeas BhIkNouaTens B nonoxeHne «sblkmy (O).

Cosemel o ceapke TIG HF

[NoBEPXHOCTY CBAPHOTO LLIBA [OMKHbI ObITb OYMLLEHBI OT PXXaBYMHbI, CMa3Ki, Macna 1 kpacki. PekomeHayeTcs npeaBapuTensHo
NpOBEPUTL SMEKTPOL, HACTPOIAKY CBAPOYHOTO TOKA W MOTOK 3aLLMTHOTO rada Ha roMe Matepuana. HaieHste cBapouHyto Macky.
Pacnonoxure ropenky TIG Hag paboyeli NOBEPXHOCTBIO Tak, 4TOBLI BONbGPaMOBBIN ANEKTPOZ HE Kacancs 3aroToku. B pexume
TIG HF pyra saxuraetcs GeckoHTakTHO. [ocne 3axuraHus gyrv noaaepKuBaiTe NpaBumbHbIA HAKMOH ropenku. AnekTpog Aom-
eH ObiTb HaknoHeH nog yrnom ot 70 Ao 80 rpagycos k NNOCKOCTI CBApKK, kak NokasaHo Ha unntoctpaum (V). dnektpuyeckas
[Jyra pacnnaBnsieT MaTepuan, cosaBast KUKy CBapOYHyto BaHHY, KOTopas 3aTBepAEeBaeT Npu CHATUN Jyru, 0bpasys poyHoe
coenynHerme. Mpu cBapKe TOHKVUX MATEpUanoB, TakiX Kak NMCTOBOM MeTan, Matepuanbl MOXHO COEAUHSTL Ge3 1Cronb3oBaHust
npucagoyHoOro MeTanna, kak nokasaHo Ha unntoctpauum (V).

[pw cBapke Npucago4HLIM METANMOM Nofiava NpuUcafoyHoro MeTanna JoMmkHa NPOM3BOAUTLCS MOA YoM npubnusuTensHo 30
rpaflycoB K MOCKOCTM CBApKM, Kak nokasaHo Ha unntoctpaumm (V). MpucagoyHbli MeTann AOMmKeH NoLaBaThes K nepeaHen ya-
CTW CBAPOYHOIA BaHHbI, NPY 3TOM HEObX0MUMO NOAAEPKMBATb NPABUMbHBIN HAKMOH FOPENKM 1 MaKCUManbHO NOCTOSHHYIO ANNHY
ayrn. Ha unmtoctpauum (V1): BonbpamoBblit 3nekTpoa (a), anekTpudeckas ayra (b), conno (c), 3awmTHbI ras (d), 3arotoska
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(e), HanpaBneHue cBapkv (f), HanpaBnexne nogayn NPUCaAoYHoOro MeTanna (g), npucagoyHblin metann (h), cBapHoiA WoB (i),
CBapOoYHast BaHHa (j).

[ing 3aBeplueHns cBapku OTMYCTUTE Kypok CBapo4Hoi ropenkv TIG u oTBeanTe ropenky ot 3arotosku. [locne mpekpalierus
noAaqm 3alLMTHOrO rasa 3akpoiTe BeHTUNb 6annoHa.

Cosembl no ceapke MMA (c ucrionb3oeaHuem nokpsimoeo anekmpoda)

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTY AOMKHBI BbITb OUULLEHBI OT PXaB4iHbI, CMa3k, Macna v kpacku. BeibepuTe anekTpog, noaxoasiLmi
Ans cBapuBaeMoro Matepuana. PekomeHayeTcs npefBapuTensHO MPOTECTMPOBAT SNEKTPOA M HACTPOIKY CBAPOYHOTO TOKa Ha
obpeskax Matepuana.

PacnonoxvTte anekTpoa NpUMEpHO B 2 CM OT TOYKW CBApKW W HAAleHbTe CBApOYHYIO Macky. 3aTem 3aruTe Ayry UCKPOBbIM 1N
KOHTaKTHbIM MeTogoM. [lyra GyaeT BuaHa Yepes OKOLIKO CBapO4HOM Macki. Ee AnvHa He JomkHa npesbiwats 1-1,5 gnametpa
arnekTpoaa, kak nokasaHo Ha unmtoctpaumu (VII): anektpog (a), ayra (b), cBapHoii WoB (c), 3aroToska (d), HanpaBneHne cBapky
(e).
MopaepxaHne NpaBUNbHOM ANMHbI [yrV UMEET peLuatolLiee 3HaueHne. [INHa TECHO CBA3aHa C HanpshkeHeM 1 TOKOM CBapku.
3arpsiHeHIe cBapuBaeMblX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTBHO MOBMMATH HA Ka4ECTBO CBAPHONO LIBA. ANEKTPOA CrieayeT Hakro-
HATb nog yrnom ot 70 o 80 rpaaycoB k NOCKOCTV CBAPHOTO LLBA, B HANPABNEHUI CBapKV. YBENUYEHHe Yrma MOXET NPUBECTM K
yTeyKe Lunaka. YMeHbLUEHWE Yrna MOXET NPUBECTU K HECTaBUMbHOCTM fiyru, YTO BbI3OBET pa3bpbiareaHue 1 ocnabut ceapHol
wos (VIII).

BaxHo nopaepxuBaTb NOCTOSIHHYKO AMMHY YU Ha NMPOTSHKEHUN BCEro mpouecca cBapku. [ockonbky anekTpog nnasuTcs BO
BpeMs CBapky, MOCTENEHHO OMyCKalTe 3aXuM aMeKTpoaa, YTobbl NoAAep)MBaTb OAMHAKOBYHO [NMHY AYTU.

Koraa AnvHa anekTposa yMeHbLUMTCS NPUMEPHO A0 5 CM, NpekpaTuTe CBapKy 1 3aMeHuTe aneKTPOZ HOBLIM. [iNs npekpaLLeHns
CBapKV MPOCTO M3BMEKUTE SMEKTPOZ 13 TOUKM CBApKW. PekoMeHAyeTCs MoCTENeHHO yaansiTb SNeKTPoA, NOAHUMAsH ero BAOMb
MOKPBITOrO Lwakom cBapHoro Lwaa (IX). 3To npesoTepat1T pasdbpbisriBaHme 1 06pasoBaHe NOp Ha CBapWBaeMbIX Matepuanax.
Bynbre 0CTOPOXHbI; CBAPOYHbI METaNN W 3NeKTPOL, ropsyme. YaansiTe Coii Wwraka TonbKo Nocne TOro, kak CBapHOIA LWOB OCTb-
HET, 0CTOPOXHO MOCTYKMBAst MO HEMY CBapO4HbIM MOMNOTKOM. [OBTOPHYt CBAPKY MOXHO Ha4uHaTb C TOTO MeCTa, e 3aKOHYNMCs
npeabIAyLYyiA LWOB, YOeANBLUMCh, YTO COI LNaKa yAamneH.

PekomeHayeTcs pasmelyatb CBapOYHbI annapar B XOPOLLO MPOBETPMBAEMOM, 3aTEHEHHOM MecTe, BAanu OT Mobbix npensT-
CTBUIA, KOTOPbIE MOTYT 3aTPYAHATb LMPKYNALMIO BO3AyXa Yepes BEHTUNALMOHHYIO cucTeMy annapata. Hecobnioaerne atoro
npaBuna NpuBeAET K Neperpesy KOMMOHEHTOB CBAPOYHOrO annapara 1 HeobpaTuMbIM MoBpexaeHnaM. Bo Bpems paboTsl He
OCTaBNsAATe YCTPOINCTBO MOA MPAMBIMI CONHEYHBIMI JyYaMu 1 HE HaKpbIBaiATe ero OAESANoM Unu ApyriM MaTepuanom, KoTopbii
MOXeT NPEensTCTBOBATb LMPKYNSLIM BO3AYXA.

3awuma om nepezpesa/nepeapysku

HesaBucumo ot pexiima paboTbl, CBAPOYHBIN annapat He MOXET HeNpepbIBHO paboTaTb Ha MakcuMarnbHOM Toke. Ha nacnopTHom
Tabnuyke ykasaH HOMUHaMbHbIA TOK 1 NPOLEHT 0T 10-MUHYTHOTO NepUoza, B TEYEHME KOTOPOTO CBapOYHbIA annapat MoXeT 6e30-
nacHo pabotatb. OctaBLumecs 10 MUHYT CrieayeT 1Cnonb3oBaTh AN OXMaXaeHUs Lieneil cBapoyHoro annapara. HecobniogeHue
paboJero Lykna npuBeseT k cpabaTbiBaHMI0 CUCTEMbI 3aLLMTbI OT NEPErpeBa. 3aropuTcs HAMKATOp HencnpaBHoCTM/meperpy3aku/
neperpesa, 1 cBapka byaeT HeBO3MOXHa [0 TeX Nop, Moka Lieny CBApOYHOrO annapara He OCTbiHyT. YacTas neperpyska cBapoy-
HOTO annaparta MOXeT MPUBECTM K NMPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UM fJaXe MOBPEXAEHMIO.

PeweHue npobrem ceapku

[Tpy BO3HMKHOBEHWM Kakux-nnbo Hemonagok Bo Bpemst paboTsl npekpaTuTe CBapKy W BbISICHUTE BO3MOXHbIE NMPUYMHLI NPOBrembl.
PeMOHT 1 BHyTpeHHee TexHudeckoe obCnyxuBaHUe YCTPONCTBA [OMKHBI BbINOMHATHCS TOMbKO aBTOPU30BAHHBIM CEPBUCHBIM
LIEHTPOM.

- EH - 30T kop yka3biBaeT Ha cpabaTbiBaHie 3alUMTLI OT neperpesa. pekpatute cBapky 1 NOJoXAuTe NpuMepHO 5—10 MUHYT,
roka yCTPOMCTBO aBTOMATUYECKIM BEPHETCS B paboyee COCTOsIHME.

- EC - 370T Kop yka3blBa€eT Ha TO, YTO HAMPSKEHNE NUTaHNS CIIMLLIKOM BbICOKOE MW CIIMLLIKOM HI3KO€. YOeaMUTECh, YTO Hanpshke-
HUe NUTaHWs COOTBETCTBYET TpebOBaHMAM yCTPOICTBA.

- EO — 3707 Kop yKa3blBaET Ha BHYTPEHHIOK OLINOKY CBS3W YCTPOICTBA. MpOBEPLTE ANEKTPUYECKUE COEAMHEHNS YCTPOICTBA.
Ecnn npobrnema coxpaHsieTcs,, npekpaTiTe UCnonb3oBaHNe 1 OTHECUTE YCTPOMCTBO B aBTOPU30BAHHbIN CEPBUCHBIIA LIEHTP.

- MNosiBneHme YepHoro Haneta Ha cBapHOM e npu TIG-ceapke — ybeauTecs, YTo knanaH 6annoHa ¢ 3almTHbIM ra3om OTKPbIT
11 faBneHve rasa [jocTaToyHoe. MpoBepbTe NpaBUbHOCTL PErYNMPOBKY NOTOKA 3aLUMTHOTO rasa, OTCYTCTBIE 3aCOPOB B ropenke
TIG, repMETUYHOCTb ra3oBbIX COEAMHEHWI U OTCYTCTBUE CUNbHBIX CKBO3HSIKOB B paboyeil 30He.

— 3aTpyaHEHHOE 3aXuraHue Lyri Ui YacToe e€ ralleHie — NPOBEepLTe COCTOSIHWE U Ka4eCTBO anekTposa. pu ceapke MeTo-
nom MMA Takxe npoBepbTe Hanuuue Bnarv B anektpoge. Kpome Toro, npoBepsTe LENOCTHOCTb BCEX 3MEKTPUYECKMX 11 CBAPOY-
HbIX COELNHEHWI, @ TaKKe KOHTAKT MEXZY 3a3eMNSOLLMM 3aKUMOM 1 3ar0TOBKON.

- CBapOYHbIi TOK HE AOCTUraeT 3aaHHOTO 3HAYEHMS! — OTKIIOHEHWS! HANPSKEHWS NUTAHNS OT HOMUHABHOTO 3Ha4YeHst MOTYT Npy-
BECTU K TOMY, YTO BbIXO[JHOM TOK He BY/1eT COOTBETCTBOBATL 3a[laHHOMY 3HaYeHMI0. ECriv HanpsikeHWe NUTaHus CrIMLLIKOM HU3KOe,
MaKCUMasbHBIV CBAPOUHbIA TOK MOXET ObITb HIKE HOMUHAMBHOTO 3HAYEHIS. ITO TaKKe MOXKET ObITb BbI3BAHO MCMONb30BAHNEM
CIIMLLKOM AMHHbIX kabeneit.

- HectabunbHbIi TOK BO Bpems paboTbl — 3T0 MOXET ObITb BbI3BaHO konebaHusiMm HanpsikeHus B ceTh. Ecnn npobnema coxpaHs-
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€TCsl, NpekpaTuTe UCNONb30BaHNE YCTPONCTBA 1 0BpaTUTECh B aBTOPU30BAHHBIN CEPBUCHBIA LIEHTP.

- UpesmepHoe pasbpsiariiBatue metanna npu capke MMA — y6eauTecs, 4To CBapOUHbIi TOK HE YCTAHOBMEH CIIALUKOM BbICOKO
Anst inameTpa anekTpoaa. Takke NpoBepsTe NPaBUNbHOCTb BbIGOPA MOMSIPHOCTY CBAPOYHbIX kabenei Ans AaHHOro TUNa anek-
TpOAA.

Ecnu npoBriema He ncye3HeT Nnocrie BbINOMHEHNS OMMCAHHLIX BbILLE AENCTBHIA, MpeKpaTUTe UCNONb30BaHHe YCTPoiicTBa 1 obpa-
TUTECH B @BTOPU30BAHHbIN CEPBUCHBIN LEHTP.

3ﬂeKTp0MarHVITHa$| COBMECTUMOCTb U CBSI3aHHbIe C Hell ABNeHNs

CBapouHbIil annapart oTHocuTes k knaccy A (cormacHo EN IEC 60974-10), uto 03HauaeT, 4To OH He NpefHa3HaYeH Ans UCnomb3o-
BaHWS B XKUIbIX MOMELLEHNSX, [ie ANeKTPOCHabXeHWe OCyLLEeCTBRSETCS OT 0BLLECTBEHHON HU3KOBONBTHON ceTn. Obecnevenne
3MNEKTPOMArHUTHO COBMECTUMOCTY B TakuX MECTaxX MOXET ObiTb 3aTPyAHEHO W3-3a KOHAYKTMBHBIX M U3Ny4aeMblx nomex. Bo
BpeMs CBapky 3nekTpoobopyAoBaHue, pacronoXeHHOe psAoM ¢ paboyelt 30HO, MOXET B3aMOfeliCTBOBaTb CO CBApOYHbIM
annapatom. OnekTpuyeckas Ayra, BO3HMKatOLLAS NPy CBAPKE, feHepuUpyeT aneKTpoMarHuTHoe none, KoTopoe BMSeT Ha paboty
3MEKTPUYECKUX CMCTEM 1 YCTaHOBOK. [103TOMY CBApLLMK AOMMKEH NPUHAMATL Mepbl MPEe[OCTOPOXHOCTU B MeCTaX, rAe Takoe
W3NyYeHIe MOXET NPeACTaBNATb ONACHOCTb [4NA NtoAer unu 0BopyAoBaHMS, HanpUMep, pAAOM ¢ BonbHULaMK, nabopaTopuamy,
MeauLMHCKAM 0BOpyaoBaHUeM, paavo- 11 TeneobopyaoBaHueM, a Takke KOMMbIOTEPHON TEXHUKOW. HEBO3MOXHO TOYHO onpe-
[ENUTb 1 M3MEPUTb TUM 1 CUIy 3NEKTPOMArHUTHOTO MOMS, FeHepPUPYEMOro CBapO4HbIM annapaTtoM, Ha ApyroM 060pyAoBaHIM.
MoaTomy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKLIMK MO OrPaHUYEHMo 3TOTO SBNEHNS. B MecTax, rae CyLecTByeT noTeHumManbHbIi puck
BO3HWKHOBEHMS OMACHOCTY, CieyeT NpuHUMaTs 0cobble Mepbl MPE[OCTOPOXHOCTY 1, MO BOIMOXHOCTY, MCMONb30BaTb 3aLLuT-
Hble aKkpaHbl 1 unbTpbl. CBapouHble kabenu [omkHb! BbiTb kak MOXHO KOpode, NponoXeHsl 61nako Apyr k Apyry u 6amsko k
3emre. Mpon3BoaUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a N0BOI yLlepd, NPUYMHEHHBIV MCNONb30BaHMEM CBApOYHOrO annapara B
yKa3aHHbIX BblLLE MECTax Uni HempaBnmbHbIM 1CMOMb30BaHNEM YCTPOACTBaA.

BHVMAHWE: [anHoe obopynosaHue He cooteetctyet cTaHaapty IEC 61000-3-12. Mpyu noakntoueHun k 0BLLECTBEHHON HU3-
KOBOMBTHOI CETH 3neKTPOCHabXEHNs OTBETCTBEHHOCTb 3a 0DecneyeHne BOIMOXHOCTY MOAKMIOYEHNs 0DOpYOBaHNS, MpU He-
06X0AMMOCTI NPOKOHCYNBTUPOBABLUMCL C ONEPaToOPOM pacnpefenvTenbHON CeTi, NEXUT Ha YCTaHOBLLMKE UMK NoMb3oBaTene
obopyaoBaHus.

TEXHWYECKOE OBCIYXMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! Mepen BbinonHeHnem ntobbix perynupoBok, 06CIyx1BaHUS UMK PEMOHTA OTKMOYMTE NPUBOP OT SMEKTPUYECKON
PO3ETKN.

Mocne 3aBepLuenns paboTbl NPOBEPLTE TEXHUYECKOE COCTOSHIE YCTPONCTBA, BU3yarnbHO OCMOTPEB €ro BHELLHNIA BIAZ 1 OLIGHVB:
kopnyc, CuroBol kabenb C BAMKOM, paboTy BbIKMKOYATENs, NPOXOAMMOCTb BEHTUMSALMOHHBIX OTBEPCTHIA, COCTOSHIE 3a3eMIstio-
Lero kabens, ceapoyHyto ropenky TIG, AepxaTenb anekTpoaa 1 cocTosHe kabenbHbIX pa3beMoB.

B TeyeHve rapaHTUItHOrO Nepuoaa nonb3aoBaTenb He UMeeT NpaBa pasdupatb YCTPOIACTBO MMM 3aMeHsITh Kakine-nnbo KOMMOHeH-
Thl UMV iETanK, Tak Kak 370 aHHynmMpyeT rapaHTuio. Niiobble 0BHapyXeHHbIe B X0e 0CMOTPa UK SKCTyaTaLyi HeNCrpaBHOCTY
SBNSAIOTCH CUTHANOM K NPOBEAEHNI0 PEMOHTA B CEPBIUCHOM LIEHTPE.

Mocne 3aBepLuennst paboTbl OYUCTUTE KOPMYC, BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTUS, MEPEKIoYaTeny 1 KpbILLKW, Hanpumep, CTpyeit
BO3ayxa nog faenexnem He 6onee 0,3 MMa , WeETKOM UK CyXoil TKaHbIO, HE CMIONb3Ys XUMUKATBl UK YUCTALLME CPeaCTBa.
OuucTute capouHyto ropenky TIG, aepkatens 3nekTpoaa 1 kabenu cyxoit YUCTON TKaHbH.

PerynsipHo npoBepsiiTe cocTosiHue kabens capouHoii ropenku TIG, kabens gepxatens anekTpoga, 3asemnstoLLero kabens u
kabenbHbIx pasbeMoB. Mpu 0bHapyxeHUn kakux-nbo NOBPEXAEHUA, YPE3MEPHOTO U3HOCa UMK HeVCTIpaBHOCTEN MpekpaTuTe
1Cnonb30BaHne 1 06paTUTeCh B aBTOPU30BAHHBIV CEPBUCHBIN LIEHTP.

Vcnonb3oBahie kabeneii v feTanei, OTNNYHBIX OT OPUTMHAMBHBIX 3aNacHbIX YacTed, 3anpeLyeHo.

Cnncok 3anacHbIx YacTen U Hanuume KPUTUYECKN BaXHbIX CbIPbEBbIX MATepKarnoB MOXHO HaiTi Ha caliTe toya24.pl B kapTouke
TOBapa.
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XAPAKTEPUCTWUKK NPUCTPOIO

IHBEpTOPHMIA 3BaptoBanbHWi anapar TIG — Le nopTaTuBHe AXepeno X BMEHHS, NpusHayeHe Ans py4Horo 3saproBaHs MMA Ta
HF TIG nocriltHum ctpymom (DC). MpucTpilh BUKOPUCTOBYE IHBEPTOPHY TEXHOMONiHO , L0 3abe3nedye KOMMaKTHY KOHCTPYKLto,
Many Bary Ta cTabinbHi poboui napametpu. Y pexumi TIG ayra 3anantoeTbcsi GE3KOHTaKTHO 3a LoNoMOroto BUCOKoi YacToTy (HF).
3BaptoBanbHUi anapat Npu3HaYeHnin Ans 3BaproBaHHs enektpogamu aiametpom 1,6 /2,0 /2,5/3,2 /4,0 mm y pexumi MMA.
[MpUCTpilt He NpU3HAYEHMIA ANs 3BaPHOBAHHS aMtOMIHII0 Ta antoMiHiEBUX CNaBiB.

MpasunbHa, HapiHa Ta 6esneyHa pobota BMpoby 3anexuTh Bif NPABUIBHOTO BUKOPUCTAHHS, TOMY:

lMepea BUKOpUCTaHHAM NpoAyKTY, 6yAb nacka, npoumTaliTe BCO iIHCTPYKLIlO Ta 36epexiThb ii.

lMocTauanbHuK He Hece BignosifanbHOCTI 3a Gyab-siki 30MTKM, IO BUHIMKIW BHACTIAOK HELOTPUMAHHS NpaBun 6e3neku Ta peko-
MeHaLil Lboro nocibHuka.

OBNAOHAHHA
3BapioBanbHui anapar nocTa4aeTbCsi MOBHICTHO 3i6paHIM, i, OKpIM MiAKMIOYEHHS 3a3eMMK0BANBHOMO NarbHUKa Ta nanbHuka TIG,

CKnafiaHHs He noTpibHe. 3BaptoBanbHMiA anapaT NoCTa4aeTbes i3 3a3eMioBabHIM NanbHUKOM, nanbHukom TIG Ta Bonbgpa-
MOBWM €NeKTPOROM Ans nanbHuka TIG.

TEXHIYHI JAHI
Mapametp 0, if 3HayeHHs
Homep y katanoai YT-81420
Tepesn [kr] 4.8
Hanpyra xvenexHs [V~ 230
HowmiHanbHa vactora [Tu] 50/60
Min. cTpym 3BapiosaHs TIG HF [MocTiitHuii cTpym.] 10
Makc. cTpym 3BaptosaHHs TIG HF [MocTiltHuiA cTpym.] 210
Hanpyra HaBaHTa)XeHHs npy MiH./Makc. cTpywmi 3apioBarHs TIG HF [B] 10,4/18,4
Po6ounit umkn X ans TIG HF [%] 25/60/100
;—i;)goi:fnbum 3BapioBanbHUi cTpym 12 Ans TIG HF npu X = 25/ 60 m 2107170/ 150
Makc. HomiHanbHwit cTpym mBnenHs |1max ans TIG HF 1] 31
Makc. echektnBHuit cTpym xmBnerHs |1eff ans TIG HF 1] 15,5
Min. cTpym 3BapioaHHs MMA [MocriAnuit cTpym.] 40
Makc. cpym 3BaptoBaHHs MMA [MocriiAnuit cTpym.] 180
Hanpyra HaBaHTa)eHHs npu MiH./Makc. cTpymi 3BaptoaHHs MMA [B] 216/27,2
[liameTp enekTpona [mm] 16~4,0
Po6ounit unkn MMA X [%] 16/60/100
:iggﬂ}:anbﬂmﬁ 3BaptoBanbHuil ctpym 12 gns MMA npu X = 16 /60 / i 180/140/120
Makc. HomiHanbHwit cTpym xvenerHs [1max ans MMA 1] 395
Makc. ecbektvHmit cTpym xuBnenns |1eff gns MMA 1] 15.8
CryniHb 3axucty P21
Knac isonsiwji |
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MOACHEHHA CUMBONIB
Tabnuyka 3 imeHem
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Toproea mapka BUpoGHWKa, KaTanoxHuii Homep, Ha3ea BUPODY, CepiliHMiA HOMep Ta CMMBON BIAMOBIAHOCTI AupekTUBam €C
Hosoro nigxogy.

2. [o3HayeHHs TMMy 3BapioBaNbHOIO anapaty: OAHO(A3HNIA CTaTUYHMIA NepeTBOPIoBaY — TpaHCHopMaTop — BUNPSMISY

3. [ocunaHHa Ha CTaHaapTH, BUMOraMm SIKUX BifNOBIAae 3saptoBarbHuil anapat

4. MNo3HaueHHs Tuny 3BaptoBaHHs: TIG-3BapioBaHHs

5. Mo3HayeHHs cuMBOMY 3BapOBAMNbHOTO CTPYMY: NOCTiAHMIA CTPYM

6. Hanpyra xonocroro xogy

7. [lianasoH BUXigHUX NapameTpiB: MiHiManbHWi 3BaploBanbHMiA CTPYM Ta BiANOBIAHE 3HAYEHHS HANPYrV HABAHTAXEHHS — MaKCy-
ManbHWA 3BaPIOBaNbHII CTPYM Ta BifMOBIAHE 3HAYEHHS HANPYTA HABAHTAXEHHS

8, 8a, 8b, 8c. CvwmBon LnapyBaToCTi: BiACOTKOBI 3HAYEHHS LUNAPYBaTOCTi 3@ TemMnepaTypy HaBKOMMLHBOTO cepedosulia 40
rpagycie Lienbcis

9, 9a, 9b, 9c. CMBON HOMIHANBHOTO 3BapPOBANBHOMO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHANBHOIO 3BAPIOBANBHON CTPYMY

10, 10a, 10b, 10c. YMOBHE no3HaueHHs Hanpyry HaBaHTaXeHHS: 3HaYeHHs Hanpyru HaBaHTaXEeHHS

11. MosHaueHHs TNy 3BapIOBaHHA: Py4HE 3BaPIOBAHHS MOKPUTUM ENeKTPOAoM

12. Tlo3Ha4eHHs CUMBONY 3BapIOBANBLHOTO CTPYMY: MOCTIMHMA CTPYM

13. Hanpyra xonoctoro xogy Ta Hanpyra, 3HikeHa cucremoto VRD

14. [liana3oH BUXigHWX napameTpis: MiHIManbHUIA 3BapioBanbHuiA CTPYM Ta BiANOBIAHE 3HAYEHHS HAMPYT HABAHTAXEHHS — Mak-
CYManbHIA 3BaptoBanbHMIA CTPYM Ta BiAMOBIAHE 3HAYEHHS Hanpyri HaBaHTaXeHHS

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon poboyoro Lykrly: BifCOTKOBI 3Ha4EHHsi pO6GOYOro LMKy 3a TeMrepaTypy HaBKOMMLLHBOTO CEpeaoBMLLa
40 rpapycis Lienscis

16, 16a, 16b, 16¢. YMOBHE N03HaYEHHS HOMIHANBHOTO 3BapPHOBANBHOMO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHAMBHOTO 3BaAPIOBANBHOTO CTPYMY
17,17a, 17b, 17¢c. CumBon yMOBHOI HANpyri1 HABAHTAXEHHS: 3HA4YEHHS YMOBHOI Hanpyru HaBaHTaXeHHs

18. YMOBHE No3HauYeHHs Axepena XUBNeHHs: 0fHO(a3He [Kepeno XMUBMEHHs 3 HoMiHanbHot YacToToro 50 'y / 60 My

19. HomiHanbHa Hanpyra u1BneHHs

20. MosHaueHHs pexumy TIG

21a. MakcumarbHuiA HOMIHANbHWIA CTPYM XUBNEHHS B pexumi TIG

21b. MakcumanbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XnBNEHHS B pexumi TIG

22. To3HaueHHs pexumy MMA

22a. MakcumanbHuil HoMiHanbHWA CTPYM XUBNeHHs B pexumi MMA

22b. MakcumanbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XuBneHHs B pexumi MMA

23. CTyniHb 3axucty

24. Cnocib oxonomKeHHs NpUCTPoIo

25. Ha3Ba Ta agpeca BUpoGHUMka

3ATANBHI IHCTPYKLIT 3 BE3MEKM

He mogudikyiiTe, He 3MiHIOITE Ta He BHOCETE XO[HWX IHLLMX 3MiH JO KOHCTPYKLIi MPUCTPOLO MiA 3arpo30io BTpaTY BifMOBIAHOCTI
CTaHpapTam Ta MapkyBaHHst CE. O6nagHaHHsi po3pobrieHo BifnoBigHO 40 BUMOT HOpMarbHOT excrinyartalii. PexoMeHaytoTbes pe-
TyNSpHi nepesipkv ANs NiATPUMKM 06napHaHHs y HanexHoMy pobodoMy CTaHi. 3BaptoBanbHIiA anapar cnif obcnyroByBaTit nuLe B
aBTOPM30BAHMX CEPBICHYX LIEHTPAX 3 BUKOPUCTAHHSAM OPUTiHAMBHIX 3aNacHUX YacTuH.

Llei 3BaptoBanbHIiA anapat npuaHayeHmin nuwe Ans pyyHoro 3saprosaiHs MMA 1a TIG HF. Bt He npu3HadeHuin Ansi po3mMopoxy-
BaHHs TPy6, 3apsimpkaHHs akyMynsiTopis, 3amycky [BUryHiB a0 XVBNEHHS 30BHILLHIX NMPUCTPOIB, OCBITIIEHHS Y €NEKTPOIHCTPYMEH-

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA
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Mopaau wopo 6e3ne4HOro BUKOPUCTaHHS NPUCTPOLO

Onepatop 3BaptoBanbHOro anapary noBUHeH ByT HaB4eHwiA ioro poboTi Ta peTenbHO 03HAOMNEHNIA 3 IHCTPYKLISMM 3 ekcrnya-
Talii. HeobxigHo AOTpUMyBaTMCS BCiX IHCTPYKLM 3 TexHikv Beanexu, BUKnageHux y nocibHuky. HeobxinHo BUkopucToByBaTi 3ac06u
3aXMCTy 04en Ta 06nmyYs, 30KkpeMa BiSMOBIAHMIA 3aXMCHUIA OASr Ta 3BapIOBanbHi Macku. BMpobHUK He Hece BignosiganbHOCTi 3a
Oynb-AKi NOLLKOPKEHHS a0 HeLuaCcHi BUNaKy, CPUYMHEH HENPaBUbHIM BIKOPUCTAHHSIM MPYUCTPOIO.

Mig yac poBoTu cnif BUKOPUCTOBYBATM BIANOBIAHI 3aC06M iHAVBIAYaNbHOTO 3aXMCTY, 30Kpema:

- 3BaploBanbHa Macka abo LUOMOM i3 ¢hinsTPOM BIAMOBIAHOTO PIBHS 3aXMCTY,

- 3AXV1CHI PyKaBNYKWA, MPU3HAYEH] Anst 3BAPIOBAHHS,

- 3aXVCHUI OAS, 3aX1CHNIA hapTYX Ta 3axVCHe B3YTTS 3 HEKOB3HOK MiOLLBOIO,

- CyXi i30MI0K0Yi pyKaBIYKM Ta CyXe i30Miotoye B3yTTS,

- 3aco0y 3aXMCTy CIIYXy, SKLLO L{bOro BUMarae piseHb LLyMy Ha poborTi.

BorHeracHe 0bnaaHaHHs NOBUHHO 3HAXOANTUCA Y CIpaBHOMY CTaHi nobnm3y poBoyoro Micus.

iogsam 3 KapAioCTUMYNSTOpamy, eNeKTPUYHAMM IMANaHTaTamu, ClyXoBUMM anapatamit abo iHLUMMM eneKTPOMarHITHO-4yTMBIMM
MPUCTPOSIMY He Cnid, HabnKaTICA [0 MPALIKOKHOrO 3BapIoBaNbHONO anapary abo 30HM 3BaptoBaHHS 0e3 Mean4HOi 3roan. CTOPOHH
0Co6M 3 TaKUMYW NPUCTPOSIMI NOBUHHI OTPUMYBATICS BE3neYHoi BIACTaHi Big poBoYol 30HM.

Mig yac poboTyn B 0BMexeHnx abo TicHMX NPUMILLEHHSIX, pesepByapax, KoTnax, kabiHax, Ha nnatcopmax abo B iHLLMX 30HaX NiaBy-
LLieHOrO pr3nKy HeobxiaHO 3abe3neunTy echekTUBHY BEHTUNALiK, MOCTIHE CMIOCTEPEXEHHS Ta HarnsiA 3 6oky Apyroi ocobu.

EnektpuyHi HeGe3neku Ta npaBuna 6esneku

Mig yac poboTy 3i 3BapioBarnbHAM anapaTom AOTPUMYITECH NPABUN OXOPOHI Npaui Ta TeXHikv Be3neku LLoAo NpoLecis 3Bapio-
BaHHsl, pisaHHst Ta »eaHaHHS. HenoTpumaHHs Lux npaBun Moxe NPU3BECTV A0 Takux OCHOBHIX Hebesnex:

- BAUXaHHS Hebe3neyHMX PEYOBIH,

-OMTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- onikw,

- NOXexi Ta Bubyxu,

- YPAKEHHS ENeKTPUYHIM CTPYMOM,

-BNNYB €NEeKTPOMarHiTHoro nons,

- MOLUKOKEHHS CITyXY.

Tomy pexomeHayeTbes:

- He MoandiKyiiTe NpUCTPili Ta He BigKpUBaIiTE KOPMYC 3a XOAHINX 0OCTaBIH; PEMOHT NOBUHEH NPOBOANTICA NLLE KBanidikoBa-
HIM NepCOHaNoM y CEepBIiCHIX LigHTpaX, YNOBHOBaXEH!X BUPOOHUKOM,

- He 3HiMalTe 3aXWUCHi KPULLKW Ta He TOpKaTecs YacTuH, siki MOXyTb ByTW Mig Hanpyroo; HaBiTb Y pa3i HE3HAYHUX MOPYLLEHb
B €NeKTpOMEepEXi Bifl'eAHaliTe 3BapioBanbHMiA anapart Bif [pKepena XvBMEHHs Ta 3BEpHITHCS 40 aBTOPWU30BAHOTO CEPBICHONO
LIeHTPY,

- MepesipsiniTe enexTpuyHi kabeni neper KOXHUM BUKOPUCTAHHAM. FKLLO BUSIBNEHO NOLLKOMKEHHS i30nsLii, 3aMiHiTb kabeni HoBW-
Mu, 6e3 AecbexTia. He BUKOpUCTOBYIATe 3BaptoBaNbHIA anapar 3 NOLUKOMXEHUMM eNneKTPUYHIMI kabensmu.

- He BCTaBNANTe MeTanesi NPeAMETH Y BEHTUMALINHI OTBOPY; He 0BCNYroByiTe MPUCTPIl CaMOCTIiHO; 0BCNYroByBaHHS Mae npo-
BOAMTYCA KBaNiCHikOBaHIM NEPCOHANOM Y CEPBICHIX LIGHTPaX, YNOBHOBaXEH!X BUPOOHIKOM,

- MigkntovaitTe NPUCTpI NuLWe [0 0aHoasHO! Mepexi XUBMEHHS BiAMOBIAHO A0 JaHUX Ha 3aBOACHKIN Tabnuuli, OCHaLLEeHoi
3aXMCHUM MPOBIAHNKOM,

- B1Gip 3aXV1CHUX NPUCTPOIB, BIAMIKM, NONEPEYHOrO Nepepidy kabento XVBNeHHs Ta AudepeHLianbHOro aBToMaTUYHONo BUMMKaYa
cnia [oBipuTY KBanichikoBaHOMY €NEKTPUKY BifNOBIAHO A0 AAHNX HA 3aBOACHKII TabnuyLi MPUCTPOLO, 30KpeMa 3Ha4eHb CTpyMy
XMBMEHHS, Ta BiANOBIAHO 40 YMHHWX HALIOHAMBHUX Ta MICLIEBIMX HOPM,

- B YCTaHOBKax, fe noTpibHe BMKOPUCTaHHS AudepeHLianbHoro aBToMaTyHoro BuMMKkada, 0bepitb Oro TWN BignoBIgHO 40
UMHHNX HOPM Ta YMOB MOHTaXY,

- YHUKaiiTe NigKioYeHHs 3BapoBanbHOrO anapary 3a A0noMOro [JOBIUX NO[OBXYBAYIB; AKLLO BIKOPUCTOBYETHCS NOLOBXKYBAY,
110r0 BaHTAXOMIAMOMHICTb Mae BYTI He MEHLLOIO 3a BaHTAXOMIAAOMHICTb LUHYPA XMBMEHHS anapary,

- nepeq NifKMIYeHHSM BANKM A0 PO3ETKM NepeKoHalTecs, O BUMIUKaY 3BapioBanbHOMO anapary 3HaxoauThes Y BIUMKHEHOMY
MONOXEHHI, @ BUXIAHI KNEMM He 3aKopoYeHi,

- B[ €iHYiTe LUTEKep LUHYPa XMBMEHHS Bif PO3ETKM LLOpa3y, KON 38apioBanbHIUI anapat He BUKOPUCTOBYETLCS,

- He BUKOHYITE JKOJHNX PEMOHTHHX, PErymioBanbHIX abo TeXHIYHIUX pobiT Ha NPUCTPOI, MIAKNKYEHOMY [0 [Kepena XUBMEHHS,

- He 3aMiHI0ATe eNnekTPOf, | He TopKawTecs BONb(PaMOBOTO eNeKTPOAa ronmmu pykamu abo MOKpUMK pykaBidkamm,

- He oXonopKyiTe enexkTpoaoTpUMaY abo 3BapioBanbHUIA NanbHUK Y BOpi,

- He TpUMaiiTe eNneKTPOA, TPUMaY enekTpopa abo 3BaproBanbHMIA NaMbHYK Mif Naxeoio,

- He 0OMoTYiiTe 3BaptoBanbHi kabeni abo kabenb 3a3emMneHHs HaBKoOMO CBOTO Tina,

- He fjonyckariTe NPAMOro KOHTAKTY Tina 3i 3BaproBaHUM MaTepianoM, enekTpoaoM, BOMb(PamMoBIUM ENEKTPOAOM, 3BaptoBaNbHIM
nanbHUKOM, TpUMayeM enekTpoaa abo 3a3emntoBanbHUM 3aTuckadeM nif yac poboTu NpucTpoto,

- HagiitHo NpuKpiniTL kabenb 3a3eMrieHHs 40 YMCTOI MeTaneBoi NOBEPXHI; OYMCTITh MicLie 3'eAHaHHs Bif dapbu, ipxi, xupy Ta
iHLLKX 3aBpyaHEHb,

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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- He NpaLjoiiTe y BOMOTMX, CUPUX MicLsix abo Ha MOKpIX MOBEPXHSIX; 3@ HEODXIAHOCTi BUKOPUCTOBYITE CYXMi i30NALIAHMIA Knunu-
MOK.

Hebe3nekw, Lo BUHNKaIOTL BHACMiAOK HENPaBUNBLHOTO BUKOPUCTAHHA 3BapHOBaNbHOrO anapary

He BuKOpUCTOBYIiTE 3BaproBanbHUiA anapat nobnuay nerkosaiMucTux matepianis. Mepesd noyatkom po6oT nigrotyite pobouy
30HY, BUANVBLLM 3 Hei BCi NerkosaiMucTi matepiany.

He 3BaploliTe B 30HaX 3HEXWPEHHS, OYMLLIEHHS! Ta PO3NUNEHHS, @ TaKoX No6NN3y Nerko3aitMmncTuX napis.

He 3BaptoiiTe KOHTelHepK, pesepByapy, Tpyou abo iHLLi KOMMOHEHTH, WO MICTATb abo MOXYTb MICTUTM rasu, piouHN, 3annLLKu
nerkoamucTyx, BubyxoBix abo TOKCUUHIX PEYOBIH, SKLLO BOHM He Byni HaneXHUM YWHOM MIATOTOBMEHi Ta 3aXMLLEHI.
Ekcnnyarauisa nig yac oLy, cHiry abo Bucokoi BonorocTi 3abopoHeHa. MpucTpiit He npusHadyeHmit Ans poboTu B yMOBaX, KOMM
BiH MOXe MaTl MPSIMUA KOHTaKT 3 BOAOHO.

3BaptoBanbHUi anapart chig Po3MillyBaTW Ha PIBHi, CTiliKil NOBEPXHI, Y BEpPTUKaNbHOMY MONOXeHH. He gonyckanTe Haxuny
npucTpok. He Tpumalite NpucTpiii 3a pyyKy Ta He NepeHocsTe 1oro nig vac poboTu.

3abesneyte HanexHy BeHTUNsL0 npucTpoto. He BrokyiiTe BeHTUNALNHI 0TBOpY. He HakpuBaiiTe 3BapioBanbHUi anapat Tka-
HUHOO, ombro abo Byab-AKM IHLWIMM MaTepianoM, Skii MoXe NepeLLKofpKkaTit MOTOKY MOBITPS. He 3anuwaiite npucTpilt nia
NPSIMAMI COHS4HMM NPOMeHaMM abo nobnudy mxepen Tenna.

Mig yac 3BaptoBaHHs BUAANANTE ra3u Ta napw, O YTBOPKOKOTLCS B NPOLIECi 3BaPIOBAHHS, Ta YHUKalTe ix BauxaHHs. Mig yac 3sa-
PIOBAHHS HEpXKaBiko4oi CTani, Hikento, HiKeNeBmMx CraBie Ta OLMHKOBAHOI CTani Cif BXvBaTW LOLATKOBUX 3anobiXHNX 3axogiB.
3a HeobXifHOCTi BUKOPUCTOBYIATE MiCLIEBY BUTSIKHY BEHTUMALLIKO 260 3acOBK 3aXMCTy OpraHiB AuXaHHS.

Mig yac 3aptoBaHHs TIG HF 6anoH i3 3ax1cHm rasom mMae ByTi po3MmilLieHnii Ha TBEpAIiA, PiBHIl Ta CTiMKil NOBEPXHI Ta 3axuLLe-
HUiA Bif NepekuaaHHs. 3)eaHaHHs ra3onpoBoy MatoTb ByTi repmMeTUYHUMM.

Micns 3BaptoBaHHS NepekoHalTecs, Lo 3BaproBarbHNA NanbHUK, ENeKTPOAOTPUMAY, BoNb(PaMOBMiA ENEKTPOA Ta 3a3eMilio-
BarnbHWIA 3aTuckau i30Mb0BaHi OAWH Bif, OAHOTO Ta HE TOPKAKTLCS 3aroToBkY abo By/ib-aKOro CTPYMONPOBIAHOTO eneMeHTa.

He BukopucTOBYIATE 3BaptoBanbHUA anapat ik Kepeno XUBNEHHS AN 30BHILLHIX NPUCTPOIB. He BMKOPUCTOBYITE 3BaploBarib-
HUil anapat Ans Po3MOPOXyBaHHs TPy, 3apsmkaHHs akymynsTopis abo 3amycky ABUTYHIB.

MpodinakTuka onikis Ta NowWKomKeHb O4en

Mig yac 3BapioBaHHs MeTan nnaBuTbCs. HeyBaxHICTb onepaTopa MoXe NpU3BECTM A0 Cepilo3HMX onikiB. 3aptoanbHa Ayra
Jyxe HebesneyHa nsi oueit Ta LLKIpK, OCKiNbKu BOHA FEHEpYe iHTEHCUBHE iHppauepBOHe Ta ynbTpadioneTose BUNPOMIHIOBAHHS.
He auBiTbCs Ha enekTpuyHy ayry 6e3 HanexHoro 3axucTy ouen. BuBeaiTb ycix CTOPOHHIX oci6 3 po6oyoi 30HM abo 3axucTiTh
poBOoy 30HY 3aXUCHUMY eKpaHamu Anst 3aXMCTY Bif BUNPOMiHIOBaHHS Ta 6pu3ok ayru.

3aBxay BUKOPUCTOBYIATE BIANOBIAHI 3aC0OV iHAVMBIAYaNbHOTO 3aXUCTY, Taki ik:

- PyKaBWUYKI N5 3BaptoBaHHS,

- Macka abo Ko3upok, Lo 3aKkpuBae BCe 0bnnyYs,

- 3aXMCHWN OAS, LLO 3aKpuBae Tino,

-3aXMCHUI hapTyXx,

- 3aXMCHeE B3YTTA.

He TopkaiiTecs rapsumx KOMMOHEHTIB, 3BapHOTO LLBA, EMEKTPOAA, BONb(pamMoBoro enekTpoaa abo Matepiany ogpasy nicns po-
6oTw. [laiiTe KOMMOHEHTaM OXOMOHYTH NEPeA NepeMiLLEHHSM, O4MLLIEHHSIM abo noaanbLLo 06pobKoto.

OcobnnBo pekoMeHaYETbCS:

- He TpUMaiiTe 3BapIoBaHi eNemMeHTI pykamu Mg Yac 3BapioBaHHs,

- He TopKailTecst MicLi 3BapioBaHHs 0Apasy nicns pobotu,

- He 3BapioiATe 3 KOHTAKTHUMM NiH3aMW; TENNO Ta pagiaList MOXyTb CPUHUHITY MOLLKOKEHHS O4E.

O6MexeHHs Ta 3a6opoHK Npu poboTi 3i 3BaproBaNbLHUM anapaTom

[MpucTpili He MOXe BUKOPUCTOBYBATMCS 0cOBamu:

- BiACYTHICTb HAaNeXHOi MiAroToBKY A0 pOBOTH 3i 3BaptOBaNbHIM anapaTom,

- 3 IMNNaHTOBaHUM KapgioCTUMYNSTOPOM abo iHLLIMM NPUCTPOEM, YYTIMBMM [0 eNeKTpOMarHiTHUX nonis, 6e3 aroan nikaps,
-nepeDyBaHHst Nia BINMBOM ankoronto, HapKOTUYHIX Pe4oBMH abo Npenaparis, LLO 3HIDKYHOTb 3AATHICTb KOHLIEHTPYBATHCS.
CTOpOHHi 0cobY1 NMOBMHHI 3anuLaTics nosa HebeaneyHot 3oHot. Poboya 30Ha noBuHHa ByTv GeaneyHoto, Wob moaw, siki 3Haxo-
AATbCA NOBNM3y, He NigaaBanucs BANMBY AYrOBOTO BUNPOMIHIOBAHHS, BPU3OK, LLyMy, BUNapiB abo MOXIIMBOCTI ypaeHHs enekTpuy-
HIM CTPYMOM.

EKCMNYATALIA NPUCTPOIO

[Midzomoska do pobomu

Mepen no4atkom poBOTH NepekoHalTecs, Lo 3BapioBanbHUA anapat He MoLLKomkeHwiA. MepesipTe kabenb XVBNeHHs Ta 38apio-
BanbHi kabeni Ha HasiBHICTb NOLLIKOAXeHb. He HamaranTecs ekcnnyaTyBaTyi NOLIKOMKEHA 3BaproBanbHui anapart Ta/abo kabeni.
MepesipTe CTaH 3'ejHaHb 3BaploBaNbHOTO Kabento, a TakoxX YNCTOTY Ta CTaH 3a3eMMioBaNbHONO 3aTickaya.

Mpumitka: MowwkomxeHi kabeni HeobxigHo 3amiHUTL HOBUMMW. PeMoHT kabenis 3abopoHeHo. LLIo6 3amiHuTi kaberb XMBMEHHS,
3BEPHITHCS A0 CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOGHMKa.

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA
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briok xueneHHs 38aprosarnbHO20 anapamy
MpumiTka! Mepen TvM, SK Nif'eaHaTIA BAMIKY 4O PO3ETKM, NEPEKOHANTEC, LU0 BUMMKaY 3BapIOBAbHOTO anapary 3HaXOANTLCS Y
BMMKHEHOMY MonoxeHHi — O, a KOHTaKTV NiAKMIOYEHHS 3BapHOBAMNbHOTO kaberto He 3aMKHyTi.

3BapioBanbHui anapat MoXe XUBUTUCS Bif ENEKTPUYHOT MEPEXi 3 HOMIHANBHOK HaNpyroto Ta YaCcToTO, 3a3HaYEHUMM B TabnnL
TEXHIYHWX JaHUX Ta Ha 3aBOACHKIA TabnuyLyi NpUCTPOIO.

JKVBMEHHs Takox MoXe nofaBaTiCh Bif reHepaTopiB, ane NepekoHanTecs, Lo MOTYXXHICTb reHepaTopa no CTpyMy AopiBHIOE abo
nepeByLLye MaKCUManbHMIA CTPYM XUBMEHHS, 3a3HaYeHMIA Ha 3aBOACHKIN TabnuyLi 3BapioBanbHoro anaparty. B iHwomy Bunaaky
HOMiHanbHa MOTYXXHICTb 3BaptoBarnbHOrO anapaty He byne gocsrHyTa abo ioro pobota byne Hemoxnmsoto. Mpumitka: FAKio
NS KVBMEHHS 3BapHOBArbHOTO anapary BUKOPUCTOBYETLCS FEHEPATOp, NEPEKOHANTECS, L0 BiH HANEXHUM YUHOM 3a3eMMEHIN.
PoseTka nigkntoyeHHs NoBMHHA BTV OCHALLEHa KOHTaKTOM Ta 3aXWUCHWAM MPOBIJHUKOM, @ MEpeXa XMBMEHHS — aBTOMaTUYHUM
3aXWUCHIUM NPUCTPOEM 3i CTPYMOM CripaLboBYyBaHHS 16 A. 3aHafTo YacTe CnpaLibOByBaHHS 3aXVCHOrO MPUCTPOID MOXE 03HavaTH,
L0 Mepexa XM1BMEHHS MOBMHHa OyTy OCHALLEHa 3aXMCHUM MPUCTPOEM 3 BULLMM CTPYMOM CrpaLibOBYBaHHS.

YHuKaliTe nifKnioYeHHs 3a AONOMOTOK JOBrX kabenis. FKLLIO BUKOPUCTOBYHOTLCS NOJOBXKYBaY, iXHS EMHICTb NOBUHHA ByTH LLo-
HaiMeHLLE PiBHOI0 EMHOCTI kaberto XMBMEHHs 38aploBanbHOrO anapary.

KeanichikoBaHuit enexTpuk NOBMHEH BiANOBIAATY 33 BCTAHOBMEHHS BiANOBIAHOI Mepexi enekTponoctayaHHs. Mepexa enekTpo-
rnocTa4aHHs NoBuHHa YTy cripoekToBaHa BignoBigHo Ao ctanaapTis EN 60204-1 abo UiHHUX HaLlioHanbHUX CTaHAapTIB.

BcmaHosneHHs kabenig ma akcecyapig nsi TIG-38aprogaHHs

Mpumitka: Mepen nigkmio4eHHsM 3BaptoBanbHUX kabenis NepekoHainTecs, Lo LWTeKep MPUCTPOIO Bif €AHAHMIA Bifl eNeKTPUYHOI
pO3ETKM.

MigkniouiTs kabeni Ta akcecyapu ansg TIG-3BaptoBaHHs, ik nokasaHo Ha mantoHky (11). Migkniouite nansHuk TIG (a) go pose-
TOK, PO3TALLOBaHUX Ha NnepeqHiit naHeni anaparty. MMigkntovith kabenb XUBNEHHS [0 Knemu ,-', kabenb KepyBaHHS — [0 THi3-
[a kepyBaHHs nanbHukom TIG, a rasoBuid LWnaHr — 4O NEepefHboro po3'eMy 3axucHoro rasy. [Migkniovite kabenb 3asem-
NeHHs i3 3aTuckadyem 3asemneHHs (b) Jo knemw ,+”. HapiHo MpukpiniTe 3aTvckay 3a3eMMeHHs [0 MeTaneBoi 4acTuHM
3arotoBKki. O4MCTIT KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif onii, hapbu abo iHWmMx 3a6pyAHEHD, siKi MOXYTb 3MEHLUMTY NPOTIKAHHS CTPYMY.
MomicTiTb 6anoH i3 3aXMCHUM ra3om (C) Ha TBEPAY, PiBHY Ta CTiliKy MOBEPXHIO Ta 3aKpiniTb OTO BiA nepekuaanHs. Migkmoyits
rasoBuit perynsTop o 6anoHa. MMigkniovits ra3osuii WwnaHr (d) 4o BUXopy perynstopa, a noTiM 0 BXOAY 3aXWUCHOTO rady, po3Ta-
LLIOBAHOTO Ha 3aAHil NaHeni anapary.

Micns nigknioveHHs nepekoHalTecs, WO BCi po3'eMu MPaBIUNbHO BCTAHOBEHI, ra3oBi 3'€AHaHHs LUINbHO 3aKpinneHi, a kabeni He
BiZIKPYHYHOTbCS MUMOBITNbHO Mg Yac poboti. Micns nigkntoverHs TIG-nanbHuka, kabenio 3a3eMneHHs Ta ra3oBoi CUCTEMI MOXHA
NIAKKOYNATIA NPUCTPIA B0 AKEpena XUBMEHHS.

MoHmasx 38aptosanbHux kaberie Ons 38aprosaHHsi MMA 3 sukopucmanHsm nokpumux enekmpodie

Mpumitka: Mepen nigknioyeHHsM 3BaptoBanbHUX kabenis nepekoHalTecs, Lo LWwTekep kabemnio X1BMEHHs 3BaploBanbHOrO ana-
paTy Bif'€4HaHO Bif ENEKTPUYHOI PO3ETKM.

MigkniouiTs 3BaptoBanbHi kabeni ans 3saproBaHHs MMA, sik nokasaHo Ha mantoHky (I1I). BcTasre wrekep kabenio B poseTky, a
MOTIM NOBEPHITh 110T0 3a FOAMHHMKOBOI CTPINKOIO A0 ynopy. NepekoHaiiTecs, Lo LUTekep MUMOBON He BUCMUKYETLCS 3 PO3ET-
ku. IcHye fBa cnocobu nifkmioYeHHst 3BaproBanbHX kabenis: kabenb 3 MPpyXMHHAM 3aTuckadeM (a) Ao knemu ,-", a kabenb 3
Tpumayem enektpoga (b) Ao knemm ,+’, abo HaBnaku. 3a nepluoro cnocoby BinbLua YacTuHa Tenna, Lo YTBOPHETLCS Mif Yac
npoLiecy 3BaprOBaHHS, FfeHepyETbCS Ha 3aroToBL, @ He Ha enekTpozi. 3a 3BOPOTHOTO MifKMOYeHHs Birblua YacTHa Tenna, LWo
YTBOPHKOETLCS Mif Yac NPOLECy 3BapioBaHHs, reHepyeTbCs Ha eneKTPOL, @ He Ha 3aroToBLy. Bubupatoun cnocib nigkntoyeHHs,
BPaXOBY/Te TEXHOMOTIYHI BUMOTY Ta iHdhopMaLito, L0 NOCTa4aeThCs 3 eNnekTpofamu. He KoxeH TUn enekTpoaa A03BONSE 38apio-
BaT/ 3i 3BOPOTHOK MOMSPHICTHO. FAKLLO Mif Yac poboTy BUHMKaE HecTabinbHa fyra, po3bpuakysaHHs abo HepiBHOMIPHM 3BaPHUIA
LUOB, 3MiHITb MONSIPHICTL 3BaptoBanbHUX kabenis Ta nepe3anycTiTb 3BaploBaHHS.

Onuc enemeHmie naxeni kepysaHHs

Ha intocTpauii (IV) nokasaHo enemeHTH naHeni kepyBaHHs: baraTodyHKLIOHaNbHY pyyKy (a), (hyHKUioHambHY kHomKy (b) Ta auc-
nnew (c).

(a) baraTodhyHKLiOHanbHa py4ka

BaratodyHKLioHanbHa py4ka BUKOPUCTOBYETLCS ANS HanaluTyBaHHs poboynx napameTpia npuctpoto. Y pexumi MMA BoHa [03-
BOMSIE BCTAHOBNIOBATY 3BapioBanbHui CTpyM Ta 3HaueHHs dyHkuii ARC FORCE. Y pexumi TIG BoHa 403BONSIE BCTAHOBMHOBATY
3BapioBanbHUi CTPYM Ta uac nogavi rasy nicns 3saptopaqHs (Post Flow ). KopoTkouacHe HaTuckaHHs pyyku nepemukae Bubip
napameTpa, a NoBOPOT Py4KM 3MiHIOE BUBpaHe 3Ha4YeHHs napameTpa. Y TpUMaHHs PydKit HAaTUCHYTOK BMUKae abo BUMMKaE (DyHK-
uito VRD.

(b) chyHKLiOHaNbHa KHOMKa

OyHKLiOHanbHa KHOMKa BUKOPUCTOBYETLCS NS NepeMukaHHs pexxumy pobotu npuctpoto Mix MMA Ta TIG.

(8) amcnnen

Ha aucnnei BigobpaxatoTbcs BUGPaHi pobodi napameTpu Ta iHpopmaLlis, noe’'s3aHa 3 poboToto npucTpoto. BoHa Bkmtovae: pe-
XM poboTu, 3BaproBanbHui cTpyM, dyHKLito ARC FORCE, yac nogavi rady nicnist 3saptoanHst (Post Flow ), ctan dyHkuii VRD,
iHAMKaTOP XVBMEHHS Ta IHAMKATOP HEeCMPaBHOCTI/MepeBaHTaXeHHs/Neperpisy.
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Mpasuna pobomu
TIG HF — pexum 3BaptoBaHHs HEMNaBkvM eNekTpoaoM 3 BE3KOHTaKTHUM BUCOKOYACTOTHUM 3anantoBaHHsM Ayri. Y LbOMY pexu-
Mi fyra 3anantoeTbcs 6e3 HeobXigHOCTI TOPKATUCS 3aroTOBKM BONbGPAMOBUM ENEKTPOLOM.

MMA — pexim 3BapioBaHHs MOKPUTUM enekTpogoM. Liei pexum [03BOMNSE BUKOHYBATW PyYHE 3BaptoBaHHS MOKPUTUM EEKTPO-
[I0M 3 BUKOPUCTAHHSAM MOCTIHOTO CTPYMY.

TAPAYMM MYCK - Mig yac novatky 3BaptoBaHHs Moxe ByTi Baxko 3ananuTu gyry. Lie nosicHioeTbest TuM, Lo | enekTpog, i 06-
nacTb 3BaptoBaHHA xonopHi. Mig Yac 3amycky 3BaptoBanbHIK NOAAE Ha ENEKTPOA CTPYM TPOXM BULLII 3a BCTAHOBNEHMIA IPOTAIOM
Ayxe kopoTkoro nepiogy. Lie 403Bonsie neriue 3ananioaty [yry Ta pobuTe NPOLEC 3BaptoBaHHS CTabiNbHILLNM.

ARC FORCE (cTabinisavist myri) — nig 4ac 3BapioBaHHs NOKPUTUM eNEKTPOLOM ENEKTPOA HanpaBseTbCs BPYYHY, LLO A03BOMNSE
3MiHIOBATY BiACTaHb MiX KIHUMKOM enekTpoAa Ta TOUKOK 3BaptoaHHst. LL|o6 3meHWwmTH pusnk 3anunanHs enektpoaa nif yac
3BapIOBaHHsl, 3BapIOBaMbHUK PErymioe CTPYM Ayry.

ANTI STICK (cpyHKuist 3aXVCTY Bif KOPOTKOTO 3aMMKaHHS) — SIKLLO eNeKTPof 3acTpsrHe Mia Yac 3BaploBaHHS, 3BaploBanbHIi
anapat aBToMaTU4YHO 3MEHLLUTb CIMY CTPYMY A0 3HAYEHHS!, ke A03BONUTb Bif'€AHATY €NEKTPOL, Bif LLUBA Ta NPOJOBXIATI NpoLiec
3BapOBaHHS.

VRD (cucTema 3HWKEHHS Hampyri) — s cucTema BifnoBifae 3a 3HIKEHHS Hanpyrv Ha MOKPUTOMY enekTpoai A0 besneyHoro
PiBHSI NiCNs 3aBEPLLEHHS 3BAPHOBAHHS.

IHAMKaTOp HecnpaBHOCTI/MepeBaHTaxeHHs/NeperpiBy — FAKLO Lieit iHAWKATOp CBITUTBLCS, 3BaploBaHHS MOXe ByTu HEMOXNMBIM.
Lleit iHoukaTop MoXe CBiLYMTI NPO NeperpiB, nepeBaHTaxeHHs abo iHLi HecnpaBHOCTI. Y pasi neperpisy iHAMKATOp aBTOMATU4HO
BYMKHETBCS, KONM MPUCTPIlA OXOMOHE.

TIG-gucoko4acmomHe 38aptogaHHs

YBATA! Mepen noyatkom poboTi 03HaoMTecs 3 iHhopMallieto, HaBeLeHow B poaginax: «MoHTax kabenis Ta akcecyapis Ans
TIG-3BaptoBaHHs», «Onuc enemeHTIB naHeni kepyBaHHs» Ta «MpuHUMN poboTiny.

[NepeBipTe NpaBUMbHICTL NiAKNIYEHHs nanbHuka TIG, kabento 3arotoskw, kabento kepyBaHHs nanbHUkoM TIG Ta ra3oBuX LWnaH-
ri. MepekoHaiTecs, Lo kabenb XMBMEHHs nanbHuka TIG nigkntoyeHo 4o knemm -, kabenb kepyBaHHst — A0 rHI3Aa KepyBaHHs
nansHukoM TIG, ra3oBuit LUNaHr nanbHUKa — 4O NepeaHbOro po3’'eMy 3axX1CHOTO rasy, a kabenb 3aroToBkY i3 3aTuCKayeM 3aroToB-
kv — o knemu ,+”. HagiltHo 3akpiniTb 3aTiCKay 3aroTOBKM Ha METaneBii YacTuHi 3arotoBku. OYNCTITb KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif
onii, hapbu Ta iHWmx 3abpyaHeHb, siki MOXYTb NOTPLUNTI NPOTIKAHHS CTPYMY.

MepesipTe, 4n B nanbHUK TIG BCTaHOBNEHO NpaBuMbHUIA BONb(PaMOBIA ENEKTPOA i Y BiH HANEXHUM YYHOM MiSrOTOBMEHWA.
3a HeobxigHocTi NiaroTyiTe BiONOBIAHMIA NpuUcaaHWi MeTan. PoamicTiTb 6anoH i3 3ax1CHUM ra3om Ha TBEpAild, piBHilt Ta CTilkil
MOBEpXHi Ta 3aKpiniTb OO BiA NepekuaanHs. Bigkpuiite BeHTunb banora. Bukopuctoyiite perynsrop i BATpaToMIp Ans perynto-
BaHHs1 MOTOKY 3aXMCHOTO rasy BiAMOBIAHO A0 BUKOHyBaHOi poboTw. [epekoHaiiTecs, LU0 ra3oBi 3'€AHaHHS repMETUYHI.
[MepekoHaiiTecs, WO 3a3emnioBanbHMiA 3aTUckay Ta BONbGPaMOBMIA eNeKTpos i30Nb0BaHi OOWH Bif OAHOTO Ta He TOPKaKTbCS
matepiany, Lo 3BaptoETbCS.

[igKmodiTh LUHYP KUBNEHHS [0 po3eTku. MOBEPHITh Nepemikay Ha 3afHil NaHeni NPUCTPOLD Y NONOXEHHS «YBIMKHEHO (I).

3a fonomoroto yHKLiOHaNbHOI kHomki BUbepiTh peskum pobotu TIG. MoTim 3a fonomoroto 6aratoyHKLiOHaNbHOT pyyki BCTa-
HOBITb 3BaptoBambHWIA CTPYM, LLO BifNOBIAAE TUMY eNeKTPOAa, TOBLLUWHI MaTepiany Ta npoLeaypi 3BaptoaHHs. 3a HeobXigHOCTi
TaKOX BCTAHOBITL Yac nopavi rady nicns 3asaptoBaqHst (Post Flow ). BctaHoBneHi sHaYeHHs BigobpaxaloTbes Ha gucnnei. Tunosi
3HaYeHHs 3BaptoBarIbHONO CTPYMY Ta BUTPATY 3aXVUCHOTO rasy Ans 3BaploBaHHS HEPXKaBilo4oi CTani HaBEEHO HIbkYe, 3anexHO
Bifl AiameTpa BonbpamMoBOro enekTpoaa Ta TOBLUMHM MaTepiany.

ToLymHa matepiany [Mm]: [liavetp enektpoaa [Mm] Riawerp CI‘lOJ‘I[yA:':]OI'O fpueTporo 3BapioBanbHUi cTpym [A] Burpara ray [n/xs]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2.25 120 - 150 10-12

Micns HanawTyBaHHs NapameTpiB 3ax1CTiTb 0BMNYYS 3BapHOBaNbHOK MaCKoH Ta posTallyiite nanbHuk TIG y po6oyomy nomo-
XeHHi. HaTucHiTb kHonky nanbHuka TIG, wob posnoyaty 3saptoBanHs. Y pexumi TIG HF fyra sananioeTbcs 6e3koHTakTHO, 6e3
HeoOXigHOCTI TopkaTics BOMb(PaMOBOrO €MEKTPOAA A0 3aroTOBKM. PiBHOMIPHO nepeMillyiiTe nanbHUK Y3NOBXK 3BapHOTO LUBA,
NiATPUMYOUM NpaBUMbHY AOBXMHY Ayri. 3a HeoOXigHOCTI nogaBaiTe npucafHmii MeTan BiANoBiAHO A0 BUMOT poboTy.

LLlo6 3aBepLunTH 3BaptOBaHHS, BIANYCTITb Kypok nanbHuka TIG Ta BiacyHbTe NanbHUK Bif 3aroToBky. [licns npunuHeHHs nogavi
3aXWUCHOrO rasy 3akpuiTe BEHTUMb HanoHa.

Micnst 3aBepLLeHHs po6OTU NepeKoHaliTecs, Lo 3a3eMtoBanbHUIA 3aTuckady Ta Bonb(pamMoBuii eNekTPOg i30nboBaHi OANH Bif
OJHOrO Ta He TOPKaTbCS 3aroTOBKI. BUMKHITL 3BapioBanbHMiA anapar, BCTaHOBMBLLM NEpeMUKaY y MONOXeHHs «BUMKHeHO» (O).
FAKLWO BEHTUNATOP MPOJOBXYE MpaLoBaTh Micns poboTy, He Big'eAHyATE BUMKY Kabemio KVBNEeHHS Bif Po3eTKM, [OKM anapar
aBTOMATUYHO He oxoroHe. [icnst oxonomkeHHs Bif 'eaHaliTe BUNKY kabenio XUBNEHHS Bia po3eTku. Bu moxete Bin'egHaTy 3sa-

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA



UA
proBanbHi kabeni Ta po3noyat TexHi4He 06CyroByBaHHS.

3eaprosarHs MMA (mokpumum enekmpodom)
Mpumitka: Mepen nouatkom poboTH NepekoHaiiTecs, LWo 3BaptoBasnbHi kabeni NigknoyeHi 40 NpaBUMbHIX KEM, sk ONMCAHO B
IHCTPYKUisiX 3 BCTAHOBMEHHS 3BaptoBanbHoro kabemio MMA.

HapiiHo 3akpiniTb APIT i3 NPYXWHHUM 3aTuCKa4YeM O METaneBoi YacTuHY 3BaploBaHOi AeTani. lnoLya KOHTaKTy noBuHHa ByTu
umcToto Bif onii, papbu abo iHwmx 3abpyaHeHb, ki MOXYTb NOMIPLATYA MPOTIKaHHS CTPYMY.

BcrasTe enekTpog, Lo BifnoBiaae TMny Matepiany, Lo 3BaplETbCS, y TpUMaY enexkTposa. 3akpinitb HEMOKPUTUIA KiHELb eNeKTPO-
Ja B TpumMavi, WWob enekTpoa He Mir pyxatucs nig yac pobotu.

PekomeHayeTbcs ninbupat giaMeTp enekTpoza BignosigHO [0 TOBLUWHK 3BaptoBaHOrO Matepiany. [ins MaTepiania TOBLLMHOW0
MeHLLe 4 MM AiaMeTp enekTpoaa He MoBUHEH NepPeBULLYBaTYM TOBLLMHY MaTepiany. Bubupatoun enextpop, BpaxoByiTe TEXHIUH
XapaKTepUCTVKI 3BAPIOBANbHONO anapary Ta pekoMeHaaLii BMpobHuka enekTposa.

[MepekoHaiiTecs, L0 3a3eMioBaNbHUIA 3aTiCKay Ta enekTpoz, i30Nb0oBaHi OfNH Bif OBHOTO, HE TOPKAKOTLCS OANH OAHOTO, a enek-
Tpoz abo 110ro TpUMaY He KOHTaKTYHOTb i3 3BapioBaHUM MaTepiarnom.

MigKmodiTh WTEKep LUHYpa XUBNEHHS 40 PO3ETKM. YBIMKHITb NPUCTPIR Y NONOXKEHHS — .

BukopuctoByitte chyHKLiOHamMbHY KHOMKY, 1106 BUbpaTh pexum pobotu MMA. MoTim 3a fonomoroto baratodyHKLioHanbHOI py4ki
BCTAHOBITb 3BaptoBanbHUA CTPYM, LLO BiaNoBiaae TNy enekTpoga, Marepiany, Lo 3BapioeThbes, Ta Moo TOBLUMHI. BcTaHoBneHe
3HaueHHs BigobpaxaeTbes Ha aucnnel.

TunoBi 3Ha4YeHHS 3BapIOBaNbHOMO CTPYMY 3aNexHO Bif AiaMeTpa enekTpofa HaBeaeH: Huxkye.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BapioBanbHWi cTpym [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Akwo notpibHa dyHkuioHanbricTb VRD, ii noTpibHO BBiMKHYTY BifNOBIAHO A0 onucy yHKuii npucTpoto. IHamkatop VRD 3a-
CBITUTLCS, NOKa3youK, LLO (YHKLS aKTUBHA.

3akpuitte 06nnyYs 3BapioBarbHO MACKOK Ta MOYHITL 3BaptoBaHHs. LLlo6 nerwe 3ananuty gyry, nepemicTiTb enekTpos Ao no-
4aTKOBOI TOUKM. FK Tinbki eNneKkTpoa TOPKHETLCA 3aroTOBKYW, MIAHIMITH i 3nerka HaxuniTb WOro, MIATPUMYIYM Ayry SKOMora no-
CTiltHILLOIO.

MNicns 3aBepLueHHs poboTH NepekoHalnTeCs, LU0 3a3eMMioBabHMIA 3aTUCKaY Ta eNeKTPOf, LLO 3an1LMBCS B TPUMaY, i30MbO0BaHi
OfMH Bif, OQHOTO Ta He TOPKAoTLCS 3aroToBKM. BUMKHITb 3BaptoBanbHUiA anapar, NepeBiBLUN BUMUKAY Y MONOXEHHS «BUMKHEHO»

Mopadu wodo TIG HF 38aprosaHHs

3BapioBanbHi NoBepXHi NOBUHHI ByTv oumLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii Ta papbu. PekomeHayeTbCs nonepenHsL0 NepesipuTH enek-
TPOA, HanaluTyBaHHs 3BapOBaNbHOrO CTPYMY Ta MOTiK 3aX1CHOTO rasy Ha obpisky mMatepiany. OpsrHiTb 38apioBanbHy Macky.
Posrawyiite nanshuk TIG Hag po6oyoto noBepxHeto Tak, LWob BonbdpamoBuil eNekTpoA He TOpKaBCs 3aroToBku. Y pexumi TIG
HF nyra sanantoeTbest 6e3koHTakTHO. [licns 3anantoBaHHs fyrv NiATPUMYIATe NPaBUMbHMIA Haxun nanbHuka. Enektpon cnig Ha-
xunstv nig kytom Big 70 go 80 rpagycie 4O NMOLMHYM 3BapIOBaHHS, K NokasaHo Ha MamtoHky (V). EnekTpudHa gyra nnasutb
matepian, CTBOPIOIOYN piaKy 3BaproBanbHy BaHHY, ika TBEpAHe Micns BiABEAEHHS Ayri, CTBOPIOKYM MiliHe 3'eHaHHs. i yac
3BapIOBaHHs TOHKMX MaTepianis, Takux Sk IMCTOBWIA MeTan, MaTepiany MoXHa 3'eHyBaTy 6e3 BUKOPUCTaHHS NPUCAAHOTO MeTa-
ny, K MOKa3aHo Ha MartoHky (V).

Mig yac 3BaptoBaHHs NPUCAAHUM MeTarnoM MpucagHuWii MeTan crig nofasaty nig KyTom npubnuaqo 30 rpagycis 40 NAOLLMHN
3BapioBaHHs, Ak nokasaHo Ha inmtoctpadii (V). MpucagHuiA Metan cnig noaasaTvt 4O NepeaHbOoi YacTUHY 3BaploBanbHOI BaHHM,
NiTPUMYIOYN NPaBUMBHUA HAXWN NanbHUKa Ta sikomora NocTiliHy AOBXWHY Ayri. Ha intoctpaii (VI): BonbthpamoBuii enektposn
(a), enektpuuHa gyra (b), conno (c), rasosuit ekpaH (d), 3aroToBka (€), HanpsMok 3BaptoBaHHs (f), HanpsMOk nogadi npucagHoro
metany (g), npucagHuii metan (h), 3BapHuii OB (i), 3BaptoBanbHa BaHHa ().

LLlo6 3aBepLunTY 3BaptOBAHHS, BIANYCTITb Kypok nanbHuka TIG Ta BiaCyHbTe NanbHuK Bif 3aroToBky. [licns npunuHeHHs nogavi
3aXMCHOrO rasy 3akpuiTe BeHTUMb HanoHa.

Mopadu wodo 3saprosarHss MMA (nokpumum enekmpodom)

3BapioBaHi NoBepXHi MOBWHHI ByTV ouMLLEHi Bif ipXi, kupy, onii Ta hapbu. BubepiTb enekTpos, NpuaaTHWiA ANs 3BaploBaHOMO Ma-
Tepiany. PekomeHayeTbCS nonepeaHbo NepesipuTh eNeKTPOA Ta HanalLTyBaHHs 3BaploBarnbHOMO CTPYMy Ha obpiaky MaTepiany.
PoamicTiTb enekTpon npubnuaHo Ha BiACTaHi 2 CM Bif] TOYKV 3BapIOBAHHS Ta OAArHITL 38aploBanbHy Macky. MoTim 3ananite ayry
ickpoto abo koHTaKkTHIUM crocobom. [lyra Byne BUOHO Yepes BiKOHLIE 3BaptoBarnbHOI Macky. |i JoBx1Ha He NOBMHHaA NepeBMLLyBa-
™ 1-1,5 giameTpa enekTpoaa, Sk nokasaHo Ha intocTpauii (VII): enektpoa (a), Ayra (b), 38apHuii WwWos (c), 3aroToska (d), Hanpsamok

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA



UA

3BapioBaHHs (e).

MigTprMKa NpaBUmbHOT AOBXWHYN [yrv Mae BUpILLanbHE 3Ha4eHHs. [IoBXMHa TICHO NOB’A3aHa 3 Hanpyrow Ta CTPYMOM 3BaptoBaH-
Hs1. 3aBpyaHEHHs 3BapHNX MOBEPXOHb MOXE HEraTMBHO BMNANHYTY Ha AKICTb 3BapIoBaHHS. ENeKTpoa cnia HaxunsTy nig KyTom Bif
70 no 80 rpadycis A0 NMOLLMHY 3BaPIOBAHHS, Y HANPAMKY LUBA. 36iNbLUEHHS KyTa MOXe NPU3BECTY A0 BUTOKY LUNaKy. SMEHLUEHHS
KyTa MOXe CrIpUYMHUTI HecTabinbHICTb Ayru, WO Npu3sese A0 po36pu3KkyBaHHs Ta nocnabneHrHst 3sapHoro wea (VIII).

Baxnuso nigTpumyBaTy NoCTiliHy AOBXWHY Ayri NPOTSTOM YCbOro NpoLecy 3BaptoBaHHst. OCKiNbKi enekTpoz; NnaBuTLCS Nif Yac
3BapIOBaHHsi, MOCTYMOBO OMyckaliTe 3aTickad enekTpopaa, Wob niaTpumyBaTy Taky X AOBXUHY Ayril.

Konm foBxvHa enekTpoaa 3MeHLNTbCH NPUBMM3HO 40 5 CM, MPUNKHITL 3BapIOBaHHS Ta 3aMiHiTb enekTpos Hosum. LLob npu-
MYHWATY 3BaPIOBAHHS, MPOCTO BUTSATHITL €NEKTPOA 3 TOYKW 3BaptOBaHHS. PekoMerayeTbCs NOCTYNOBO BUIAMATY ENeKTpoA, Mif-
HiMatouy 110ro B3LOBX 3BApHOTO LBa, nokputoro Lwnakom (IX). Lie 3anobixutb po3bpuakyBaHHIO Ta YTBOPEHHIO MOP Ha 3BApHMX
matepianax.

Bynbte obepexHi; 3sapHuii MeTan Ta enekTpos rapsui. Bupansiite wap wnaky nuie nicnsi Toro, sik 3BapHWIA LLIOB OXOMOHE,
06epexHO MOCTYKYIuM MO HbOMY 3BaploBanbHUM MONOTKOM. [OBTOPHE 3BaptoBaHHS MOXHA pO3noyaTyt Tam, fie 3akiHunBCs Mo-
nepefHilt LUOB, NonepeaHb0 NEPEKOHABLUMC, LLO Lap Lnaky BIAANEHo.

PekomeHay€eTbCs po3MilLlyBaTH 3BapioBanbHuiA anapat y 400pe NpOoBITPIOBAHOMY, 3aTiHEHOMY MicLi, noAani Bif Oyab-akux nepe-
LUKOA, SIKi MOXYTb NepeLLKOpKaTh MOTOKY MOBITPS Yepe3 BEHTUNALLAHY C1CTEMY 3BapOBaNbHOMO anapara. HeaotpumaHHs Liei
BMMOT NpU3Beae A0 Neperpisy KOMMOHEHTIB 3BapIOBaNbHOMO anapara, Lo Npu3Beae A0 HE3BOPOTHUX MOLIKOMKeHb. [1ig yac
poboTK He 3anuLaiTe NPUCTPIA Nif NPAMUMU COHSYHUMM NPOMEHAMM Ta HE HaKpUBaITE 110r0 KOBLPOLO Y iHLIMM MaTepianom,
KW MOXKe NepeLLKOAXaTV NOTOKY NOBITPS.

3axucm eid nepeepisy/nepesaHmaxeHHs

HesanexHo Big pexumy poboTi, 3BaptoBanbHUi anapat He MOXE MpaLitoBaTh Ha MakcmanbHOMy CTpymi 6esnepepsHo. Ha
Tabnnyui 3 TEXHIYHUMM AaHUMI 3a3Ha4EHO HOMIHANbHWIA CTPYM Ta BiAcoTok 10-XBUMMHHOIO Nepiofy, NPOTAroM SKOro 3BaptoBarb-
HUit anapat Moxe 6e3neqHo npavytosaty. PewTy 10 XBUMWH Crif BUKOPUCTOBYBATY AN OXONOKEHHS NaHLIIOrB 3BaPHOBANbHONO
anapaty. HenotpumanHs poboyoro Lykny npu3sese A0 aKTWBALi CUCTEMM 3aXWUCTY Bif neperpiBy. 3acBiTUTLCS iHAMKATOP He-
cnpaBHOCTI/NepeBaHTaXeHHs/neperpisy, i 3BapioBaHHs Bye HEMOXMMBUM, [OKM NaHLIOr 3BapioBanbHOrO anapaty He 0Xorno-
HyTb. YacTe nepeBaHTaXeHHs 38aproBaNbHOMO anapary MOXe MpU3BECTI A0 NepeavacHoro 3Hocy abo HaBiTb NOLUKOMKEHHS.

BupiwerHsi npobriem 3i 38aptogaHHIM

Akwo nif yac poboTi BUHMKHYTb Byfib-sKi HECNPABHOCTI, NPUMUHITL 3BapIOBaHHS Ta 3'ACyIATe MOXIMBI NpU4MHYM npobnemm. Pe-
MOHT Ta BHYTPILLHE 06CNYroBYBaHHS MPUCTPOIO MOBUHHI BUKOHYBATUCS NNLLIE @BTOPU30BAHNM CEPBICHUM LIEHTPOM.

- EH - Llet kop BKasye Ha Te, LU0 CrpaLiioBaB 3axVCT Bif neperpisy. 3yniHiTb 38apioBaHHs Ta 3a4ekalite npubnuaHo 5-10 xBunuH,
MKW NPUCTPIi aBTOMATUYHO MOBEPHETLCS A0 POBOYOrO CTaHy.

- EU - Lleit kop BKa3ye Ha Te, L0 Hanpyra XMBMNeHHs 3aHagTo BUCOKka abo 3aHafTo Hu3bka. lepeBipTe, Yu Bignosigae Hanpyra
KVBMEHHS BMMOraM Np1CTpOI0.

- EO - Lleii kop Bka3ye Ha BHYTPILLHIO MOMUIIKY 38’513Ky NpUCTpOto. MepesipTe enekTpuYHi 3'egHaHHs npucTpoto. Akwo npobnema
He 3HWKae, MPUMKHITL BUKOPUCTaHHS Ta 3BEPHITLCA 10 aBTOPU30BAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

- MoyopHiHHs 3BapHoro Wea nig Yac TIG-3BaptoBaHHst — NepeBipTe, YW BigkpUTUI knanaH GarnoHa i3 3aXMCHUM rasoM, a TUCK
rady foctarin. MepesipTe NpaBuMbHICTb HaNALITYBaHHS MOTOKY 3aXMUCHOTO rasy, Yy He 3acMivenuit TIG-nanbHKK, Yi repmMeTnyHi
rasoBi 3'e[jHaHHSI Ta Y1 HEMAE CUTbHUX MPOTAIB Y POBOYil 30Hi.

- YTpynHeHe 3anantoBaHHs ayru abo yacTe ii raciHHsi — nepesipTe CTaH Ta skicTb enekTpoa. Skwo i 38aproete Metofom MMA,
TaKOX NepesipTe HasBHICTb BONOrM B eNeKTPO/i. Takox NepeBipTe LiMiCHICTb YCiX eNeKTPUYHUX Ta 3BaploBanbHIX 3'€fHaHb, a
TaKOX KOHTaKT MiX 3a3eMII0BasbHIM 3aTUCKaYeM Ta 3aroTOBKOH.

- 3BapioBanbHui CTPYM HE [OCSrae BCTAHOBMEHOMO 3HAYEHHS — BiXWUNEHHS HANPYr XUBMEHHS Bifi HOMIHAMBHOTO 3HAYEHHS
MOXYTb NPU3BECTY 10 TOTO, LLO BIXI[HWIA CTPYM He BiANOBIAATVME BCTAHOBNEHOMY 3Ha4eHHI0. FKLLO Hanpyra XWBNeHHs 3aHaaTo
HM3bka, MaKCMarbHWIA 3BaptoBanbHUA CTPYM MOXe BYTU HIDKYMM 3a HOMiHAMbHe 3HaueHHs!. Lie Takox Moxe ByTu CIpUYMHEHO
BMKOPUCTaHHAM 3aHaATo A0BrUX kabenis.

- HectabinbHuii cTpym nig yac pobotu — Lie Moxe ByTu CpUYMHEHO KONWBAHHSIMU HANPYTI B Mepexi. FKLWOo npobriema He 3HuKae,
MPUNUHITH BUKOPUCTaHHS MPUCTPOIO Ta 3BEPHITLCS O aBTOPM3OBAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

- HagmipHe po36puakyBaHHs nif yac 3BaptoBaHHs MMA — nepeBipTe, 4u He BCTaHOBNEHO 3aHAATO BUCOKWI 3BaptOBanbHUiA CTPYM
Ans AiameTpa enekTpoga. Takox nepesipTe, Yn NpaBnibHO BUOPAHO NONAPHICTL 3BaptoBanbHMX kabeniB Ans TuMy enekTpoaa.
Akwo npobnema He 3HMKAE MICNA BUKOHAHHS BULLE3a3HAYEHNX KPOKIB, MPUMNHITL BUKOPUCTaHHS MPUCTPOK Ta 3BEPHITLCA A0
aBTOPV30BAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB>A3AHI 3 HUMU SIBULLA

3BapioBanbHui anapat HanexwTb o knacy A (BignosigHo Ao EN IEC 60974-10), To6T0 BiH He Npu3HaYeHuil ANt BUKOPUCTaHHS B
KUTNOBIX NPUMILLEHHSIX, A€ ENEKTPOEHEPris NOCTa4YaeThbeCs Bif 3aranbHOA0CTYMHOI HU3bKOBOMBTHOI CUCTEMM ENEKTPOnoCTayaH-
Hs1. 3abe3neyeHHs enekTPOMArHiTHoi CyMICHOCTI B LX MicLisix Moxe ByTv cknagHUM Yepes KOHAYKTUBHI Ta BUNPOMIHIOBaHI nepe-
wkoaw. Iig yac 3BaptoBaHHsi enekTpoobnaaHaHHs, po3talloBaHe Nobnmay poboyoi 30HM, MOXE B3AEMOAISTY 3i 3BapOBarbHUM
anapatom. EnektpuyHa fyra, WO YTBOPIOETBCS Mifj Yac 3BaploBaHHs, CTBOPIOE ENEKTPOMArHiTHe Mone, ke BNinBae Ha poboty

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA



UA

€MEeKTPUYHMX CUCTEM Ta YCTaHOBOK. TOMY 3BapiOBanbHUK MOBWHEH BXVBATY 3anoBiKkHIX 3aX0AiB y MICLSX, e Take BUMPOMIHI0-
BaHHS MOXe CTaHOBUTYM pU3ik Ans Niofeit abo obnaaHaHHs, Hanpuknaga, nobnuay nikapeHb, nabopatopili, MeanyHoro obnas-
HaHHS, pagio- Ta TeneBisiinHoro obnagHaHHs, a TakoX KOMMIOTEpHOro 0bnaaHaHHs. HeMOXNMBO TOYHO BUSHAYNTH Ta BUMIPSTH
TWN | CUNY eneKTPOMArHITHOrO Nons, LLO CTBOPIETHCS 3BapioBaNbHUM anapaToM Ha iHLWOMY obnaHaHHi. ToMy BaxKko Hapath
TOuHI IHCTPYKUIT LLOA0 06MEXEHHS! LIbOro sBuULLa. Y MicusiX, A iCHye NOTEHLiAHNI pu3nk Hebesnekw, chif BXVUBaTH CheLlianbHuX
3anobikHUX 3aX0AiB, @ TAKOX, MO MOXMMBOCTI, BUKOPUCTOBYBATY 3aXWCHI ekpaHi Ta dinbTpy. 3BaptoBanbHi kabeni noBuHHi Byt
SIKOMOra KOpOTLUMMM, NPOKNaAaT Cs Bnnabko OAMH 40 OAHOTO Ta NpoknaaaTics Bnuabko [0 3emni. BupobHuk He Hece BiAnoBi-
AanbHoCTi 32 Oyab-Aki NOLKOMKEHHS, CIPUYMHEH] BUKOPUCTAHHSAM 3BapIOBabHOMO anapaty B MiCLiX, NepeniveHnx BuLLe, abo
HenpaBuNbHIM BIKOPUCTAHHAM MPUCTPOIO.

MOMNEPEIXEHHA: Lle obnagHaHs He Bignosigae ctaHgapty IEC 61000-3-12. AKwO AOrO NigKMOYEHO [0 CUCTEMM HU3BKO-
BOMBTHOTO ENEKTPOXMBIEHHS 3aranbHOT0 KOPUCTYBaHHS, YCTaHOBHUK abo kopucTyBay obnagHaHHs Hece BignoBifanbHIiCTb 3a
3abe3neyeHHs, 3a HeobXigHOCTI, LWMSXOM KOHCYmbTaLii 3 onepaTopoM PO3noAinL4Y0i MEpeXi, MOXIMBOCTI NiAKMoYEHHs 0bnag-
HaHHS.

TEXHIYHE OBCJTYrOBYBAHHA TA 3ANACHI YACTUHU

YBATA! Mepep BUKOHAHHsIM Byab-skuX HanalTyBaHb, TeXHIYHOrO 06CnyroByBaHHst b0 PEMOHTY Bif'€AHaiiTe npunag Bif enex-
TPUYHOT PO3ETKN.

Micns 3aBepLUeHHs pobOTM NepesipTe TEXHIYHWI CTaH anapary, BisyarnbHO OFNSHYBLLW 30BHILLHIM BUMMISA Ta OLHWUBLUK: KOPMYC,
kabenb XvBNEeHHs 3 BIAMIKOI0, POBOTY BUMMKaYa, MPOXIAHICTb BEHTUNALMHMX LLNKH, CTaH kabenio 3asemnenHs, TIG-nanbHuka,
eneKkTpPoA0TPMMaYa Ta cTaH po3'eMis kabento.

[MpoTsirom rapaHTiliHOro TePMiHY KopuCTyBaueBi 3abopoHeHo po3bupaty npucTpiit abo 3amiHioBaTh ByAb-iki KOMMOHEHTY YK [e-
Tani, ocKinbKM Lie Npu3Bese A0 aHyMoBaHHs rapaHTii. byab-siki nopyLLeHHs, BUSIBREH nig Yac ornsigy abo ekcnnyaralii, € curHa-
NOM [1151 NIPOBEAEHHS PEMOHTY B CEPBICHOMY LIEHTPI.

MNicns 3aBepLueHHs poboTH O4MCTiTh KOPMYC, BEHTUNALIIHI OTBOPY, NepemMuKadi Ta KpULLKM, Hanpuknag, CTPYMeHeM NoBiTps nia
TIckoM He BinbLue 0,3 MMa, wwiTkoto abo cyxoto raHdipkoto, 6e3 BUkopucTaHHs XiMikatie abo Muoumx 3acobiB. OunCTiTh nanbHUK
TIG, Tpumay enexTpofa Ta kabeni Cyxor YNCTO raHYIpKOK.

PerynspHo nepesipsiite cTaH kabento nanbHuka TIG, kabenio Tpumaya enekTpoaa, kabento 3asemMnerHs Ta kabenbHux pos'emis.
SAKLWO BY NoMiTURM By/b-siKi MOLLKOKEHHS!, HAAMIPDHUI 3HOC aBo HECMPABHICTb, MPUMUHITL BUKOPUCTaHHS Ta 3BEPHITLCS 0 aB-
TOPW30BaHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

BukopucTaHHs kabenis Ta aetanei, BiGMiHHNX Bif OpUriHaNbHUX 3anacHUX YacTiH, 3aB0POHEHO.

Mepenik 3anacHMx 4aCTUH Ta HAsBHICTb KPUTUYHOI CUPOBIHI MOXHA 3HalTV Ha Beb-catTi toya24.pl y kapTui ToBapy.
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKOS
inverterinis suvirinimo aparatas yra neSiojamas maitinimo Saltinis, skirtas rankiniam MMA ir HF TIG suvirinimui naudojant nuola-
tine srove (DC). Jrenginyje naudojama inverteriné technologija , todél jis yra kompaktiSkas, lengvas ir pasizymi stabiliais veikimo
parametrais. TIG reZimu lankas uzdegamas bekontakéiu bldu naudojant aukstg daznj (HF). Suvirinimo aparatas skirtas suvirinti
1,6/2,0/2,5/3,214,0 mm skersmens elektrodus MMA rezimu. |renginys néra skirtas suvirinti aliuminj ir aliuminio lydinius.
Teisingas, patikimas ir saugus gaminio veikimas priklauso nuo tinkamo naudojimo, todél:
Prie$ naudodami gaminj, perskaitykite visg vadova ir jj iSsaugokite.
Tiekéjas neatsako uZ jokig Zala, atsiradusig dél Siame vadove pateikty saugos taisykliy ir rekomendacijy nesilaikymo.
|RANGA

Suvirinimo aparatas pristatomas pilnai surinktas ir, iSskyrus jzeminimo degiklio ir TIG degiklio prijungima, jokio surinkimo nereikia.
Suvirinimo aparatas tiekiamas su jZzeminimo degikliu, TIG degikliu ir volframo elektrodu TIG degikliui.

TECHNINIAI DUOMENYS
Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo numeris YT-81420
Svarstyklés [ka] 48
Maitinimo jtampa [V~ 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60
Min. TIG HF suvirinimo srové [Adc] 10
Maks. TIG HF suvirinimo srové [Adc] 210
Apkrovos jtampa esant min./maks. TIG HF suvirinimo srovei \Y| 10,4 /18,4
TIG HF darbo ciklas X [%] 25/60/100
Tg{;ﬂni/:a\i suvirinimo srové 12 TIG HF suvirinimui, kai X =25/60 / Al 210/170/150
Maksimali vardiné maitinimo srové [1max TIG HF suvirinimui [A] 31
Maksimali efektyvi maitinimo srové [1eff TIG HF suvirinimui [A] 15,5
Min. MMA suvirinimo srové [Adc] 40
Maks. MMA suvirinimo srové [Ad.c] 180
Apkrovos jtampa esant min./maks. MMA suvirinimo srovei \Y| 2161272
Elektrodo skersmuo [mm] 16~4,0
MMA darbo ciklas X [%] 16/60/100
Nominali suvirinimo srové 12 MMA suvirinimui, kai X = 16 /60 / 100 % [A] 180/140/120
Maksimali vardiné maitinimo srové [1max MMA suvirinimui [A] 395
Maksimali efektyvi maitinimo srové [1eff MMA suvirinimui [A] 15.8
Apsaugos laipsnis P21
Izoliacijos klasé IR
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SIMBOLIY PAAISKINIMAS
Vardiné lentelé
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Gamintojo prekés Zenklas, katalogo numeris, gaminio pavadinimas, serijos numeris ir atitikties ES naujojo poZidrio direktyvoms
simbolis.

2. Suvirinimo aparato tipo Zyméjimas: vienfazis statinis keitiklis — transformatorius - lygintuvas

3. Nuorodos j standartus, kuriy reikalavimus atitinka suvirinimo aparatas

4. Suvirinimo tipo Zyméjimas: TIG suvirinimas

5. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srové

6. tampa be apkrovos

7. 18éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo sroveé ir
atitinkama apkrovos jtampos verté

8, 8a, 8b, 8c. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy Celsijaus aplinkos temperatirai

9, 9a, 9b, 9c. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés

10, 10a, 10b, 10c. |prastinés apkrovos jtampos simbolis: jprastinés apkrovos jtampos vertés

11. Suvirinimo tipo Zymejimas: rankinis suvirinimas dengtais elektrodais

12. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srové

13. Jtampa be apkrovos ir jtampa, kurig sumazina VRD sistema

14. 18éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo srové
ir atitinkama apkrovos jtampos verté

15, 15a, 15b, 15¢. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy Celsijaus aplinkos temperatdrai
16, 16a, 16b, 16¢c. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés

17, 17a, 17b, 17c. Sutartinés apkrovos jtampos simbolis: sutartinés apkrovos jtampos vertés

18. Maitinimo $altinio simbolis: vienfazis maitinimo $altinis, kurio vardinis daznis yra 50 Hz / 60 Hz

19. Nominali maitinimo jtampa

20. TIG rezimo Zyméjimas

21a. Maksimali vardiné maitinimo srove TIG rezimu

21b. Maksimali efektyvi maitinimo srové TIG reZimu

22. MMA reZimo Zyméjimas

22a. Maksimali vardiné maitinimo srové MMA reZimu

22b. Maksimali efektyvi maitinimo $altinio srové MMA reZimu

23. Apsaugos laipsnis

24. |renginio ausinimo bidas

25. Gamintojo pavadinimas ir adresas

BENDROSIOS SAUGOS INSTRUKCIJOS

Nekeiskite, neperdarykite ir kitaip neperdarykite jrenginio konstrukcijos, nes kitaip prarasite atitiktj standartams ir CE Zenkla. Jranga
suprojektuota taip, kad atitikty jprasto veikimo reikalavimus. Siekiant palaikyti gerg jrangos darbine biikle, rekomenduojama reguliariai
ja tikrinti. Suvirinimo aparatg turéty aptarnauti tik jgaliotieji aptarnavimo centrai, naudojant originalias atsargines dalis.

Sis suvirinimo aparatas skirtas tik rankiniam MMA ir TIG HF suvirinimui. Jis néra skirtas vamzdziams atSildyti, akumuliatoriams jkrauti,
varikliams uzvesti ar iSoriniams jrenginiams, apSvietimui ar elektriniams jrankiams maitinti.

Patarimai, kaip saugiai naudoti jrenginj
Suvirinimo aparato operatorius turi bti apmokytas jo naudojimo ir atidZiai susipazines su naudojimo instrukcijomis. Bitina laikytis
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visy vadove pateikty saugos nurodymy. Biitina dévéti akiy ir veido apsaugos priemones, dévint tinkamus apsauginius drabuZius ir
suvirinimo kaukes. Gamintojas neatsako uz jokig Zalg ar nelaimingus atsitikimus, atsiradusius dél netinkamo prietaiso naudojimo.
Dirbant reikia naudoti tinkamas asmenines apsaugos priemones, ypac:

- suvirinimo kauké arba $almas su filtru, uztikrinanciu tinkama apsaugos lygj,

- apsauginés pirstinés, skirtos suvirinimui,

- apsauginiai drabuZiai, apsauginé prijuosté ir apsauginé avalyné su neslystanciais padais,

- 5ausos izoliacinés pirstinés ir sausa izoliaciné avalyné,

- klausos apsaugos priemonés, jei to reikalauja triukSmo lygis darbe.

Gaisro gesinimo jranga Salia darbo vietos turi biti tvarkinga.

Zmonés su Sirdies stimuliatoriais, elektra maitinamais implantais, klausos aparatais ar kitais elektromagnetiniam laukui jautriais prie-
taisais neturéty artintis prie veikiancio suvirinimo aparato ar suvirinimo zonos be gydytojo sutikimo. Pasaliniai asmenys su tokiais
prietaisais privalo laikytis saugaus atstumo nuo darbo zonos.

Dirbant uZdarose ar ankstose erdvése, rezervuaruose, katiluose, kabinose, ant platformy ar kitose didelés rizikos vietose, turi biti
uztikrintas efektyvus védinimas, nuolatinis stebéjimas ir prieZidra, kurig atlieka antras asmuo.

Elektros pavojai ir saugos taisyklés

Dirbant su suvirinimo aparatu, laikykités suvirinimo, pjovimo ir jungimo procesy saugos ir sveikatos taisykliy. Nesilaikant Siy
taisykliy, gali kilti Sie pagrindiniai pavojai:

- pavojingy medziagy jkvépimas,

- optiné spinduliuote,

- nudegimai,

— gaisrai ir sprogimai,

- elektros Sokas,

- elektromagnetinio lauko poveikis,

- klausos pazeidimas.

Todél rekomenduojama:

- jokiu budu nemodifikuokite jrenginio ir neatidarykite korpuso; remonta turéty atlikti tik kvalifikuoti specialistai gamintojo jgaliotuo-
se aptarnavimo centruose,

- nenuimkite apsauginiy danggiy ir nelieskite daliy, kurios gali bati jjungtos; net ir nedideliy elektros sistemos sutrikimy atveju
atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo $altinio ir nuneskite jj j jgaliotg aptarnavimo centra,

- Pries kiekvieng naudojima patikrinkite elektros laidus. Jei pastebésite izoliacijos pazeidimy, pakeiskite laidus naujais, be defekty.
Nenaudokite suvirinimo aparato su pazeistais elektros laidais.

- nekiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas; neatlikite jrenginio prieZitiros patys; priezitrg turéty atlikti kvalifikuoti darbuotojai
gamintojo jgaliotuose aptarnavimo centruose;

- jrenginj junkite tik prie vienfazio maitinimo tinklo pagal duomenis, nurodytus ant specifikacijy lentelés, su apsauginiu laidininku,
- apsaugos jtaisy, kistuko, maitinimo laido skerspjavio ir diferencinio jungiklio parinkima turéty patikéti kvalifikuotas elektrikas,
vadovaudamasis jrenginio specifikacijy lenteléje pateiktais duomenimis, ypa¢ maitinimo srovés vertémis, ir laikydamasis taikomy
nacionaliniy ir vietiniy taisykliy,

- jrenginiuose, kuriuose reikia naudoti diferencinj grandinés pertraukiklj, jo tipg pasirinkite pagal taikomus reglamentus ir jrengimo
salygas,

- venkite jungti suvirinimo aparatg ilgais ilgintuvais; jei naudojamas ilgintuvas, jo keliamoji galia turi bati ne maZesné uZ jrenginio
maitinimo laido keliamajg galia,

- prie§ jjungdami kiStuka j lizda, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra iSjungtoje padétyje ir iSvesties gnybtai néra trumpai
sujungti,

- kiekvieng karta, kai suvirinimo aparatas nenaudojamas, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros lizdo,

- neatlikite jokiy prie maitinimo $altinio prijungto jrenginio remonto, reguliavimo ar techninés priezidros darby,

- nekeiskite elektrodo ir nelieskite volframo elektrodo plikomis rankomis ar Slapiomis pirstinémis,

- neausinti elektrody laikiklio ar suvirinimo degiklio vandenyje,

- nelaikykite elektrodo, elektrodo laikiklio ar suvirinimo degiklio po ranka,

- nevyniokite suvirinimo laidy ar jZeminimo laido aplink savo kiing,

- prietaiso veikimo metu neleiskite tiesioginio kiino kontakto su suvirinama medziaga, elektrodu, volframo elektrodu, suvirinimo
degikliu, elektrodo laikikliu ar jZeminimo gnybtu,

- tvirtai pritvirtinkite jZeminimo laidg prie Svaraus metalinio paviriaus; nuvalykite prijungimo taska nuo daZzy, radZiy, riebaly ir kity
terSaly,

- nedirbkite Slapiose, drégnose vietose ar ant Slapiy pavirsiy; jei reikia, naudokite sausg izoliacinj kilimél}.

Pavojai, kylantys dél netinkamo suvirinimo aparato naudojimo

Nenaudokite suvirinimo aparato $alia degiy medziagy. Prie$ pradédami darba, paruo$kite darbo vieta, pasalindami i$ jos visas
degias medziagas.

Nevirinkite riebaly $alinimo, valymo ir purSkimo vietose arba Salia degiy gary.

Nevirinkite konteineriy, rezervuary, vamzdziy ar kity komponenty, kuriuose yra arba gali bati dujy, skys¢iy, degiy, sprogiy ar
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toksisky medziagy likuciy, nebent jie bty tinkamai paruosti ir apsaugoti.

DraudZiama naudoti lyjant, sningant ar esant didelei drégmei. Jrenginys néra skirtas naudoti sglygomis, kuriose jis gali tiesiogiai
liestis su vandeniu.

Suvirinimo aparata reikia pastatyti ant lygaus, stabilaus pavirsiaus vertikalioje padétyje. Neleiskite prietaisui pakrypti. Nelaikykite
prietaiso uZ rankenos ir neneskite jo, kai jis veikia.

Uztikrinkite tinkamg prietaiso védinima. NeuZzblokuokite ventiliacijos angy. Neuzdenkite suvirinimo aparato audiniu, folija ar kita
medZiaga, kuri gali trukdyti oro srautui. Nepalikite prietaiso tiesioginiuose saulés spinduliuose arba Salia ilumos Saltiniy.
Suvirinant pasalinkite suvirinimo proceso metu susidariusias dujas ir garus ir venkite jy jkvépti. Suvirinant nerdijantj pliena, nikelj,
nikelio lydinius ir cinkuotg pliena, reikia imtis papildomy saugos priemoniy. Prireikus naudokite vietine iStraukiamajg ventiliacijg
arba kvépavimo taky apsaugos priemones.

Virinant TIG HF suvirinimo aparatu, apsauginiy dujy balionas turi bt pastatytas ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirsiaus ir apsau-
gotas nuo apvirtimo. Dujy linijy jungtys turi bati sandarios.

Po suvirinimo jsitikinkite, kad suvirinimo degiklis, elektrody laikiklis, volframo elektrodas ir jzeminimo gnybtas yra izoliuoti vienas
nuo kito ir neliecia ruoSinio ar jokio laidziojo elemento.

Nenaudokite suvirinimo aparato kaip iSoriniy jrenginiy maitinimo Saltinio. Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdziams atitirpinti,
akumuliatoriams jkrauti ar varikliams uZvesti.

Nudegimy ir akiy pazeidimy prevencija

Suvirinimo metu metalas lydosi. Operatoriaus neatidumas gali sukelti sunkius nudegimus. Suvirinimo lankas yra labai pavojingas
akims ir odai, nes skleidzia intensyvig infraraudonajg ir ultravioleting spinduliuote.

Nezilrékite j elektros lanka be tinkamy akiy apsaugos priemoniy. Pasalinkite visus pasalinius asmenis i$ darbo zonos arba apsau-
gokite darbo zong apsauginiais skydais, kad apsisaugotuméte nuo lanko spinduliuotés ir taSkymosi.

Visada naudokite tinkamas asmenines apsaugos priemones, tokias kaip:

- suvirinimo pirstinés,

- kaukeé arba skydelis, dengiantis visg veida,

- apsauginiai drabuZiai, dengiantys kina,

-apsauginé prijuosté,

- apsauginé avalyné.

Nelieskite karsty komponenty, suvirinimo sidlés, elektrodo, volframo elektrodo ar medZziagos i$ karto po darbo. Prie$ perkeldami,
valydami ar toliau apdorodami, leiskite komponentams atvésti.

Ypac rekomenduojama:

- suvirinimo metu nelaikykite suvirinty elementy ranka,

- nelieskite suvirinimo vietos iSkart po darbo,

- Nevirinkite su kontaktiniais leSiais; karstis ir spinduliuoté gali paZeisti akis.

Apribojimai ir apribojimai dirbant su suvirinimo aparatu

|renginio negali naudoti asmenys:

- nepakankamai pasirengta dirbti suvirinimo aparatu;

- su implantuotu Sirdies stimuliatoriumi ar kitu elektromagnetiniams laukams jautriu prietaisu be gydytojo sutikimo,

- bidamas apsvaiges nuo alkoholio, narkotiky ar vaisty, kurie maZina gebéjima susikaupti.

Pa3aliniai asmenys neturéty bati pavojingoje zonoje. Darbo zona turi biiti apsaugota taip, kad Salia esantys asmenys nebaty veikiami
lanko spinduliuotés, taskymosi, triukSmo, gary ar elektros smgio.

|RENGINIO VEIKIMAS

Pasiruosimas darbui

Prie$ pradédami darba, sitikinkite, kad suvirinimo aparatas nepaZeistas. Patikrinkite, ar maitinimo kabelis ir suvirinimo kabeliai
nepazeisti. Nebandykite naudoti pazeisto suvirinimo aparato ir (arba) kabeliy. Patikrinkite suvirinimo kabelio jungCiy bakle ir
jizeminimo spaustuko Svarg bei bikle.

Pastaba: Pazeistus laidus reikia pakeisti naujais. Laidy remontas draudziamas. Norédami pakeisti maitinimo laida, kreipkités
gamintojo techninés prieZidros centrg.

Suvirinimo aparato maitinimo Saltinis
Pastaba! Prie$ jjungdami kistuka | lizda, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra iSjungtoje padétyje — O, o suvirinimo
kabelio jungties kontaktai néra trumpai sujungti.

Suvirinimo aparatas gali bati maitintas i$ elektros tinklo, kurio vardiné jtampa ir daZnis nurodyti techniniy duomeny lenteléje ir
jrenginio specifikacijy lenteléje.

Maitinima taip pat gali tiekti generatoriai, taCiau jsitikinkite, kad generatoriaus srovés galia yra lygi arba didesné uz maksimalig
tiekimo srove, nurodytg suvirinimo aparato specifikacijy lenteléje. PrieSingu atveju nebus pasiekta vardiné suvirinimo aparato
galia arba veikimas bus nejmanomas. Pastaba: jei suvirinimo aparatui maitinti naudojamas generatorius, jsitikinkite, kad jis yra
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tinkamai jZzemintas.

Jungiamasis lizdas turi bati su kontaktu ir apsauginiu laidininku, o maitinimo tinkle turi bati jrengtas automatinis apsaugos taisas,
kurio suveikimo srové yra 16 A. Per daznas apsauginio jtaiso suveikimas gali reiksti, kad maitinimo tinkle turi bati jrengtas apsau-
gos jtaisas, kurio suveikimo srové yra didesné.

Venkite jungti ilgais laidais. Jei naudojami ilgintuvai, jy galia turi bti bent tokia pati kaip suvirinimo aparato maitinimo laido.
Kvalifikuotas elektrikas turéty bti atsakingas uz tinkamo maitinimo tinklo jrengima. Maitinimo tinklas turi bati suprojektuotas pagal
EN 60204-1 standartus arba taikomus nacionalinius standartus.

TIG suvirinimo kabeliy ir priedy montavimas

Pastaba: Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius, jsitikinkite, kad jrenginio kiStukas yra atjungtas nuo elektros lizdo.

Prijunkite TIG suvirinimo kabelius ir priedus, kaip parodyta paveikslélyje (I1). Prijunkite TIG degiklj (a) prie lizdy, esanciy aparato prieki-
niameskydelyje. Prijunkite maitinimokabeljprie,-“ gnybto, valdymokabelj—prie TIG degikliovaldymolizdo, o dujy Zarng—prie priekinés
apsauginiy dujy jungties. Prijunkite Zeminimo kabelj su jzeminimo spaustuku (b) prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jzeminimo spaus-
tuka prie metalinés ruosinio dalies. Nuvalykite kontaktine vieta nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali sumazinti srovés tekéjima.
Padékite apsauginiy dujy baliong (c) ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir apsaugokite jj nuo apvirtimo. Prijunkite dujy re-
guliatoriy prie baliono. Prijunkite dujy Zarng (d) prie reguliatoriaus iSleidimo angos, o tada — prie apsauginiy dujy jleidimo angos,
esancios aparato gale.

Prijunge jsitikinkite, kad visos jungtys tinkamai pritvirtintos, dujy jungtys tvirtai pritvirtintos ir kad laidai veikimo metu savaime neat-
sisukty. Prijunge TIG degiklj, jzeminimo kabelj ir dujy sistema, galite prijungti jrenginj prie maitinimo $altinio.

Suvirinimo kabeliy montavimas MMA suvirinimui naudojant dengtus elektrodus

Pastaba: Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo kabelio kistukas yra atjungtas nuo
elektros lizdo.

Prijunkite MMA suvirinimo kabelius, kaip parodyta paveikslélyje (Ill). |kiSkite kabelio kiStukg j lizdg ir pasukite jj pagal laikrodzio
rodykle iki galo. |sitikinkite, kad kiStukas savaime neiSsitraukia i$ lizdo. Suvirinimo kabelius galima prijungti dviem bidais: kabelj
su spyruokliniu spaustuku (a) prie ,-* gnybto, o kabelj su elektrodo laikikliu (b) — prie ,+* gnybto arba atvirk§¢iai. Taikant pirmajj
metoda, didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidarancios $ilumos susidaro ant ruosinio, o ne ant elektrodo. Taikant atvirkstinj
jungima, didzioji dalis suvirinimo proceso metu susidarancios Silumos susidaro ant elektrodo, o ne ant ruo$inio. Renkantis jungimo
biida, atsizvelkite j technologinius reikalavimus ir informacija, pateikta kartu su elektrodais. Ne kiekvienas elektrodo tipas leidzia
suvirinti atvirkstiniu poliSkumu. Jei darbo metu atsiranda nestabilus lankas, taskymasis arba netolygus suvirinimas, pakeiskite
suvirinimo kabeliy poliSkumg ir pradékite suvirinimg i$ naujo.

Valdymo skydelio elementy apraSymas

lliustracijoje (V) parodyti valdymo skydelio elementai: daugiafunkcis rankenélé (a), funkcijy mygtukas (b) ir ekranas (c).

(a) daugiafunkcis rankenélé

Daugiafunkcis rankenélés mygtukas naudojamas jrenginio veikimo parametrams reguliuoti. MMA rezimu ja galite nustatyti suvi-
rinimo srove ir ARC FORCE funkcijos reikSme. TIG rezimu ja galite nustatyti suvirinimo srove ir dujy srauto laikg po suvirinimo
(Post Flow ). Trumpai paspaudus rankenéle, perjungiamas parametro pasirinkimas, o sukant rankenéle pakeic¢iama pasirinkta
parametro reikSmé. Laikant rankenéle nuspausta, jungiama arba iSjungiama VRD funkcija.

(b) funkcijos mygtukas

Funkcijy mygtukas naudojamas jrenginio veikimo reZimams perjungti tarp MMA ir TIG.

(c) ekranas

Ekrane rodomi pasirinkti veikimo parametrai ir su jrenginio veikimu susijusi informacija. Jame pateikiama: veikimo reZimas, suviri-
nimo srové, ARC FORCE funkcija, dujy tekéjimo laikas po suvirinimo (Post Flow ), VRD funkcijos bisena, maitinimo indikatorius
ir gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé.

Darbo taisyklés N
TIG HF - suvirinimo reZimas be susidévinciy elektrody su bekontak€iu auksto daznio lanko uzdegimu. Siuo reZimu lankas uzde-
gamas neliesiant ruosinio volframo elektrodu.

MMA - suvirinimo dengtu elektrodu rezimas. Sis rezimas leidia rankiniu bidu suvirinti dengtu elektrodu naudojant nuolating
Srove.

KAR%TASIS PALEIDIMAS - Pradedant suvirinima, gali bati sunku jZiebti lanka. Taip yra todél, kad ir elektrodas, ir suvirinimo vieta
yra Salti. Paleidimo metu suvirintojas labai trumpg laikg elektrodui tiekia Siek tiek didesne srove nei nustatyta srové. Tai leidzia
lengviau jZiebti lankg ir stabilizuoti suvirinimo procesg.

LANKO JEGA (lanko stabilizavimas) — Suvirinant dengtais elektrodais, elektrodas vedamas rankiniu badu, todél atstumas tarp
elektrodo galiuko ir suvirinimo tasko yra kintamas. Siekiant sumazinti elektrodo prilipimo rizika suvirinimo metu, suvirintojas re-
guliuoja lanko srove.

ANTI STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — Jei suvirinimo metu elektrodas uZstringa, suvirinimo aparatas automatis-
kai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodg bity galima atjungti nuo suvirinimo sidlés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) - §i sistema atsakinga uz jtampos sumazinima ant padengto elektrodo iki saugaus lygio baigus
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suvirinima.

Gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé — jei §i indikatoriaus lemputé dega, suvirinti gali biti nejmanoma. Si indika-
toriaus lemputé gali rodyti perkaitima, perkrova ar kitus gedimus. Perkaitimo atveju indikatoriaus lemputé automatiskai iSsijungs,
kai jrenginys atvés.

TIG HF suvirinimas

DEMESIO! Prie$ pradédami darba, perskaitykite informacija, pateikta skyriuose: ,TIG suvirinimo kabeliy ir priedy montavimas®,
,Valdymo skydelio elementy aprasymas” ir ,Veikimo principai*.

Patikrinkite, ar TIG degiklis, ruoSinio kabelis, TIG degiklio valdymo kabelis ir dujy Zarnos yra tinkamai prijungtos. Jsitikinkite, kad
TIG degiklio maitinimo kabelis prijungtas prie ,-“ gnybto, valdymo kabelis — prie TIG degiklio valdymo lizdo, degiklio dujy Zarma
- prie priekinés apsauginiy dujy jungties, o ruosinio kabelis su ruosinio spaustuku — prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite ruoSinio
spaustuka prie metalinés ruoSinio dalies. Nuvalykite kontakting vieta nuo alyvos, dazy ir kity terSaly, kurie galéty sutrikdyti srovés
tekéjima.

Patikrinkite, ar TIG degiklyje jmontuotas tinkamas volframo elektrodas ir ar jis tinkamai paruostas. Jei reikia, paruoskite tinkama
papildoma metalg. Padékite apsauginiy dujy baliong ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir pritvirtinkite jj, kad neapvirsty. Atida-
rykite baliono voZtuva. Reguliatoriumi ir srauto matuokliu sureguliuokite apsauginiy dujy srauta pagal atliekama darba. |sitikinkite,
kad dujy jungtys yra sandarios.

|sitikinkite, kad jzeminimo spaustukas ir volframo elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesiliecia su virinama medziaga.
Prijunkite maitinimo laidg  sieninj lizda. Jjunkite jrenginio gale esantj jungikl; (I).

Funkcijy mygtuku pasirinkite TIG darbo rezima. Tada daugiafunkcine rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig elek-
trodo tipa, medZiagos storj ir suvirinimo procedira. Jei reikia, taip pat nustatykite dujy tekéjimo laikg po suvirinimo (Post Flow
). Nustatytos vertés rodomos ekrane. Tipinés suvirinimo srovés ir apsauginiy dujy srauto vertés nertdijancio plieno suvirinimui
pateikiamos toliau, priklausomai nuo volframo elektrodo skersmens ir medziagos storio.

MedZiagos storis [mm]: Elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [l/min]
0,5 1.0 1.0 3540 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 2,0-25 2.0 80-130 8-10
3.0 2,5-3,0 2.25 120-150 10-12

Nustate parametrus, uzdenkite veidg suvirinimo kauke ir nustatykite TIG degiklj j darbine padétj. Norédami pradéti suvirinima,
paspauskite TIG degiklio mygtuka. TIG HF reZimu lankas uzdegamas be kontakto, nereikia liesti volframo elektrodo prie ruoSinio.
Tolygiai judinkite degiklj iSilgai suvirinimo sidlés, ilaikydami tinkama lanko ilgj. Jei reikia, tiekkite papildomo metalo, kiek reikia
darbui.

Norédami baigti suvirinima, atleiskite TIG degiklio gaidukg ir atitraukite degiklj nuo ruoSinio. Kai apsauginiy dujy srautas sustoja,
uzdarykite baliono voZtuva.

Baige darbg, jsitikinkite, kad jZeminimo gnybtas ir volframo elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesiliecia su ruoSiniu. 1§junkite
suvirinimo aparata, nustatydami jungikl j i§jungimo padétj (O). Jei ventiliatorius toliau veikia po darbo, neatjunkite maitinimo laido
kistuko nuo elektros lizdo, kol aparatas automatiskai neatvés. Atvésus, atjunkite maitinimo laido kistukg nuo elektros lizdo. Galite
atjungti suvirinimo kabelius ir pradéti techning priezidra.

MMA suvirinimas (dengtu elektrodu)
Pastaba: Prie$ pradédami darba, sitikinkite, kad suvirinimo kabeliai prijungti prie tinkamy gnybtu, kaip aprayta MMA suvirinimo
kabelio montavimo instrukcijose.

Tvirtai pritvirtinkite spyruokliniu badu pritvirtintg vielg prie suvirinamo ruo$inio metalinés dalies. Kontaktiné sritis turi bati be alyvos,
dazy ar kity tersaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

| elektrodo laikiklj jdékite elektroda, tinkama virinamos medziagos tipui. |tvirtinkite elektrodo nepadengta gala laikiklyje taip, kad
elektrodas darbo metu nejudéty.

Rekomenduojama elektrodo skersmenj parinkti pagal suvirinamos medziagos storj. Jei medZiagos storis mazZesnis nei 4 mm,
elektrodo skersmuo neturéty vir§yti medziagos storio. Renkantis elektroda, atsiZvelkite j suvirinimo aparato technines specifikaci-
jas ir elektrodo gamintojo rekomendacijas.

|sitikinkite, kad jzeminimo gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia vienas su kitu, ir kad elektrodas ar jo laikiklis
nesiliecia su virinama medziaga.

Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo. |junkite jrenginio jungiklj j jjungimo padeétj - I.

Funkcijy mygtuku pasirinkite MMA darbo rezima. Tada daugiafunkcine rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancia elekt-
rodo tipg, suvirinamg medziaga ir jos storj. Nustatyta verté rodoma ekrane.

Tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausanios nuo elektrodo skersmens, pateiktos Zemiau.
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Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120-180

Jei reikalinga VRD funkcija, ja reikia jjungti pagal jrenginio funkcijy apradyma. Uzsidegs VRD indikatorius, rodantis, kad funkcija
aktyvi.

UZdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Kad bty lengviau jZiebti lanka, elektroda perkelkite link pradzios tasko.
Kai elektrodas lieCiasi su ruosiniu, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elektroda, islaikydami kuo pastovesnj lanka.

Baige darba, jsitikinkite, kad jZeminimo gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesilieCia su ruoSiniu.
I$junkite suvirinimo aparata, perjungdami jungiklj j ijungimo padétj (O).

TIG HF suvirinimo patarimai

Suvirinimo pavirsiai turi bati be ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Rekomenduojama i§ anksto patikrinti elektroda, suvirinimo srovés
nustatymg ir apsauginiy dujy srautg ant ruoSinio atraizy. UZsidékite suvirinimo kauke. Padékite TIG degiklj vir§ darbinio pavir-
Siaus taip, kad volframo elektrodas neliesty ruoSinio. TIG HF rezimu lankas uzdegamas be kontakto. Uzdegus lanka, palaikykite
tinkama degiklio pakreipima. Elektrodas turi biti pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plok§tumos atzvilgiu, kaip parodyta
paveikslélyje (V). Elektros lankas iSlydo medZiaga, sukurdamas skysta suvirinimo vonele, kuri sukietéja iStraukus lankg ir sukuria
nuolating jungtj. Suvirinant plonas medziagas, pvz., lakstinj metala, medziagas galima sujungti nenaudojant papildomo metalo,
kaip parodyta paveikslélyje (V).

Virinant su pridétiniu metalu, jis turéty bati paduodamas mazdaug 30 laipsniy kampu suvirinimo plok$tumos atzvilgiu, kaip parody-
ta (V1) paveikslélyje. Papildomas metalas turéty bati paduodamas j suvirinimo vonelés priekj, ilaikant tinkama degiklio pakreipima
ir kuo pastovesnj lanko ilgj. (V1) paveikslélyje: volframo elektrodas (a), elektros lankas (b), antgalis (c), dujy skydas (d), ruoSinys
(e), suvirinimo kryptis (f), pridétinio metalo padavimo kryptis (g), pridétinis metalas (h), suvirinimo sidlé (i), suvirinimo vonelé (j).
Norédami baigti suvirinima, atleiskite TIG degiklio gaidukg ir atitraukite degiklj nuo ruoSinio. Kai apsauginiy dujy srautas sustoja,
uzdarykite baliono voZtuva.

MMA suvirinimo (dengto elektrodo) patarimai

Suvirinami pavirsiai turi biiti be ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite suvirinamai medziagai tinkama elektroda. Rekomenduo-
jama i§ anksto iSbandyti elektroda ir suvirinimo srovés nustatyma ant atraizy.

Padékite elektrodg mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo tasko ir uzdékite suvirinimo kauke. Tada uzdekite lankg kibirkStiniu
arba kontaktiniu badu. Lankas bus matomas pro suvirinimo kaukeés langelj. Jo ilgis neturéty bati ilgesnis nei 1-1,5 karto didesnis
uz elektrodo skersmenj, kaip parodyta paveikslélyje (VII): elektrodas (a), lankas (b), suvirinimo sitilé (c), ruoSinys (d), suvirinimo
kryptis (e).

Labai svarbu i$laikyti tinkama lanko ilgj. llgis yra glaudZiai susijes su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinamy pavirsiy uzterstumas
gali neigiamai paveikti suvirinimo kokybe. Elektrodas turi biti pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plok§tumos atzvilgiu,
suvirinimo kryptimi. Padidinus kampa, gali iStekéti Slakas. Sumazinus kampa, gali atsirasti lanko nestabilumas, dél kurio atsiras
taskymosi ir susilpnés suvirinimas (VIII).

Svarbu islaikyti pastovy lanko ilgj viso suvirinimo proceso metu. Kadangi elektrodas suvirinimo metu lydosi, palaipsniui maZinkite
elektrodo spaustuka, kad iSlaikytuméte tg patj lanko ilgj.

Kai elektrodo ilgis sumazéja iki mazdaug 5 cm, nutraukite suvirinima ir pakeiskite elektroda nauju. Norédami nutraukti suvirinima,
tiesiog iStraukite elektroda i$ suvirinimo tasko. Rekomenduojama elektrodg palaipsniui iSimti, keliant jj iSilgai Slaku padengtos
suvirinimo sidlés (IX). Taip bus iSvengta taSkymosi ir pory susidarymo ant suvirinamy medziagy.

Bukite atsargs; suvirinimo metalas ir elektrodas yra karsti. Slako sluoksnj pasalinkite tik atvésus suvirinimo sidlei, $velniai pa-
baksnodami jg suvirinimo plaktuku. Pakartotinj suvirinimg galima pradéti ten, kur baigési ankstesnis suvirinimas, jsitikinus, kad
$lako sluoksnis pasalintas.

Rekomenduojama suvirinimo aparatg pastatyti gerai védinamoje, Sesélinéje vietoje, atokiau nuo bet kokiy kliaciy, kurios gali
trukdyti oro srautui per suvirinimo aparato ventiliacijos sistema. To nepadarius, suvirinimo aparato komponentai perkais ir bus
negriztamai paZeisti. Eksploatuojant, nepalikite prietaiso tiesioginiuose saulés spinduliuose ir neuzdenkite jo antklode ar kita
medZiaga, kuri gali trukdyti oro srautui.

Apsauga nuo temperatiros / perkrovos

Nepriklausomai nuo darbo rezimo, suvirinimo aparatas negali nuolat dirbti maksimalia srove. Duomeny lenteléje nurodyta srovés
verté ir 10 minuciy laikotarpio procentiné dalis, per kurig suvirinimo aparatas gali saugiai dirbti. Likusios 10 minugiy turéty bati
skirtos suvirinimo aparato grandinéms ausinti. Jei nebus laikomasi darbo ciklo, jsijungs perkaitimo apsaugos sistema. Uzsidegs
gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé, o suvirinimas bus nejmanomas, kol suvirinimo aparato grandinés neatvés.
Daznas suvirinimo aparato perkrovimas gali sukelti prielaikinj susidévéjimag ar net gedima.
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Suvirinimo problemy sprendimas

Jei eksploatacijos metu atsiranda kokiy nors sutrikimy, nutraukite suvirinimg ir itirkite galimas problemos priezastis. Jrenginio
remontg ir vidinius techninés prieZidros darbus turéty atlikti tik jgaliotasis techninés prieZitiros centras.

- EH - Sis kodas rodo, kad suveiké apsauga nuo perkaitimo. Nustokite suvirinti ir palaukite mazdaug 5-10 minuciy, kol prietaisas
automatiskai grj$ j darbing blseng.

- EU - Sis kodas rodo, kad maitinimo jtampa yra per auksta arba per Zzema. Patikrinkite, ar maitinimo jtampa atitinka jrenginio
reikalavimus.

- E0 - Sis kodas rodo jrenginio vidinés komunikacijos klaida. Patikrinkite jrenginio elektros jungtis. Jei problema islieka, nutraukite
naudojimg ir nunekite jrenginj j jgaliotajj techninés prieZidros centra.

- TIG suvirinimo metu suvirinimo sidlé pajuodo - patikrinkite, ar apsauginiy dujy baliono voZtuvas atidarytas ir ar dujy slégis pa-
kankamas. Patikrinkite, ar apsauginiy dujy srautas nustatytas teisingai, ar TIG degiklis neuzblokuotas, ar dujy jungtys sandarios
ir ar darbo zonoje néra stipriy skersvéjy.

- Sunkus lanko uzsidegimas arba daznas lankas uZgesta — patikrinkite elektrodo bikle ir kokybe. Jei virinate MMA metodu, taip
pat patikrinkite, ar elektrode néra drégmés. Taip pat patikrinkite visy elektros ir suvirinimo jungéiy vientisuma, taip pat jZeminimo
gnybto ir ruosinio kontakta.

- Suvirinimo srové nepasiekia nustatytos vertés — maitinimo jtampos nukrypimai nuo vardinés vertés gali lemti, kad i$éjimo srové
neatitiks nustatytos vertés. Jei maitinimo jtampa per Zema, maksimali suvirinimo srové gali biiti mazesné uZ vardine verte. Tai taip
pat gali lemti per ilgi kabeliai.

- Nestabili srové veikimo metu — tai gali sukelti jtampos svyravimai elektros tinkle. Jei problema iSlieka, nutraukite jrenginio nau-
dojimg ir nuneskite jj j jgaliotajj aptarnavimo centra.

- Per didelis taSkymasis MMA suvirinimo metu — patikrinkite, ar suvirinimo srové néra nustatyta per didelé elektrodo skersmeniui.
Taip pat patikrinkite, ar suvirinimo kabeliy poli§kumas yra teisingai parinktas pagal elektrodo tipa.

Jei problema iSlieka atlikus auk$¢iau nurodytus veiksmus, nutraukite jrenginio naudojimg ir nuneskite jj  jgaliotajj techninés
priezidros centra.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SU JAIS SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra A klasés (pagal EN IEC 60974-10), tai reiSkia, kad jis néra skirtas naudoti gyvenamosiose patalpose, kur
elektros energija tiekiama i vieSosios zemosios jtampos elektros tinklo. Siose vietose elektromagnetinj suderinamuma gali bt
sunku uztikrinti dél laidininky ir spinduliuojamy trikdZiy. Suvirinimo metu $alia darbo zonos esanti elektros jranga gali sgveikauti
su suvirinimo aparatu. Suvirinimo metu susidares elektros lankas sukuria elektromagnetinj lauka, kuris veikia veikiancias elektros
sistemas ir jrenginius. Todél suvirinimo operatorius privalo imtis atsargumo priemoniy tose vietose, kur tokia spinduliuoté gali
kelti pavojy Zmonéms ar jrangai, pavyzdziui, $alia ligoniniy, laboratorijy, medicinos jrangos, radijo ir televizijos bei kompiuterinés
jrangos. Nejmanoma tiksliai nustatyti ir iSmatuoti suvirinimo aparato sukuriamo elektromagnetinio lauko tipo ir stiprumo kitoje jran-
goje. Todél sunku pateikti tikslias instrukcijas, kaip apriboti §j reiskinj. Vietose, kuriose yra galimas pavojaus pavojus, reikia imtis
specialiy atsargumo priemoniy ir, jei jmanoma, naudoti apsauginius ekranus bei filtrus. Suvirinimo kabeliai turi bati kuo trumpesni,
nutiesti arti vienas kito ir pakloti arti Zemés. Gamintojas neatsako uz jokig Zala, atsiradusig dél suvirinimo aparato naudojimo
auksciau iSvardytose vietose arba dél netinkamo prietaiso naudojimo.

|SPEJIMAS: Si jranga neatitinka IEC 61000-3-12 standarto. Jei ji prijungta prie vieSosios zemos jtampos elektros energijos tieki-
mo sistemos, jrangos montuotojas arba naudotojas privalo uztikrinti, prireikus pasikonsultaves su skirstomojo tinklo operatoriumi,
kad jrangg baty galima prijungti.

PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

ATSARGIAI! Pries atlikdami bet kokius reguliavimo, techninés priezidros ar remonto darbus, atjunkite prietaisa nuo elektros lizdo.
Baige darba, patikrinkite jrenginio technine bikle vizualiai apzidrédami iSore ir jvertindami: korpusa, maitinimo laidg su kistuku,
jungiklio veikima, ventiliacijos angy praeinamuma, jZzeminimo laido bikle, TIG degiklj, elektrodo laikiklj ir kabelio jung€iy bkle.
Garantiniu laikotarpiu vartotojas negali ardyti jrenginio ar keisti jokiy komponenty ar daliy, nes tai panaikins garantija. Bet kokie
pazeidimai, pastebéti apzitros ar naudojimo metu, yra signalas atlikti remontg techninés priezidros centre.

Baige darbg, korpusa, ventiliacijos angas, jungiklius ir dangtelius nuvalykite, pavyzdZiui, ne didesnio kaip 0,3 MPa slégio oro srove
, Sepeciu arba sausa Sluoste, nenaudodami cheminiy medziagy ar valymo skysciy. TIG degiklj, elektrody laikikl; ir laidus valykite
sausa, Svaria Sluoste.

Reguliariai tikrinkite TIG degiklio kabelio, elektrodo laikiklio kabelio, jZeminimo kabelio ir kabelio jungéiy bikle. Pastebéje kokiy
nors pazeidimy, per didelj susidévéjima ar gedima, nutraukite naudojima ir kreipkités | jgaliotajj techninés prieZidros centra.
DraudZiama naudoti ne originalias atsargines dalis ir laidus.

Atsarginiy daliy sgrasa ir svarbiausiy Zaliavy buvimg galite rasti toya24.pl svetainéje, produkto korteléje.
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IERICES RAKSTUROJUMS

invertora metinaSanas iekarta ir parnésajams barosanas avots, kas paredzéts manualai MMA un HF TIG metina$anai, izmantojot
[idzstravu (DC). lerice izmanto invertora tehnologiju , ka rezultata tiek panakts kompakts dizains, mazs svars un stabili darbibas
parametri. TIG rezima loks tiek bezkontakta aizdedzinats, izmantojot augstfrekvences (HF) metodi. MetinaSanas iekarta ir pare-
dzéta metinaSanas elektrodiem ar diametru 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm MMA reZima. lerice nav paredzéta aluminija un aluminija
sakauséjumu metinasanai.

Pareiza, uzticama un dro$a produkta darbiba ir atkariga no pareizas lieto$anas, tapéc:

Pirms produkta lietoSanas, liidzu, izlasiet visu lietoSanas instrukciju un saglabajiet to.

Piegadatajs neatbild par jebkadiem zaudéjumiem, kas radusies $aja rokasgramata sniegto dro$ibas noteikumu un ieteikumu
neievéroSanas rezultata.

APRIKOJUMS

MetinaSanas iekarta tiek piegadata pilntba salikta, un, iznemot zeméjuma degla un TIG degla pievieno$anu, nekada montaza nav
nepiecieSama. MetinaSanas iekarta ir aprikota ar zeméjuma degli, TIG degli un volframa elektrodu TIG deglim.

TEHNISKIE DATI
Parametrs Mérvieniba Vértiba
Kataloga numurs YT-81420
Svari [kg] 48
Baro$anas spriegums [V~ 230
Nominala frekvence [Hz] 50/60
Min. TIG HF metina$anas strava [Adc] 10
Maks. TIG HF metinaSanas strava [Adc] 210
Slodzes spriegums pie min./maks. TIG HF metinaSanas stravas \Y| 10,4/18,4
Darba cikls X TIG HF metina$anai [%] 25/60/100
ggr/n%%\na/ometmasanas strava 12 TIG HF metinaSanai pie X = 25/ Al 210/170/150
Maks. nominala barosanas strava 11max TIG HF metinasanai [A] 31
Maks. efektiva baro$anas strava I1eff TIG HF metinaSanai [A] 15,5
Min. MMA metinasanas strava [Adc] 40
Maks. MMA metinaanas strava [Adc] 180
Slodzes spriegums pie min./maks. MMA metinasanas stravas \Y| 2161272
Elektroda diametrs [mm] 16~40
MMA darba cikls X [%] 16/60/100
;\l%%lg}oala metina$anas strava [2 MMA metinasanai pie X = 16 / 60 Al 180/140/120
Maks. nominala barosanas strava 11max MMA metinasanai [A] 39,5
Maksimala efekfiva baro$anas strava |1eff MMA metinaSanai [A] 15.8
Aizsardzibas pakape P21
Izolacijas klase |
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SIMBOLU SKAIDROJUMS
Datu plaksnite
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Razotaja precu zime, kataloga numurs, produkta nosaukums, sérijas numurs un atbilstibas simbols ES Jaunas pieejas direk-
tivam.

2. Metinaanas iekartas tipa apziméjums: vienfazes statiskais parveidotajs — transformators - taisngriezis

3. Atsauce uz standartiem, kuru prasibam atbilst metinaSanas iekarta

4. MetinaSanas veida apziméjums: TIG metina3ana

5. Metinasanas stravas simbola apziméjums: lidzstrava

6. TukSgaitas spriegums

7. Izejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un atbilsto$a slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinaSanas
strava un atbilstoa slodzes sprieguma vértiba

8., 8.3, 8.b, 8.c. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperattira 40 gradi péc Celsija

9, 9a, 9b, 9c. Nominalas metinasanas stravas simbols: nominalas metina$anas stravas vértibas

10, 10a, 10b, 10c. Parasta slodzes sprieguma simbols: parastas slodzes sprieguma vértibas

11. MetinaSanas veida apziméjums: manuala metinasana ar parklatu elektrodu

12. Metina$anas stravas simbola apzimé&jums: lidzstrava

13. TukSgaitas spriegums un VRD sistémas samazinats spriegums

14. 1zejas parametru diapazons: minimala metina$anas strava un atbilsto$a slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinaSanas
strava un atbilstosa slodzes sprieguma vértiba

15, 15a, 15b, 15¢. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperatiira 40 gradi péc Celsija
16, 16a, 16b, 16¢c. Nominalas metinaSanas stravas simbols: nominalas metinasanas stravas vértibas

17.,17.a, 17.b, 17.c. Nosacita slodzes sprieguma simbols: nosacitas slodzes sprieguma vértibas

18. BaroSanas avota simbols: vienfazes baro$anas avots ar nominalo frekvenci 50 Hz / 60 Hz

19. Nominalais baro$anas spriegums

20. TIG reZzima apzimé&jums

21.a Maksimala nominala padeves strava TIG rezima

21.b Maksimala efektiva padeves strava TIG rezima

22. MMA reZima apzimé&jums

22.a Maksimala nominala baroSanas strava MMA rezima

22.b. Maksimala efektiva barosanas avota strava MMA rezZima

23. Aizsardzibas pakape

24. lerices dzeséSanas metode

25. Razotaja nosaukums un adrese

VISPARIGI DROSIBAS NORADIJUMI

Neparveidojiet, nemainiet vai citadi nemainiet ierices konstrukciju, pretéja gadijuma var tikt zaudéta atbilstiba standartiem un CE mar-
kejums. lekarta ir paredzéta normalas darbibas prasibam. Lai uzturétu iekartu laba darba kartiba, ieteicams regulari veikt parbaudes.
Metinaanas iekartas apkopi drikst veikt tikai pilnvarotos servisa centros, izmantojot originalas rezerves dalas.

81 metinasanas iekarta ir paredzéta tikai manualai MMA un TIG HF metina$anai. Ta nav paredzéta caurulu atkauséSanai, akumula-
toru uzladésanai, dzingju iedarbinasanai vai aréjo iericu, apgaismojuma vai elektroinstrumentu darbina$anai.

Padomi ierices drosai lietoSanai
Metinaanas iekartas operatoram ir jablt apmacitam tas lietoSana un pilniba japarzina lietoSanas instrukcija. Jaievéro visi rokas-
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gramata sniegtie dro$ibas noradijumi. Javalka acu un sejas aizsargi, valkajot atbilstoSu aizsargapgérbu un metindanas maskas.
Razotajs nav atbildigs par jebkadiem bojajumiem vai negadijumiem, kas raduSies ierices nepareizas lietoSanas rezultata.

Darba laika jaizmanto atbilstosi individulie aizsardzibas lidzekli, jo ipasi:

- metindSanas maska vai kivere ar filtru un atbilstoSu aizsardzibas limeni,

- metina$anai paredzéti aizsargcimdi,

- aizsargapgérbs, aizsargprieksauts un drosibas apavi ar neslidosam zolem,

- sausi izol&josi cimdi un sausi izol€josi apavi,

- dzirdes aizsarglidzekli, ja to prasa trokSna limenis darba.

Darba vietas tuvuma ugunsdzesibas aprikojums jauztur laba darba kartiba.

Cilvekiem ar elektrokardiostimulatoriem, elektriskiem implantiem, dzirdes aparatiem vai citam elektromagnétiski jutigam iericEm ne-
vajadzétu tuvoties darbojoSai metinaSanas iekartai vai metinaSanas zonai bez mediciniskas piekriSanas. Garamgajejiem ar $adam
iericém jaievéro drosa distance no darba zonas.

Stradajot slégtas vai Sauras telpas, tvertnés, katlos, kabinés, uz platformam vai citas augsta riska zonas, janodrosina efektiva venti-
lacija, pastaviga otras personas novéroSana un uzraudziba.

Elektriskas briesmas un drosibas noteikumi

Stradajot ar metinaSanas iekartu, ievérojiet darba drosibas un veselibas aizsardzibas noteikumus attieciba uz metina$anas, grie-
$anas un savieno$anas procesiem. So noteikumu neievéro$ana var radit $adus galvenos apdraudéjumus:

- bistamu vielu ieelpo$ana,

- optiskais starojums,

-apdegumi,

- ugunsgréeki un spradzieni,

- elektriskas stravas trieciens,

- elektromagnétiska lauka iedarbiba,

- dzirdes bojajumi.

Tapéc ieteicams:

- nekada gadijuma neparveidojiet ierici un neatveriet korpusu; remontu drikst veikt tikai kvalificéti darbinieki razotaja pilnvarotos
servisa centros,

- nenonemiet aizsargapvalkus un nepieskarieties detalam, kas varétu bit zem sprieguma; pat nelielu traucgjumu gadijuma elek-
triskaja sistema atvienojiet metinaSanas iekartu no baro$anas avota un nogadajiet to pilnvarota servisa centra,

- Pirms katras lietoSanas reizes parbaudiet elektriskos kabelus. Ja tiek konstatéti izolacijas bojajumi, nomainiet kabelus ar jau-
niem, bez defektiem. Nelietojiet metinaSanas iekartu ar bojatiem elektriskajiem kabeliem.

- neievietojiet metala priekSmetus ventilacijas atverés; neveiciet ierices apkopi pasi; apkopi javeic kvalificétam personalam razo-
taja pilnvarotos servisa centros,

- ierfci drikst pieslégt tikai vienfazes baroSanas tiklam saskana ar datiem uz datu plaksnites, kas aprikots ar aizsargvaditaju,

- aizsardzibas iericu, kontaktdak$as, stravas kabela Skérsgriezuma un diferenciala slédza izvele jauztic kvalificétam elektrikim
saskana ar ierices tehnisko datu plaksnité noraditajiem datiem, jo pasi baroSanas stravas vértibam, un saskana ar pieméroja-
majiem valsts un viet&jiem noteikumiem,

- iekartas, kuras nepiecieSams izmantot diferencialo keédes partraucéju, ta tips jaizvélas saskana ar piemérojamajiem noteiku-
miem un uzstadisanas apstakliem,

- izvairities no metinaSanas iekartas pievienoSanas, izmantojot garus pagarinatajus; ja tiek izmantots pagarinatajs, ta slodzes
izturibai jabdt ne mazakai par ierices stravas vada slodzes izturibu,

- pirms kontaktdak3as pievieno$anas kontaktligzdai parliecinieties, vai metinaSanas iekartas slédzis ir izslégta stavokl un izejas
spailes nav Tsslégtas,

- atvienojiet stravas vada kontaktdakSu no elektrotikla katru reizi, kad metinasanas iekarta netiek lietota,

- neveiciet nekadas remonta, reguléSanas vai apkopes darbibas iericei, kas pievienota stravas padevei,

- nemainiet elektrodu un nepieskarieties volframa elektrodam ar kailam rokam vai mitriem cimdiem,

-neatdzeséjiet elektrodu turétaju vai metinaSanas degli tdenr,

-neturiet elektrodu, elektrodu turétaju vai metinaSanas degli zem rokas,

-neaptiniet metindSanas kabelus vai zem&juma kabeli ap kermeni,

- ierices darbibas laika nepielaujiet tieSu kermena saskari ar metinamo materialu, elektrodu, volframa elektrodu, metinaSanas
degli, elektroda turétaju vai zeméjuma skavu,

- dro3i piestipriniet zeméjuma kabeli pie tiras metéla virsmas; notiriet savienojuma punktu no krasas, risas, taukiem un citiem
piesarotajiem,

- nestradajiet mitras, slapjas vietas vai uz slapjam virsmam; ja nepiecieSams, izmantojiet sausu izolacijas paklaju.

Bistamiba, kas rodas metinasanas iekartas nepareizas lietoSanas rezultata
Nelietojiet metinaSanas iekartu viegli uzliesmojosu materialu tuvuma. Pirms darba uzsakSanas sagatavojiet darba zonu, nonemot
no tas visus viegli uzliesmojoSus materialus.

Nemetiniet attauko$anas, tiriSanas un izsmidzinaSanas zonas vai viegli uzliesmojoSu tvaiku tuvuma.
Nemetiniet konteinerus, tvertnes, caurules vai citas sastavdalas, kas satur vai var saturét gazes, Skidrumus, viegli uzliesmojosu,
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spragstodu vai toksisku vielu atlikumus, ja vien tas nav pienacigi sagatavotas un aizsargatas.

Darbiba lietd, sniega vai augsta mitruma apstaklos ir aizliegta. lerice nav paredzéta lietoSanai apstaklos, kad ta var nonakt tiesa
saskaré ar adeni.

MetinaSanas iekarta janovieto uz lidzenas, stabilas virsmas vertikala stavokii. Nelaujiet iericei sasvérties. Neturiet ierici aiz roktura
un nenésajiet to darbibas laika.

NodroSiniet ierices pienacigu ventilaciju. Neaizsedziet ventilacijas atveres. Neaizsedziet metinasanas iekartu ar audumu, foliju vai
citu materialu, kas var kavét gaisa plismu. Neatstajiet ierici tieSos saules staros vai siltuma avotu tuvuma.

Metina$anas laika novadiet metinaSanas procesa radusas gazes un izgarojumus un izvairieties tos ieelpot. Metinot nerdis€jo$o
téraudu, nikeli, nikela sakausgjumus un cinkotu téraudu, jaievéro papildu droSibas pasakumi. Ja nepiecieSams, izmantojiet vietéjo
nostices ventilaciju vai elpoSanas celu aizsardzibas lidzeklus.

Metinot ar TIG HF metodi, aizsarggazes balons janovieto uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un janodrosina pret apgasanos.
Gézes vadu savienojumiem jabat cieSi noslegtiem.

Péc metinasanas parliecinieties, vai metind$anas deglis, elektrodu turétajs, volframa elektrods un zeméjuma skava ir izoléti viens
no otra un nepieskaras sagatavei vai kadam vadoSam elementam.

Neizmantojiet metinaSanas iekartu ka aréjo iericu baroSanas avotu. Neizmantojiet metinaSanas iekartu caurulu atkausé$anai,
akumulatoru uzladésanai vai dzinéju iedarbinasanai.

Apdegumu un acu bojajumu novér$ana

MetinaSanas procesa laika metals kiist. Operatora neuzmaniba var izraistt nopietnus apdegumus. Metina$anas loks ir |oti bistams
acim un adai, jo tas rada intensivu infrasarkano un ultravioleto starojumu.

Neskatieties uz elektrisko loku bez atbilstoSa acu aizsarga. Izvediet visus gardmgajéjus no darba zonas vai aizsargajiet darba
zonu ar aizsargekraniem, lai pasargatu no loka starojuma un $lakatam.

Vienmér lietojiet atbilstoSus individualos aizsardzibas lidzeklus, pieméram:

- metindSanas cimdi,

- maska vai vizieris, kas nosedz visu seju,

- kermeni nosedzo8s aizsargapgérbs,

-aizsargajoSs priekSauts,

- dro$ibas apavi.

Nepieskarieties karstam detalam, metinajuma Suvei, elektrodam, volframa elektrodam vai materialam talit p&c darba beigam.
Pirms detalam parvieto$anas, tifiSanas vai turpmakas apstrades laujiet tam atdzist.

Ipasi ieteicams:

- metinaSanas laika neturiet metinatos elementus ar rokam,

- nepieskarieties metinaSanas vietai tdlit péc darba beigam,

- nemetiniet ar kontaktlécam; karstums un starojums var izraisit acu bojajumus.

lerobezojumi un aizliegumi, stradajot ar metinasanas iekartu

lerici nedrikst lietot personas:

- nav atbilstoSas sagatavotibas metinaSanas iekartas lietosanai,

-ar implantétu elektrokardiostimulatoru vai citu ierici, kas ir jutiga pret elektromagnétiskajiem laukiem, bez arsta piekriSanas,

- atraSanas alkohola, narkotiku vai citu tadu vielu reibuma, kas samazina koncentréSanas spéjas.

Garamgajejiem japaliek arpus bistamas zonas. Darba zona janostiprina t3, lai tuvuma eso3as personas netiktu paklautas loka staro-
jumam, S|akatam, troksnim, izgarojumiem vai elekiriskas stravas trieciena iesp&jamibai.

IERICES DARBIBA

Gatavo$anas darbam

Pirms darba uzsékSanas parliecinieties, ka metinasanas iekarta nav bojata. Parbaudiet, vai stravas kabelis un metinaSanas kabeli
nav bojati. Neméginiet darbinat bojatu metinadanas iekartu un/vai kabelus. Parbaudiet metina$anas kabelu savienojumu stavokli
un zeméjuma skavas tiribu un stavokli.

Piezime: Bojati kabeli janomaina ar jauniem. Kabelu remonts ir aizliegts. Lai nomainitu stravas kabeli, sazinieties ar raZotaja
servisa centru.

MetinaSanas iekartas barosanas avots
Piezime! Pirms kontaktdaksas pievienoSanas kontaktligzdai parliecinieties, vai metinaanas iekartas slédzis ir izslegta stavokli —
0, un metinaSanas kabela savienojuma kontakti nav isslégti.

Metinasanas iekartu var darbinat no elektriska tikla ar nominalo spriegumu un frekvenci, kas noradita tehnisko datu tabula un
ierices datu plaksnite.

Energiju var piegadat arf ar generatoriem, tacu parliecinieties, vai generatora stravas jauda ir vienada ar vai lieldka par metina-
Sanas aparata datu plaksnité noradito maksimalo padeves stravu. Pretéja gadijuma metinaSanas aparata nominala jauda netiks
sasniegta vai darbiba nebis iespé&jama. Piezime. Ja metina$anas aparata darbinasanai tiek izmantots generators, parliecinieties,
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vai tas ir pareizi iezeméts.

Piesleguma kontaktligzdai jabat aprikotai ar kontaktu un aizsargvaditaju, un baroSanas tiklam jabdt aprikotam ar automatisku
aizsargierici ar 16 A nostrades stravu. Parak bieza aizsargierices nostrade var nozimét, ka baro$anas tiklam jabut aprikotam ar
aizsargierici ar lielaku nostrades stravu.

zvairieties no savienoSanas, izmantojot garus kabelus. Ja tiek izmantoti pagarinataji, to jaudai jabat vismaz vienadai ar metina-
Sanas iekartas stravas kabela jaudu.

Par piemérota elektroapgades tikla izveidi jaatbild kvalificétam elektrikim. Elektroapgades tiklam jabiit projektétam saskana ar EN
60204-1 standartiem vai piemérojamajiem valsts standartiem.

TIG metindSanas kabelu un piederumu uzstadisana

Piezime: Pirms metina$anas kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai ierices kontaktdakSa ir atvienota no elektrotikla kontakt-
ligzdas.

Pievienojiet TIG metinaSanas kabelus un piederumus, ka paradits attéla (Il). Pievienojiet TIG degli (a) kontaktligzdam, kas atrodas
ierices priek$&ja paneli. Pievienojiet stravas kabeli ,-" spailei, vadibas kabeli TIG degla vadibas ligzdai un gazes $|dteni priek$éjai
ekrangjosas gazes savienotajam. Pievienojietzeméjuma kabeli arzemgjumaskavu (b) ,+” spailei. DroSi piestiprinietzemé&juma skavu
pie sagataves metala dalas. Notiriet kontakta virsmu no ellas, krasas vai citiem piesamotajiem, kas var samazinat stravas plismu.
Novietojiet ekran&jo$as gazes balonu (c) uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nostipriniet to pret apgasanos. Pievienojiet
balonam gazes regulatoru. Pievienojiet gazes $luteni (d) regulatora izejai un péc tam ekran&josas gazes ieplidei, kas atrodas
ierices aizmuguré.

P&c pievienoSanas parliecinieties, vai visi savienotdji ir pareizi ievietoti, gdzes savienojumi ir cieSi pievilkti un kabeli darbibas
laika spontani neatskrivéjas. Péc TIG degla, zeméjuma kabela un gazes sistémas pievienoSanas ierici var pievienot barosanas
avotam.

MetinaSanas kabelu uzstadisana MMA metin&Sanai, izmantojot parklatus elektrodus

Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai metinaSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

Pievienojiet metinaSanas kabelus MMA metinaSanai, ka paradits attéla (lll). levietojiet kabela spraudni kontaktligzda un péc tam
pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien iespejams. Pérliecinieties, vai spraudnis sponténi neizkrit no kontaktligzdas. Meti-
nasanas kabelus var pievienot divos veidos: kabeli ar atsperes skavu (a) pie ,-" spailes un kabeli ar elektroda turétaju (b) pie ,+”
spailes vai otradi. lzmantojot pirmo metodi, lielaka dala metina$anas procesa radita siltuma tiek generéta uz sagataves, nevis uz
elektroda. lzmantojot apgriezto savienojumu, lielaka dala metinaanas procesa radita siltuma tiek generéta uz elektroda, nevis uz
sagataves. |zvéloties savienojuma metodi, nemiet véra tehnologiskas prasibas un informaciju, kas sniegta kopa ar elektrodiem.
Ne visi elektrodu veidi lauj metinat ar apgrieztu polaritati. Ja darbibas laika rodas nestabila loka, Slakatas vai nevienmériga meti-
nasana, apmainiet metina$anas kabelu polaritati un atsaciet metinaSanu.

Vadibas panela elementu apraksts

Attela (1V) paraditi vadibas panela elementi: daudzfunkciju regulators (a), funkciju poga (b) un displejs (c).

(a) daudzfunkciju poga

Daudzfunkciju pogu izmanto, lai pielagotu ierices darbibas parametrus. MMA rezima ta |auj iestatit metinaSanas stravu un ARC
FORCE funkcijas vertibu. TIG reZima ta lauj iestatit metinaSanas stravu un gazes plasmas laiku péc metina$anas (pécplisma )
. Isi nospieZot pogu, tiek parslégta parametra izvéle, savukart pagriezot pogu, tiek mainita atlasita parametra vértiba. Turot pogu
nospiestu, tiek ieslégta vai izslégta VRD funkcija.

(b) funkciju poga

Funkciju poga tiek izmantota, lai parslégtu ierices darbibas rezimu starp MMA un TIG.

(c) displejs

Displeja tiek radtti atlasitie darbibas parametri un informacija, kas saistita ar ierices darbibu. Taja ir ieklauts: darbibas rezims, me-
tinaSanas strava, ARC FORCE funkcija, gazes plismas laiks péc metina$anas (pécpliisma ), VRD funkcijas statuss, baroSanas
avota indikators un klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora gaisma.

Darba noteikumi .
TIG HF — metinaSanas rezims bez patéréjamiem elektrodiem ar bezkontakta augstfrekvences loka aizdedzinasanu. Saja rezima
loks tiek aizdedzinats, nepieskaroties sagatavei ar volframa elektrodu.

MMA — metinaSanas reZims ar parklatu elektrodu. Sis rezims lauj manuali metinat ar parklatu elektrodu, izmantojot lidzstravu.
KARSTA STARTA LAIKS — Uzsakot metinaSanu, var bt griti iedarbinat loku. Tas ir tapéc, ka gan elektrods, gan metinasanas
zona ir auksti. ledarbinaSanas laika metinatajs uz elektrodu |oti Tsu laiku pievada nedaudz lielaku stravu neka iestatita strava. Tas
atvieglo loka iedarbinaSanu un padara metinaSanas procesu stabilaku.

LOKA SPEKS (loka stabilizacija) — Metinot ar parklatu elektrodu, elektrods tiek vadits manuali, ka rezultata attalums starp elek-
troda galu un metina$anas punktu ir mainigs. Lai samazinatu elektroda pielip§anas risku metinaSanas laika, metinatajs regulé
loka stravu.

ANTI STICK (issavienojuma aizsardzibas funkcija) — ja metinaSanas laika elektrods iesprist, metinaSanas iekarta automatiski
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samazina stravu [idz vértibai, kas |auj elektrodu atdalit no metindjuma un turpinat metinaSanas procesu.

VRD (sprieguma samazina$anas sistéma) — ST sistéma ir atbildiga par sprieguma samazina$anu uz parklata elektroda Iidz dro-
$am limenim péc metindanas pabeigSanas.

Klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina — ja 8T indikatora lampina iedegas, metinaSana, iespéjams, nav iespéjama.
ST indikatora lampina var noradit uz parkarSanu, parslodzi vai citiem darbibas traucéjumiem. ParkarSanas gadijuma indikatora
lampina automatiski izslégsies, tikidz ierice atdzisTs.

TIG HF metinaSana

UZMANIBU! Pirms darba uzsaksanas izlasiet informaciju, kas sniegta sadalas: ,TIG metinadanas kabelu un piederumu uzstad-
$ana’, ,Vadibas panela elementu apraksts” un ,Darbibas principi”.

Parbaudiet, vai TIG deglis, sagataves kabelis, TIG degla vadibas kabelis un gazes $litenes ir pareizi pievienotas. Parliecinieties,
vai TIG degla stravas kabelis ir pievienots ,-" spailei, vadibas kabelis - TIG degla vadibas ligzdai, degla gazes §lutene - priekSejam
ekrangjo$as gazes savienotdjam un sagataves kabelis ar sagataves skavu - ,+" spailei. DroSi piestipriniet sagataves skavu pie
sagataves metala dalas. Notiriet kontakta virsmu no ellas, krasas un citiem piesarmotajiem, kas varétu pasliktinat stravas plasmu.
Parbaudiet, vai TIG degli ir uzstadits pareizais volframa elektrods un vai tas ir pareizi sagatavots. Ja nepiecieSams, sagatavojiet
atbilstoSu pildmetalu. Novietojiet aizsarggazes balonu uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nostipriniet to pret apgasanos.
Atveriet balona varstu. Izmantojiet regulatoru un pliismas méritaju, lai pielagotu aizsarggazes plismu veicamajam darbam. Par-
liecinieties, vai gazes savienojumi ir ciesi noslégti.

Parliecinieties, vai zeméjuma skava un volframa elektrods ir izoléti viens no otra un nepieskaras metindgmajam materialam.
Pievienojiet stravas vadu sienas kontaktligzdai. Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré ieslégSanas pozicija (1).

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos TIG darbibas rezimu. Péc tam izmantojiet daudzfunkciju pogu, lai iestatitu metinaSanas
stravu atbilstosi elektroda tipam, materidla biezumam un metina$anas procedarai. Ja nepiecieSams, iestatiet ar gazes plismas
laiku péc metinaSanas (pécpliisma ) . lestatitas vértibas tiek paraditas displeja. Tipiskas metina$anas stravas un aizsarggazes
plismas vértibas neriiséjosa térauda metinaSanai ir paraditas zemak atkariba no volframa elektroda diametra un materiala bie-
zuma.

Materiala biezums [mm]: Elektroda diametrs [mm] Saistvielas diametrs [mm] Metinasanas strava [A] Gazes plisma [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 2,0-2,5 2.0 80-130 8.-10.
3.0 2,5-3,0 225 120-150 10-12

Péc parametru iestatiSanas aizsedziet seju ar metinaSanas masku un novietojiet TIG degli darba pozicija. Lai saktu metinasanu,
nospiediet TIG degla pogu. TIG HF reZima loks tiek aizdedzinats bez kontakta, bez nepiecieSamibas pieskarties volframa elek-
trodam sagatavei. Vienmérigi parvietojiet degli pa metindjuma Suvi, saglabajot pareizu loka garumu. Ja nepiecieS8ams, padodiet
pildmetalu atbilstosi darbam.

Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet TIG degla palaid&ju un parvietojiet degli prom no sagataves. Kad aizsarggazes pliisma ap-
stajas, aizveriet balona varstu.

Péc darba pabeig$anas parliecinieties, vai zemé&juma skava un volframa elektrods ir izoléti viens no otra un nesaskaras ar saga-
tavi. Izslédziet metinaSanas iekartu, iestatot sledzi izslégta pozicija (O). Ja ventilators turpina darboties péc darba, neatvienojiet
stravas kabela spraudni no strévas kontaktligzdas, kamér iekérta nav automatiski atdzisusi. P&c atdziSanas atvienojiet stravas
kabela spraudni no stravas kontaktligzdas. Varat atvienot metinasanas kabelus un sakt apkopi.

MMA metina$ana (ar parklatu elektrodu)
Piezime: Pirms darba uzsakSanas parliecinieties, vai metinaSanas kabeli ir pievienoti pareizajiem spailem, ka aprakstits MMA
metinaSanas kabela uzstadisanas instrukcijas.

Drosi piestipriniet ar atsperi nostiprinato stiepli pie metindma sagataves metala dalas. Kontakta vietai jabit tirai no ellas, krasas
vai citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas pltismu.

levietojiet elektrodu turétaja metinama materiala veidam atbilstosu elektrodu. Nostipriniet elektroda neparklato galu turétaja ta, lai
elektrods darbibas laika nevarétu kustéties.

leteicams elektroda diametru saskanot ar metinama materiala biezumu. Materialiem, kuru biezums ir mazaks par 4 mm, elektroda
diametrs nedrikst parsniegt materiala biezumu. Izvéloties elektrodu, nemiet véra metinaSanas iekartas tehniskas specifikacijas
un elektroda raZotaja ieteikumus.

Parliecinieties, vai zemé&juma skava un elektrods ir izoléti viens no otra, nesaskaras viens ar otru, un vai elektrods vai ta turétajs
nesaskaras ar metinamo materialu.

Pievienojiet stravas vada spraudni stravas kontaktligzdai. Pagrieziet ierices slédzi ieslégSanas pozicija — I.

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos MMA darbibas rezimu. Péc tam izmantojiet daudzfunkciju pogu, lai iestatitu metinaSanas
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stravu atbilstosi elektroda veidam, metindmajam materialam un ta biezumam. lestatita vertiba tiek paradita displeja.
Tipiskas metinasanas stravas vertibas atkariba no elektroda diametra ir paraditas zemak.

Elektroda diametrs [mm]: MetinaSanas strava [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120-180

Ja nepiecieS8ama VRD funkcionalitate, ta ir jaiespéjo saskana ar ierices funkciju aprakstu. VRD indikators iedegsies, noradot, ka
funkcionalitate ir aktiva.

Aizsedziet seju ar metinaSanas masku un séciet metina$anu. Lai vieglak ierosinatu loku, parvietojiet elektrodu sakuma punkta
virziena. Kad elektrods ir saskaré ar sagatavi, nedaudz paceliet un nolieciet elektrodu, saglabajot loku péc iespéjas nemainigu.
Péc darba pabeigSanas parliecinieties, vai zeméjuma skava un turétaja palikuSais elektrods ir izoléti viens no otra un nesaskaras
ar sagatavi. Izsledziet metina$anas iekartu, parslédzot slédzi izslégta stavokli (O).

Padomi TIG HF metind$anai

MetinaSanas virsmam jabat tiram no rasas, taukiem, ellas un krasas. leteicams ieprieks parbaudit elektrodu, metina$anas stravas
iestatfjumu un aizsarggazes plismu uz atgriezumiem. Uzvelciet metinaSanas masku. Novietojiet TIG degli virs darba virsmas ta,
lai volframa elektrods nepieskartos sagatavei. TIG HF reZima loks tiek aizdedzinats bez saskares. Kad loks ir aizdedzinats, uztu-
riet pareizu degla slipumu. Elektrodam jabut noliektam 70 [idz 80 gradu lenk pret metinaSanas plakni, ka paradits attéla (V). Elek-
triska loka izkausé materialu, radot Skidru metinaSanas vannu, kas sacieté, lokam atvelkot loku, izveidojot pastavigu savienojumu.
Metinot planus materialus, pieméram, lokSnu metalu, materialus var savienot, neizmantojot pildmetalu, ka paradits attéla (V).
Metinot ar pildmetalu, tas japadod aptuveni 30 gradu lenki pret metinaSanas plakni, ka paradits attéla (VI). Pildmetals japadod
metindSanas vannas priekSpusé, saglabajot pareizu degla slipumu un péc iespéjas nemainigaku loka garumu. Attéla (V1): volfra-
ma elektrods (a), elektriska loka (b), sprausla (c), gazes aizsargs (d), sagatave (e), metinasanas virziens (f), pildmetala padeves
virziens (g), pildmetals (h), metindjums (i), metinaanas vanna (j).

Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet TIG degla palaid&ju un parvietojiet degli prom no sagataves. Kad aizsarggazes pliisma ap-
stajas, aizveriet balona varstu.

Padomi MMA metinasanai (ar parklatu elektrodu)

Metinatajam virsmam jabut bez risas, taukiem, ellas un krasas. lzvélieties metinamajam materialam piemérotu elektrodu. letei-
cams iepriek$ parbaudrt elektrodu un metinaSanas stravas iestatijumu uz atgriezumiem.

Novietojiet elektrodu aptuveni 2 cm attaluma no metinaSanas vietas un uzlieciet metina$anas masku. Péc tam, izmantojot dzirk-
steles vai kontakta metodi, aizdedziniet loku. Loks biis redzams caur metinaSanas maskas lodzinu. Ta garums nedrikst parsniegt
1-1,5 reizes elektroda diametru, ka paradits attéla (VIl): elektrods (a), loks (b), metinajums (c), sagatave (d), metinaSanas virziens
(e).

Ir loti svarigi uzturét pareizu loka garumu. Garums ir cieSi saistits ar metinaSanas spriegumu un stravu. Metinato virsmu piesar-
nojums var negativi ietekmét metinaSanas kvalitati. Elektrodam jabat noliektam 70 lidz 80 gradu lenk pret metinasanas plakni,
metinaSanas virziena. Lenka palielinaSana var izraistt izdedZu noplidi. Lenka samazinaSana var izraistt loka nestabilitati, kas
izraisTs $lakatas un vajinas metinajumu (VIII).

Visa metind$anas procesa ir svarigi uzturét nemainigu loka garumu. Ta ka elektrods metinaSanas procesa laika kist, pakapeniski
nolaidiet elektroda skavu, lai saglabatu nemainigu loka garumu.

Kad elektroda garums ir samazinajies Iidz aptuveni 5 cm, partrauciet metinaSanu un nomainiet elektrodu ar jaunu. Lai partrauktu
metinaSanu, vienkarsi izvelciet elektrodu no metinaanas vietas. leteicams pakapeniski nonemt elektrodu, pacelot to pa izde-
dziem pérklato metinajuma Suvi (IX). Tas novérsis $lakatu un poru veidoSanos uz metinatajiem materialiem.

Esiet uzmanigi; metinaSanas metals un elektrods ir karsti. Nonemiet izdedZu slani tikai péc tam, kad metinajums ir atdzisis, viegi
uzsitot pa to ar metinaSanas amuru. Atkartotu metinaSanu var sakt vieta, kur beidzas iepriek$éjais metinajums, péc tam, kad ir
parliecinats, ka izdedZu slanis ir nonemts.

leteicams metinaSanas iekartu novietot labi védinama, énaina vieta, prom no jebkadiem Skeérsliem, kas varétu kavét gaisa plismu
caur metinaSanas iekartas ventilacijas sistému. Pretéja gadijuma metinaSanas iekartas sastavdalas parkarsis, ka rezultata tiks
radtti neatgriezeniski bojajumi. Darbibas laika neatstajiet ierici tieSos saules staros un neapsedziet to ar segu vai citu materialu,
kas varétu kavet gaisa pllismu.

Temperatiras/parslodzes aizsardziba

Neatkarigi no darbibas reZima metindSanas aparats nevar nepartraukti darboties ar maksimalo stravu. Tehnisko datu plaksnité
ir noradita stravas vértiba un 10 minaSu perioda procentuala dala, kura metinaSanas aparatu var dros$i darbinat. Atlikusas 10 mi-
niites jaizmanto metinaSanas aparata kéZu atdzesésanai. Ja netiek ievérots darba cikls, tiks aktivizéta parkarSanas aizsardzibas
sistema. ledegsies klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina, un metinaSana nebis iespejama, kamér metinaSanas
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aparata kédes nebis atdzisuSas. BieZa metinaSanas aparata parslodze var izraisit priekSlaicigu nodilumu vai pat bojajumus.

MetinaSanas problému risinaana

Ja darbibas laik rodas jebkadas neatbilstibas, partrauciet metinaSanu un noskaidrojiet iesp&jamos problémas célonus. lerices
remontu un iek3gjos apkopes darbus drikst veikt tikai pilnvarots servisa centrs.

- EH - Sis kods norada, ka ir aktivizéjusies parkar$anas aizsardziba. Partrauciet metina$anu un uzgaidiet aptuveni 5-10 mindtes,
idz ierice automatiski atgriezisies darba stavoki.

- EU - Sis kods norada, ka baroSanas spriegums ir parak augsts vai parak zems. Parbaudiet, vai baro$anas spriegums atbilst
ierices prasibam.

- E0 - Sis kods norada uz ierices iekSejas komunikacijas kludu. Parbaudiet ierices elektriskos savienojumus. Ja probléma jopro-
jam pastav, partrauciet ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota servisa centra.

- TIG metina$anas laika metinajuma Suve klist melna — parbaudiet, vai aizsarggazes balona varsts ir atvérts un gazes spiediens
ir pietiekams. Parbaudiet, vai aizsarggazes pliisma ir pareizi iestatita, vai TIG deglis nav blokéts, vai gazes savienojumi ir ciesi un
vai darba zona nav spécigas caurvéja.

- Sarezgita loka aizdeg$anas vai bieza loka nodzé$ana — parbaudiet elektroda stavokli un kvalitati. Metinot, izmantojot MMA
metodi, parbaudiet ari, vai elektroda nav mitruma. Parbaudiet arf visu elektrisko un metind$anas savienojumu integritati, ka ari
zeméjuma skavas un sagataves kontaktu.

- Metina$anas strava nesasniedz iestatito vértibu — baro$anas sprieguma novirzes no nominalas vértibas var izraisit to, ka izejas
strava neatbilst iestatitajai vértibai. Ja baroSanas spriegums ir parak zems, maksimala metinaSanas strava var bat zemaka par
nominalo vértibu. To var izraisit arT parak garu kabelu izmanto$ana.

- Nestabila strava darbibas laikd — to var izraisit spriequma svarstibas elektrotikla. Ja probléma joprojam pastav, partrauciet
ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota servisa centra.

- Parmériga $lakatu veidosands MMA metinasanas laika — parbaudiet, vai metinaSanas strava nav iestatita parak augsta elektro-
da diametram. Parbaudiet ari, vai metinaSanas kabelu polaritate ir pareizi izvéléta atbilstosi elektroda tipam.

Ja péc iepriek$ minéto darbibu veik§anas probléma joprojam pastav, partrauciet ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota
servisa centra.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAISTITAS PARADIBAS

MetinaSanas iekarta ir A klases (saskana ar EN IEC 60974-10), kas nozimé, ka ta nav paredzéta lietoSanai dzivojamas telpas, kur
elektroenergiju piegada publiska zemsprieguma elektroapgades sistéma. Elektromagnétisko saderibu $ajas vietas var bat griti
nodrosinat vaditu un izstarotu traucéjumu dél. MetinaSanas laika elektroiekartas, kas atrodas darba zonas tuvuma, var mijiedar-
boties ar metinaSanas iekartu. MetinaSanas laika radita elektriska loka rada elektromagnétisko lauku, kas ietekmé darbojoas
elektriskas sistémas un instalacijas. Tapéc metinaSanas operatoram ir jaievéro piesardzibas pasakumi vietas, kur $ads starojums
var radit risku cilvekiem vai iekartam, pieméram, slimnicu, laboratoriju, medicinas iekartu, radio un televizijas, ka art datoriekartu
tuvuma. Nav iespéjams precizi noteikt un izmérit metinaSanas iekartas radita elektromagnétiska lauka veidu un stiprumu uz citam
iekartam. Tapéc ir grati sniegt precizus noradijumus par to, ka ierobeZot So paradibu. Vietas, kur pastav potencials apdraud&juma
risks, javeic Tpasi piesardzibas pasakumi un, ja iesp&jams, jaizmanto aizsargekrani un filtri. MetinaSanas kabeliem jabat péc ie-
Spéjas Tsiem, novietotiem tuvu viens otram un novietotiem tuvu zemei. RaZotajs neatbild par jebkadiem bojajumiem, kas radusies,
lietojot metinaSanas iekartu iepriek§ minétajas vietas vai nepareizas ierices lietoSanas rezultata.

BRIDINAJUMS: ST iekarta neatbilst standartam IEC 61000-3-12. Ja ta ir pievienota publiskai zemsprieguma elektroapgades
sistémai, iekartas uzstaditaja vai lietotaja pienakums ir nodrosinat, ja nepiecieSams, konsultéjoties ar sadales tikla operatoru, ka
iekartu var pievienot.

APKOPE UN REZERVES DALAS

UZMANIBU! Pirms jebkadu regulésanas, apkopes vai uzturéSanas darbu veik$anas atvienojiet ierici no elektrofikla.

Péc darba pabeigSanas parbaudiet ierices tehnisko stavokli, vizuali apskatot arpusi un novertéjot: korpusu, stravas kabeli ar
kontaktdakSu, sledza darbibu, ventilacijas atveru caurlaidibu, zeméjuma kabela stavokli, TIG degla stavokli, elektrodu turétaju un
kabelu savienotaju stavokli.

Garantijas laika lietotajs nedrikst izjaukt ierici vai nomainit tas sastavdalas vai detalas, jo tas anulés garantiju. Jebkadas neatbils-
tibas, kas noverotas parbaudes vai ekspluatécijas laika, ir signals veikt remontu servisa centra.

Péc darba pabeigSanas notiriet korpusu, ventilacijas atveres, slédzus un parsegus, pieméram, ar gaisa striklu, kuras spiediens
neparsniedz 0,3 MPa , otu vai sausu dranu, neizmantojot kimiskas vielas vai tirisanas Skidrumus. TIG degli, elektrodu turétaju un
kabelus notiriet ar sausu, tiru dranu.

Regulari parbaudiet TIG degla kabela, elektroda turétéja kabela, zem&juma kabela un kabelu savienotaju stavokli. Ja pamanat
bojajumus, parmerigu nodilumu vai darbibas traucéjumus, partrauciet lietoanu un sazinieties ar pilnvarotu servisa centru.
Aizliegts izmantot kabelus un detalas, kas nav originalas rezerves dalas.

Rezerves dalu saraksts un kritiski svarigo izejvielu sastopamiba ir atrodama toya24.pl timekla vietnes produkta karté.



cz
CHARAKTERISTIKA ZARIZENi
Invertorova svafecka TIG je pfenosny zdroj energie uréeny pro ruéni svafovani MMA a HF TIG stejnosmérnym proudem (DC).
Zafizeni vyuziva invertorovou technologii , coz ma za nasledek kompaktni konstrukci, nizkou hmotnost a stabilni provozni para-
metry. V reZimu TIG je oblouk bezkontaktné zapalovan pomoci vysoké frekvence (HF). Svarecka je urena pro svarovani elektrod

opriméru1,6/2,0/2,5/3,2/4,0 mm v rezimu MMA. Zafizeni neni ureno pro svafovani hliniku a hlinikovych slitin.
Spravny, spolehlivy a bezpeény provoz produktu zavisi na jeho spravném poufZiti, proto:

Pied pouzitim vyrobku si prosim prectéte cely navod k pouziti a uschovejte si jej.

Dodavatel nenese odpovédnost za Zadné Skody vzniklé v disledku nedodrZeni bezpeénostnich pfedpist a doporuceni uve-
denych v této pfiruce.

ZARIZENi

Svarecka se dodava kompletné smontovana a kromé pfipojeni uzemiiovaciho hofaku a hofaku TIG neni nutna Zadna montaz.
Svarecka se dodava s uzemriovacim hofakem, hofakem TIG a wolframovou elektrodou pro hofak TIG.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Jednotka méreni Hodnota
Katalogové ¢islo YT-81420
Vahy [kg] 48
Napéjeci napéti [V~ 230
Jmenovité frekvence [Hz] 50/60
Minimaini svafovaci proud TIG HF [Adc] 10
Max. svarovaci proud TIG HF [Adc] 210
Napéti zatéze pfi min./max. svafovacim proudu TIG HF V] 104/18,4
Pracovni cyklus X pro TIG HF [%] 25/60/100
Jmenovity svarovaci proud 12 pro TIG HF pfi X =25/60/ 100 % [A] 210/170/150
Max. jmenovity napajeci proud |1max pro TIG HF [A] 31
Max. efektivni napajeci proud I1eff pro TIG HF [A] 15,5
Minimaini svafovaci proud MMA [Adc] 40
Max. svarovaci proud MMA [Adc] 180
Napéti zatéZe pfi min./max. svafovacim proudu MMA \Y| 2161272
Pramér elektrody [mm] 16~4,0
Pracovni cyklus MMA X [%] 16/60/100
Jmenovity svafovaci proud 12 pro MMA piii X = 16 /60 / 100 % [A] 180/140/120
Max. jmenovity napajeci proud I1max pro MMA [A] 39,5
Max. efektivni napajeci proud I1eff pro MMA [A] 15,8
Stupen ochrany P21
Trida izolace A
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VYSVETLENi SYMBOLU

Stitek s oznacenim
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15 15 15¢
" 16 16a 160 16
17 17a 17 17c
20 21a 21b
' 1 2 22a 20
23 24
25

1. Ochranna znamka vyrobce, katalogové €islo, nézev vyrobku, sériové &islo a symbol shody se smérnicemi EU Nového pfistupu.
2. Oznaceni typu svarecky: jednofazovy staticky méni¢ — transformator — usmérriovaé

3. Odkaz na normy, jejichZ poZadavky svareci stroj splfiuje

4. Oznaceni typu svafovani: svafovani TIG

5. Oznageni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

6. Napéti bez zatéze

7. Rozsah vystupnich parametrd: minimaini svarovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatéZi — maximalni svafovaci proud
a odpovidajici hodnota napéti na zatézi

8, 8a, 8b, 8c. Symbol pracovniho cyklu: procentualni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 stupriti Celsia

9, 9a, 9b, 9c. Symbol jmenovitého svarovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu

10, 10a, 10b, 10c. Symbol konvencniho napéti zatéZe: hodnoty konvenéniho napéti zatéze

11. OznaCeni typu svafovani: ruéni svafovani obalenou elektrodou

12. Oznaéeni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

13. Napéti bez z4téZe a napéti snizené systémem VRD

14. Rozsah vystupnich parametr: minimalni svafovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatézi — maximaini svafovaci
proud a odpovidajici hodnota napéti na z&tézi

15, 15a, 15b, 15¢. Symbol pracovniho cyklu: procentualni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 stuprit Celsia

16, 164a, 16b, 16c. Symbol jmenovitého svafovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svarovaciho proudu

17, 17a, 17b, 17c. Symbol konvencéniho napéti zatéZe: hodnoty konvenéniho napéti zatéze

18. Symbol napéjeni: jednofazové napajeni s jmenovitou frekvenci 50 Hz / 60 Hz

19. Jmenovité napajeci napéti

20. Oznaceni rezimu TIG

21a. Maximalni jmenovity napajeci proud v rezimu TIG

21b. Maximalni efektivni napajeci proud v rezimu TIG

22. Oznaceni rezimu MMA

22 A. Maximalni jmenovity napajeci proud v rezimu MMA

22b. Maximalni efektivni proud zdroje napajeni v rezimu MMA

23. Stupen ochrany

24. ZpUsob chlazeni zafizeni

25. Nazev a adresa vyrobce

OBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

Neupravujte, nemérite ani jinak neménte konstrukci zafizenti, jinak hrozi ztrata shody s normami a oznaceni CE. Zafizeni je navrzeno
tak, aby spliovalo poZadavky béZzného provozu. Pro udrzeni zafizeni v dobrém provoznim stavu se doporucuiji pravidelné kontroly.
Svareci stroj by mél byt servisovan pouze v autorizovanych servisnich stfediscich s pouzitim originélnich nahradnich dild.

Tato svarecka je uréena pouze pro ruéni svafovani MMA a TIG HF. Neni urcena k rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii, startovani
motor( ani k napajeni externich zafizeni, osvétleni nebo elektrického naradi.

Tipy pro bezpecné pouzivani zafizeni

Obsluha svafeciho stroje musi byt proskolena v jeho obsluze a dikladné sezndmena s provoznimi pokyny. Je nutné dodrzovat
vechny bezpecnostni pokyny v ndvodu k obsluze. Je nutné nosit ochranu oéi a obli¢eje vhodnym ochrannym odévem a svare¢skou
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maskou. Vyrobce nenese odpovédnost za zadné Skody nebo nehody zplisobené nespravnym pouZzivanim zafizeni.

Pfi praci by mély byt pouzivany vhodné osobni ochranné prostfedky, zejména:

- svaregskou masku nebo kuklu s filtrem s odpovidajici Urovni ochrany,

- ochranné rukavice uréené pro svafovani,

- ochranny odév, ochrannd zastéra a bezpegnostni obuv s protiskluzovou podrazkou,

- suché izola¢ni rukavice a sucha izolacni obuv,

- chranice sluchu, pokud to vyZaduje hladina hluku pfi préci.

Hasici zafizeni musi byt udrzovano v dobrém provoznim stavu v blizkosti pracovisté.

Osoby s kardiostimulatory, elektricky napajenymi implantaty, naslouchatky nebo jinymi elektromagneticky citlivymi zafizenimi by se
nemély bez lékafského souhlasu priblizovat k pracujicimu svafecimu stroji ani do svafovaciho prostoru. Kolemjdouci s takovymi
zafizenimi musi dodrZovat bezpecnou vzdalenost od pracovisté.

Pri praci v uzavienych nebo stisnénych prostorach, nadrzich, kotlich, kabinach, na ploSinach nebo jinych vysoce rizikovych pro-
storach musi byt zajiSténo ucinné vétrani, neustalé pozorovani a dohled druhé osoby.

Elektricka nebezpeci a bezpeénostni pravidla

Pi praci se svareckou dodrzujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci tykajici se svafovacich, fezacich a spojovacich
procesU. NedodrZeni téchto predpist mize vést k nasledujicim hlavnim nebezpecim:

- vdechovani nebezpecnych latek,

-optické zafeni,

-popéleniny,

- pozary a vybuchy,

- Uraz elektrickym proudem,

-vliv elektromagnetického pole,

- poskozeni sluchu.

Proto se doporucuje:

- zafizeni neupravujte a za zadnych okolnosti neotevirejte kryt; opravy by mél provadét pouze kvalifikovany personal v servisnich
stfediscich autorizovanych vyrobcem,

- neodstrarujte ochranné kryty a nedotykejte se Casti, které mohou byt pod napétim; i v pfipadé drobnych poruch elektrického
systému odpojte svafeCku od napajeni a odneste ji do autorizovaného servisniho stfediska,

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte elektrické kabely. Pokud zjistite poSkozeni izolace, vymérite kabely za nové a bezvadné.
NepouZivejte svafecku s posSkozenymi elektrickymi kabely.

- nevkladejte kovové predméty do vétracich otvor(i; neprovadéjte servis zafizeni sami; servis by mél provadét kvalifikovany per-
sonal v servisnich stfediscich autorizovanych vyrobcem,

-pfipojujte zafizeni pouze k jednofazové napajeci siti v souladu s Udaji na typovém Stitku, ktera je vybavena ochrannym vodicem,
- vybér ochrannych zafizeni, zastrcky, prifezu napajeciho kabelu a diferencialniho jistice by mél byt svéfen kvalifikovanému elek-
trikafi v souladu s udaji na vykonovém Stitku zafizeni, zejména s hodnotami napajeciho proudu, a v souladu s platnymi narodnimi
a mistnimi predpisy,

- v instalacich, kde je vyZadovéano poutziti diferencidlniho jistice, zvolte jeho typ v souladu s platnymi pfedpisy a instalacnimi
podminkami,

- vyhnéte se pfipojovani svarecky pomoci dlouhych prodluZovacich kabelli; pokud se pouziva prodluzovaci kabel, jeho nosnost
nesmi byt men3i nez nosnost napajeciho kabelu zafizeni,

- pred zapojenim zastréky do zasuvky se uijistéte, Ze je vypinac svarecky vypnuty a vystupni svorky nejsou zkratovany,

- pokazdé, kdyz svafecku nepouZivate, odpojte zastrcku napéjeciho kabelu ze zasuvky,

- neprovadéjte zadné opravy, sefizovani ani idrzbu zafizeni pfipojeného k napajent,

- nevyménujte elektrodu ani se nedotykejte wolframové elektrody holyma rukama nebo mokrymi rukavicemi,

- drzak elektrody ani svafovaci horak nechladte ve vodé,

- nedrzte elektrodu, drzak elektrody ani svarovaci hofak pod pazi,

- neomotavejte si svafovaci kabely ani zemnici kabel kolem téla,

- béhem provozu zafizeni nedovolte pfimy télesny kontakt se svafovanym materidlem, elektrodou, wolframovou elektrodou,
svafovacim hofakem, drzakem elektrody nebo zemnici svorkou,

- bezpecné piipevnéte zemnici kabel k Cistému kovovému povrchu; oistéte misto pfipojeni od barvy, rzi, mastnoty a dalSich
necistot,

- nepracujte na mokrych, vlhkych mistech ani na mokrych povrSich; v pfipadé potfeby pouzijte suchou izolaéni podiozku.

Nebezpeéi vyplyvajici z nespravného pouzivani svarecky

Nepouzivejte svafeci stroj v blizkosti hoflavych materiall. Pfed zahajenim prace pfipravte pracovni prostor odstranénim vSech
hoflavych materiald.

Nesvafujte v prostorach uréenych k odmastovani, ¢isténi a stikani, ani v blizkosti hoflavych par.

Nesvafujte nadoby, nadrze, potrubi ani jiné soucasti, které obsahuji nebo mohou obsahovat plyny, kapaliny, zbytky hoflavych,
vybusnych nebo toxickych latek, pokud nebyly fadné pfipraveny a chranény.

Provoz v desti, snéhu nebo pfi vysoké vihkosti je zakazan. Zafizeni neni uréeno pro provoz v podminkach, kde mize pfijit do
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pfimého kontaktu s vodou.

Svafecka by méla byt umisténa na rovném, stabilnim povrchu ve svislé poloze. Nedovolte, aby se zafizeni naklanélo. Nedrzte
zafizeni za rukojet ani jej nenoste béhem provozu.

Zajistéte spravné vétrani zafizeni. Neblokujte vétraci otvory. Nezakryvejte svarecku latkou, folii ani jinym materialem, ktery by
mohl branit proudéni vzduchu. Nenechavejte zafizeni na pfimém sluneénim svétle ani v blizkosti zdrojli tepla.

Pri svafovani odstrarite plyny a vypary vznikajici pfi svafovani a vyvarujte se jejich vdechovani. PFi svafovani nerezové oceli,
niklu, slitin niklu a pozinkované oceli je tfeba dodrzovat dal3i bezpe€nostni opatfeni. V pfipadé potfeby pouZivejte mistni odsavani
nebo ochranu dychacich cest.

Pri svafovani metodou TIG HF musi byt lahev s ochrannym plynem umisténa na tvrdém, rovném a stabilnim povrchu a zajisténa
proti pfevraceni. Pfipojeni plynového potrubi musi byt tésné.

Po svafovani se ujistéte, Ze svarovaci hofak, drzak elektrody, wolframova elektroda a zemnici svorka jsou od sebe izolovany a
nedotykaji se obrobku ani Zadného vodivého prvku.

NepouZivejte svarecku jako zdroj energie pro externi zafizeni. NepouZivejte svafe¢ku k rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii
ani startovani motord.

Prevence popalenin a po$kozeni o€i

Béhem svafovani se kov tavi. Nepozornost obsluhy mize vést k vaznym popélenindm. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro
oci a kizi, protoZe generuje intenzivni infradervené a ultrafialové zafeni.

Nedivejte se na elektricky oblouk bez fadné ochrany oi. Odstrarite vSechny pfihlizejici z pracovniho prostoru nebo chrarite pra-
covni prostor ochrannymi Stity, abyste chranili pfed zafenim a rozstfikem oblouku.

VZdy pouZivejte vhodné osobni ochranné prostiedky, jako napfiklad:

- svareCské rukavice,

- masku nebo $tit zakryvajici cely oblicej,

- ochranny odév zakryvajici télo,

- ochranna zastéra,

- bezpecnostni obuv.

Bezprostiedné po praci se nedotykejte horkych soucasti, svarového Svu, elektrody, wolframové elektrody ani materialu. Pfed
manipulaci, ¢i$ténim nebo dal$im zpracovanim nechte sou¢asti vychladnout.

Zejména se doporucuje:

- béhem svafovani nedrZte svafované prvky rukama,

- nedotykejte se svafované oblasti ihned po praci,

- nesvaiujte s nasazenymi kontaktnimi cockami; teplo a zafeni mohou zpUsobit poSkozeni oéi.

Omezeni a omezeni pfi praci se svareckou

Zafizeni nesmi byt pouzivano osobami:

-nedostatek dostatecné pfipravy k obsluze svareciho stroje,

- s implantovanym kardiostimulatorem nebo jinym zafizenim citlivym na elektromagnetické pole bez souhlasu Iékare,

- byt pod viivem alkoholu, omamnych latek nebo drog, které snizuji schopnost soustfedéni.

Prihlizejici osoby by se mély zdrzovat mimo nebezpecnou zénu. Pracovni prostor by mél byt zabezpecen tak, aby osoby v blizkosti
nebyly vystaveny zafeni oblouku, rozstfiku, hluku, vypartim nebo moZnosti trazu elektrickym proudem.

PROVOZ ZARIZENI

Priprava na praci

Pred zahdjenim préce se uijistéte, Ze svarecka neni poSkozena. Zkontrolujte napajeci kabel a svareci kabely, zda nejsou posko-
zené. Nepokousejte se provozovat poskozenou svarecku a/nebo kabely. Zkontrolujte stav pfipojeni svéfecich kabell a Cistotu a
stav uzemrovaci svorky.

Poznamka: Poskozené kabely musi byt vyménény za nové. Opravy kabell jsou zakazany. Chcete-li vyménit napajeci kabel,
obratte se na servisni stfedisko vyrobce.

Napéjeni svarecky
Poznamka! Pfed zapojenim zastrcky do zasuvky se ujistéte, Ze je vypina¢ svarecky v poloze vypnuto — O a Ze pfipojovaci kon-
takty svafovaciho kabelu nejsou zkratovany.

Svafeci stroj Ize napéjet z elektrické sité s jmenovitym napétim a frekvenci uvedenou v tabulce technickych Udaju a na typovém
Stitku zafizeni.

Napéjeni Ize zajistit také generétory, ale ujistéte se, Ze proudova kapacita generatoru je rovna nebo vétsi nez maximaini napajeci
proud uvedeny na typovém §titku svarecky. Jinak nebude dosazeno jmenovitého vykonu svafecky nebo bude provoz nemozny.
Poznamka: Pokud se k napajeni svafecky pouziva generator, ujistéte se, Ze je fadné uzemnén.

Pfipojovaci zasuvka musi byt vybavena kontaktem a ochrannym vodiem a napéjeci sit musi byt vybavena automatickym ochran-
nym zafizenim s vypinacim proudem 16 A. Pili§ ¢asté vypinani ochranného zafizeni miZe znamenat, ze napajeci sit musi byt
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vybavena ochrannym zafizenim s vy$8im vypinacim proudem.

NepouZivejte dlouhé kabely k pfipojeni. Pokud se pouzivaji prodluzovaci kabely, musi mit jejich kapacitu alespor stejnou jako
napajeci kabel svarecky.

Za zfizeni vhodné napéjeci sité by mél byt zodpovédny kvalifikovany elektrikar. Napajeci sit by méla byt navrzena v souladu s
normami EN 60204-1 nebo pfisluSnymi narodnimi normami.

Instalace kabelli a pfislusenstvi pro TIG svafovani

Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabel se ujistéte, Ze je zastrcka zafizeni odpojena od elektrické zasuvky.

Pripojte svafovaci kabely a pfisluSenstvi TIG, jak je znazornéno na obrazku (I1). Pfipojte hofak TIG (a) do z&suvek umisténych na
prednim panelu stroje. Pfipojte napajeci kabel ke svorce ,-, ovladaci kabel k ovladaci zasuvce hofaku TIG a plynovou hadici k
prednimu konektoru ochranného plynu. Pfipojte zemnici kabel se zemnici svorkou (b) ke svorce ,+*. Bezpe¢né pfipevnéte zemnici
svorku ke kovové Casti obrobku. OCistéte kontaktni plochu od oleje, barvy nebo jinych nedistot, které mohou snizovat tok proudu.
Umistéte lahev s ochrannym plynem (c) na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajistéte ji proti prevraceni. Pfipojte k lahvi regulator
plynu. Pfipojte plynovou hadici (d) k vystupu regulatoru a poté ke vstupu ochranného plynu, ktery se nachézi na zadni strané
stroje.

Po pfipojeni se ujistéte, Ze jsou vSechny konektory spravné usazeny, plynové spoje jsou pevné a Ze se kabely béhem provozu
samovolné neodsSroubuiji. Po pfipojeni hofaku TIG, zemniciho kabelu a plynového systému mliZete zafizeni piipojit ke zdroji
napajeni.

Instalace svarfovacich kabelti pro svafovéani MMA s obalenymi elektrodami

Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabell se uijistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické
zasuvky.

Pripojte svafovaci kabely pro svafovani MMA, jak je znazornéno na obrazku (Ill). Zasurite zastréku kabelu do zasuvky a poté
ji otoCte ve sméru hodinovych ru¢icek az na doraz. Ujistéte se, Ze se zastrCka samovolné nevytahne ze zasuvky. Existuji dva
zpUsoby pfipojeni svafovacich kabell: kabel s pruZinovou svorkou (a) ke svorce ,-* a kabel s drzakem elektrody (b) ke svorce ,+*
nebo naopak. U prvni metody se vétsina tepla generovaného béhem svafovaciho procesu vytvafi na obrobku, nikoli na elektrodé.
U obraceného pfipojeni se vétSina tepla generovaného béhem svafovaciho procesu vytvafi na elektrodé, nikoli na obrobku. Pfi
volbé zplisobu pfipojeni zvazte technologické poZadavky a informace dodané s elektrodami. Ne kazdy typ elektrody umozriuje
svarovani s obracenou polaritou. Pokud se béhem provozu objevi nestabilni oblouk, rozstfik nebo nerovnomérny svar, obratte
polaritu svafovacich kabelli a znovu spustte svafovani.

Popis prvkii ovladaciho panelu

Obrazek (V) znazorfiuje prvky ovladaciho panelu: multifunkéni knoflik (a), funkéni tlaéitko (b) a displej (c).

(a) multifunkéni knoflik

Multifunkéni knoflik slouzi k nastaveni provoznich parametrd zafizeni. V rezimu MMA umozriuje nastavit svafovaci proud a
hodnotu funkce ARC FORCE. V reZimu TIG umoZiuje nastavit svarovaci proud a dobu pritoku plynu po svafovani (Post Flow
). Kratkym stisknutim knofliku se pfepina vybér parametru, ota¢enim knofliku se méni vybrana hodnota parametru. Podrzenim
knofliku se funkce VRD zapina nebo vypina.

(b) funkéni tlagitko

Funkéni tlagitko slouZi k pfepinani provozniho reZimu zafizeni mezi MMA a TIG.

(c) displej

Displej zobrazuje vybrané provozni parametry a informace tykajici se provozu zafizeni. Patfi mezi né: provozni rezim, svafovaci
proud, funkce ARC FORCE, doba pritoku plynu po svafovani (Post Flow ), stav funkce VRD, indikéator napajeni a kontrolka
poruchy/pretiZeni/pfehrati.

Pracovni pravidla
TIG HF - Svarovaci rezim s netavitelnou elektrodou s bezkontaktnim vysokofrekvencnim zapalenim oblouku. V tomto reZimu se
oblouk zapaluje bez nutnosti dotyku wolframové elektrody s obrobkem.

MMA - reZim svafovani obalenou elektrodou. Tento rezim umoziuje ruéni svafovani obalenou elektrodou za pouZiti stejnosmér-
ného proudu.

HORKY START - P¥i zahéjeni svafovani mize byt obtizné zapalit oblouk. Je to proto, Ze elektroda i svafovana oblast jsou
studené. Béhem spusténi svareC aplikuje na elektrodu po velmi kratkou dobu mirné vy3si proud, nez je nastaveny proud. To
umoznuje snadnéjsi zapaleni oblouku a stabilizuje svafovaci proces.

ARC FORCE (stabilizace oblouku) — Pfi svafovani obalenou elektrodou je elektroda vedena ru¢né, coz umoziiuje proménnou
vzdalenost mezi hrotem elektrody a svarovym bodem. Aby se sniZilo riziko pfilepeni elektrody béhem svafovani, svarec reguluje
proud oblouku.

ANTI STICK (ochrana proti zkratu) — Pokud se elektroda b&hem svafovani zasekne, svafeci stroj automaticky snizi proud na
hodnotu, ktera umozni oddéleni elektrody od svaru a pokraCovani svafovaciho procesu.

VRD (systém redukce napéti) — Tento systém je zodpovédny za sniZeni napéti na obalené elektrodé na bezpecnou uroveri po
dokonceni svafovani.
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Kontrolka poruchy/pretizeni/piehrati — Pokud se tato kontrolka rozsviti, svafovani nemusi byt mozné. Tato kontrolka miiZe signa-
lizovat pfehfati, petiZeni nebo jiné poruchy. V pfipadé pfehfati kontrolka po vychladnuti jednotky automaticky zhasne.

TIG HF svarfovéni

POZOR! Pied zahjenim préce si pfectéte informace uvedené v ¢astech: ,Instalace kabell a pfisluSenstvi pro svafovani TIG",
,Popis prvkl ovladaciho panelu* a ,Principy obsluhy*.

Zkontrolujte, zda jsou hofak TIG, kabel obrobku, ovladaci kabel hofaku TIG a plynové hadice spravné pipojeny. Ujistéte se, Ze je
napéjeci kabel horaku TIG pfipojen ke svorce ,-*, ovladaci kabel k zasuvce ovladani hofaku TIG, plynova hadice hofaku k pred-
nimu konektoru ochranného plynu a kabel obrobku se svorkou obrobku ke svorce ,+*. Bezpetné pfipevnéte svorku obrobku ke
kovové ¢asti obrobku. Ogistéte kontaktni plochu od oleje, barvy a dalSich negistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.
Zkontrolujte, zda je v hofaku TIG nainstalovana spravna wolframova elektroda a zda byla Fadné pfipravena. V pfipadé potieby
pipravte vhodny pfidavny material. Umistéte Iahev s ochrannym plynem na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajistéte ji proti prevra-
ceni. Otevrete ventil lahve. Pomoci regulatoru a pratokoméru upravte pritok ochranného plynu podle provadéné prace. Ujistéte
se, Ze jsou plynové pfipojky tésné.

Ujistéte se, Ze zemnici svorka a wolframova elektroda jsou od sebe izolovany a nedotykaji se svafovaného materidlu.

Zapojte napajeci kabel do zasuvky ve zdi. Pfepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (1).

Pomoci funkéniho tlacitka vyberte provozni rezim TIG. Poté pomoci multifunkéniho knofliku nastavte svafovaci proud vhodny pro
typ elektrody, tloustku materialu a svafovaci postup. V pfipadé potieby nastavte také dobu pritoku plynu po svafovani (Post Flow
). Nastavené hodnoty se zobrazuji na displeji. Typické hodnoty svafovaciho proudu a pritoku ochranného plynu pro svarovani
nerezové oceli jsou uvedeny nize v zavislosti na priméru wolframové elektrody a tioustce materialu.

Tloudtka materialu [mm]: Primér elektrody [mm] Priimér pojiva [mm] Svarovaci proud [A] Préitok plynu [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Po nastaveni parametr si zakryjte oblicej svarecskou maskou a umistéte hofak TIG do pracovni polohy. Stisknutim tlacitka
hofaku TIG zahajte svafovani. V rezimu TIG HF se oblouk zapaluje bezkontaktné, bez nutnosti dotykat se wolframové elektrody
obrobku. Pohybuijte hofakem rovnomérmné podél svaru a udrzujte spravnou délku oblouku. V pfipadé potfeby piivadéjte pfidavny
material podle potfeby.

Pro ukonceni svafovani uvolnéte spoust hofaku TIG a odsurite hofak od obrobku. Jakmile se zastavi proudéni ochranného plynu,
uzavrete ventil lahve.

Po dokonceni prace se ujistéte, Ze jsou zemnici svorka a wolframova elektroda vzéjemné izolovany a nedotykaji se svafovaného
materidlu. Vypnéte svafecku prepnutim spinace do polohy vypnuto (O). Pokud ventilator po praci stale bézi, neodpojujte zastrcku
napéajeciho kabelu ze zasuvky, dokud se stroj automaticky nevychladne. Po vychladnuti odpojte zastréku napéjeciho kabelu ze
zésuvky. MuZete odpojit svafovaci kabely a zahjit udrzbu.

Svarovani MMA (obalené elektroda)
Poznamka: Pfed zahajenim prace se uijistéte, Ze jsou svafovaci kabely pfipojeny ke spravnym svorkam, jak je popsano v poky-
nech k instalaci svafovacich kabeld MMA.

Bezpecné pfipevnéte pruzné upnuty drat ke kovové Casti svafovaného obrobku. Kontaktni plocha by méla byt bez oleje, barvy
nebo jinych nedistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Do drzaku elektrody vloZte elektrodu vhodnou pro typ svafovaného materialu. Nepotazeny konec elektrody zajistéte v drzaku tak,
aby se elektroda béhem provozu nemohla pohybovat.

Doporucuje se piizplisobit primér elektrody tioustce svafovaného materidlu. U materiald o tloustce mensi nez 4 mm by primér
elektrody nemél prekrogit tioustku materialu. Pfi vybéru elektrody zohlednéte technické specifikace svafeciho stroje a doporuceni
vyrobce elektrody.

Ujistéte se, Ze zemnici svorka a elektroda jsou od sebe izolovany, Ze se vzajemné nedotykaji a Ze elektroda ani jeji drzak nejsou
v kontaktu se svafovanym materialem.

Zapojte zastrcku napajeciho kabelu do zasuvky. Zapnéte zafizeni prepinatem - |.

Pomoci funkéniho tlacitka vyberte provozni rezim MMA. Poté pomoci multifunkéniho knofliku nastavte svarovaci proud vhodny
pro typ elektrody, svafovany material a jeho tloustku. Nastavena hodnota se zobrazi na displeji.

Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody jsou uvedeny nize.
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Pramér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Pokud je vyZadovana funkce VRD, musi byt povolena dle popisu funkce zafizeni. Indikator VRD se rozsviti, coz signalizuje, ze
je funkce aktivni.

Zakryjte si obli¢ej svareskou maskou a zatnéte svafovat. Pro snazsi zapaleni oblouku posunite elektrodu smérem k vychozimu
bodu. Jakmile se elektroda dotkne obrobku, zvednéte a mirné naklorite elektrodu a udrZujte oblouk co nejkonstantnéjsi.

Po dokonCeni préce se ujistéte, Ze zemnici svorka a elektroda zbyvajici v drzaku jsou od sebe izolovany a nedotykaji se obrobku.
Vypnéte svarecku presunutim vypinace do polohy vypnuto (O).

Tipy pro TIG HF svafovani

Svarované povrchy by mély byt bez rzi, mastnoty, oleje a barvy. Doporucuje se pfedem otestovat elektrodu, nastaveni svaro-
vaciho proudu a pritok ochranného plynu na odpadnim materialu. Nasadte si svafe¢skou masku. Umistéte hofak TIG nad praco-
vni povrch tak, aby se wolframova elektroda nedotykala obrobku. V rezimu TIG HF se oblouk zapaluje bezkontaktné. Po zapaleni
oblouku udrzujte spravny sklon hofaku. Elektroda by méla byt naklonéna pod Uhlem 70 az 80 stupd k roviné svafovani, jak je
znazornéno na obrazku (V). Elektricky oblouk tavi material a vytvafi tekutou svarovou lazen, ktera po odtazeni oblouku tuhne a
vytvaii trvaly spoj. PFi svafovani tenkych material(l, jako jsou plechy, Ize materialy spojovat bez pouZiti pfidavného materialu, jak
je zndzornéno na obrazku (V).

Pfi svafovani s pfidavnym materidlem by mél byt pidavny material pfivadén pod thlem piiblizné 30 stupriti k roviné svafovani, jak
je zndzornéno na obrazku (V). Pfidavny material by mél byt pfivadén do predni ¢asti tavné 1azné, pricemz by mél byt udrzovan
spravny sklon hofaku a co nejkonstantnéjsi délka oblouku. Na obrazku (VI): wolframova elektroda (a), elektricky oblouk (b), tryska
(c), ochranny plyn (d), obrobek (e), smér svafovani (f), smér podavani pfidavného materialu (g), pfidavny material (h), svar (i),
tavna lazen (j).

Pro ukonceni svafovani uvolnéte spoust hofaku TIG a odsurite hofak od obrobku. Jakmile se zastavi proudéni ochranného plynu,
uzavfete ventil lahve.

Tipy pro svafovani MMA (obalené elektroda)

Svarované povrchy by mély byt bez rzi, mastnoty, oleje a barvy. Vyberte elektrodu vhodnou pro svafovany material. Doporucuje
se pfedem vyzkouset elektrodu a nastaveni svafovaciho proudu na odfezku materialu.

Umistéte elektrodu pfiblizné 2 cm od mista svafovani a nasadte si svareCskou masku. Poté zazehnéte oblouk jiskrou nebo kon-
taktni metodou. Oblouk bude viditelny skrz okénko svarecské masky. Jeho délka by neméla byt delsi nez 1-1,5nasobek priméru
elektrody, jak je zndzornéno na obrazku (VI): elektroda (a), oblouk (b), svar (c), obrobek (d), smér svafovani (e).

DodrZovani spravné délky oblouku je zasadni. Délka uzce souvisi se svafovacim napétim a proudem. Znec€isténi svafovanych
povrchl maZe nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru. Elektroda by méla byt naklonéna pod thlem 70 az 80 stuprid k roviné svaru, ve
sméru svaru. Zvétdeni thlu mizZe zpasobit Unik strusky. Zmen$eni Uhlu mize zplsobit nestabilitu oblouku, coz povede k rozstfiku
a oslabeni svaru (VIII).

Je dllezité udrZovat konstantni délku oblouku po celou dobu svafovani. ProtoZe se elektroda béhem svafovani tavi, postupné
snizujte svorku elektrody, abyste udrZeli stejnou délku oblouku.

Jakmile se délka elektrody zkrati na pfiblizné 5 cm, prestarite svarovat a vyménite elektrodu za novou. Chcete-li svafovani ukoncit,
jednodu$e vytahnéte elektrodu ze svafovaciho bodu. Doporucuje se postupné vytahovat elektrodu jejim zvedanim podél svaru
pokrytého struskou (IX). Tim se zabrani rozstfiku a vzniku pérd na svafovanych materialech.

Budte opatrni; svarovy kov a elektroda jsou horké. Vrstvu strusky odstraite aZ po vychladnuti svaru jemnym poklepanim
svareCskym kladivem. Opakované svafovani mize zacit tam, kde skonCil pfedchozi svar, poté, co se ujistite, Ze byla vrstva
strusky odstranéna.

Doporucuje se umistit svarecku na dobfe vétrané a stinné misto, mimo dosah prekazek, které by mohly branit proudéni vzdu-
chu ventilaénim systémem svarecky. Pokud tak neucinite, dojde k pfehfati soucasti svarecky, coz ma za nasledek nevratné
poskozeni. Béhem provozu nenechavejte zafizeni vystaveno pfimému sluneénimu zafeni a nezakryvejte jej dekou ani jinym
materialem, ktery by mohl branit proudéni vzduchu.

Ochrana proti pfehrati/pretizeni

Bez ohledu na provozni reZim nemize svafecka pracovat nepfetrzité s maximalnim proudem. Vykonovy Stitek uvadi jmenovity
proud a procento z 10minutové doby, béhem které muze svarecka bezpeéné pracovat. Zbyvajicich 10 minut by mélo byt vyuZito
k ochlazeni obvod svarecky. NedodrZeni pracovniho cyklu bude mit za nasledek aktivaci systému ochrany proti pfehrati. Roz-
sviti se kontrolka poruchy/pretizenilpfehFati a svafovani nebude mozné, dokud obvody svéfecky nevychladnou. Casté pretizeni
svarecky muze vést k predéasnému opotiebeni nebo dokonce k poskozeni.
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Reeni problémii se svafovanim

Pokud se béhem provozu vyskytnou jakékoli nesrovnalosti, preruste svafovani a prozkoumejte mozné pficiny problému. Opravy
a vnitini servisni prace na zafizeni by mélo provadét pouze autorizované servisni stfedisko.

- EH - Tento kad signalizuje, Ze byla aktivovana ochrana proti prehfati. Zastavte svafovani a pockejte pfiblizné 5-10 minut, nez
se zafizeni automaticky vrati do provozniho stavu.

- EU - Tento kdd signalizuje, Ze napajeci napéti je pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké. Zkontrolujte, zda napajeci napéti splfiuje poZa-
davky zafizeni.

- EO - Tento kdd oznacuje chybu interni komunikace zafizeni. Zkontrolujte elektrické pipojeni zafizeni. Pokud problém pretrvava,
priestante zafizeni pouzivat a odneste jej do autorizovaného servisniho stfediska.

- Cerné zbarveni svaru béhem svafovani TIG — zkontrolujte, zda je ventil lahve s ochrannym plynem otevieny a zda je tlak plynu
dostatecny. Zkontrolujte, zda je pritok ochranného plynu spravné nastaven, zda neni horak TIG ucpany, zda jsou plynové pfipoj-
ky tésné a zda v pracovnim prostoru neni silny privan.

- Obtizné zapaleni oblouku nebo Casté zhasinani oblouku — zkontrolujte stav a kvalitu elektrody. Pokud svafujete metodou MMA,
zkontrolujte také, zda se v elektrodé nenachdzi vihkost. Zkontrolujte také neporusenost vSech elektrickych a svafovacich spoju a
kontakt mezi zemnici svorkou a obrobkem.

- Svarovaci proud nedosahuije nastavené hodnoty — odchylky napajeciho napéti od jmenovité hodnoty mohou zpUsobit, Ze vystup-
ni proud nebude odpovidat nastavené hodnoté. Pokud je napajeci napéti pfili§ nizké, mize byt maximalni svafovaci proud nizsi
neZ jmenovita hodnota. To mize byt také zplsobeno pouzitim pfili§ dlouhych kabell.

- Nestabilni proud béhem provozu — mize to byt zplisobeno kolisanim napéti v siti. Pokud problém pretrvava, prestarite zafizeni
pouzivat a odneste jej do autorizovaného servisniho stfediska.

- Nadmémé rozstfikovani béhem svafovani MMA - zkontrolujte, zda svafovaci proud neni nastaven pfili§ vysoko pro dany primér
elektrody. Zkontrolujte také, zda je polarita svafovacich kabell spravné zvolena pro dany typ elektrody.

Pokud problém pretrvava i po provedeni vy$e uvedenych krok, prestarite zafizeni pouZivat a odneste jej do autorizovaného
servisniho stfediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJiCi JEVY

Svarecka je tfidy A (podle normy EN IEC 60974-10), coz znamena, Ze neni uréena k pouZziti v obytnych prostorach, kde je elek-
tina dodavana z vefejné nizkonapétové sité. V téchto mistech miize byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu kvali
rueni Sifenému vedenim a vyzafovanim. Béhem svafovani mohou elekiricka zafizeni umisténa v blizkosti pracovniho prostoru
interagovat se svareckou. Elektricky oblouk generovany béhem svafovani generuje elektromagnetické pole, které ovliviiuje pro-
voz elektrickych systému a instalaci. Proto musi svare¢ pfijmout opatfeni v mistech, kde takové zafeni mize predstavovat riziko
pro osoby nebo zafizeni, napfiklad v blizkosti nemocnic, laboratofi, Iékafskych zafizeni, rozhlasovych a televiznich pfijimaci a
potitaCovych zafizeni. Neni mozné pfesné urcit a zméfit typ a silu elektromagnetického pole generovaného svafeckou na jinych
zafizenich. Proto je obtiZné poskytnout pfesné pokyny, jak tento jev omezit. V mistech, kde existuje potencialni riziko nebezpedi,
je tfeba pfijmout zvlaStni opatfeni a pokud mozno pouZivat ochranné clony a filtry. Svafeci kabely by mély byt co nejkratsi, ve-
dené blizko sebe a polozené blizko zemé. Vyrobce nenese odpoveédnost za Zadné Skody zplsobené pouzitim svarecky na vyse
uvedenych mistech nebo nespravnym pouZitim zafizeni.

VAROVANI: Toto zafizeni nesplfiuje normu IEC 61000-3-12. Pokud je pfipojeno k vefejné siti nizkého napéti, je odpovédnosti
instalaéniho technika nebo uZivatele zafizeni zajistit, v pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem distribucni sité, Ze je
mozné zafizeni pfipojit.

UDRZBA A NAHRADNi DILY

POZOR! Pred provadénim jakychkoli Uprav, servisu nebo tdrzby odpojte spotfebi¢ od elektrické zasuvky.

Po dokonceni prace zkontrolujte technicky stav zafizeni vizudlni kontrolou vnéj$iho povrchu a posouzenim: krytu, napajeciho
kabelu se zastrckou, funkce spinace, prichodnosti vétracich $térbin, stavu zemniciho kabelu, hofaku TIG, drzaku elektrody a
stavu konektor( kabelu.

Béhem zérucni doby nesmi uZivatel zafizeni rozebirat ani vyménovat zadné soucasti ¢i dily, protoZe by tim do3lo ke ztraté zaruky.
Jakékoli nesrovnalosti zjisténé béhem kontroly nebo provozu jsou signalem k provedeni opravy v servisnim stfedisku.

Po dokonéeni prace ocistéte kryt, vétraci otvory, spinace a kryty, napfiklad proudem vzduchu o tlaku maximainé 0,3 MPa , kar-
ta¢em nebo suchym hadfikem, bez pouZiti chemikalii nebo Cisticich tekutin. Hofak TIG, drzak elektrody a kabely ocistéte suchym,
Cistym hadfikem.

Pravidelné kontrolujte stav kabelu hofaku TIG, kabelu drZaku elektrody, zemniciho kabelu a konektor(i kabeld. Pokud si vSimnete
jakéhokoli poSkozeni, nadmérného opotfebeni nebo poruchy, prestarite hofak pouzivat a obratte se na autorizované servisni
stredisko.

Pouziti jinych kabelti a dild neZ originalnich nahradnich dild je zakazano.

Seznam nahradnich dilt a vyskyt kritickych surovin naleznete na webovych strankach toya24.pl v karté produktu.
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CHARAKTERISTIKA ZARIADENIA
Invertorova zvaracka TIG je prenosny zdroj energie urceny na manualne zvaranie MMA a HF TIG jednosmernym pradom (DC).
Zariadenie vyuZiva invertorovu technolégiu , ¢oho vysledkom je kompaktny dizajn, nizka hmotnost a stabilné prevadzkové para-
metre. V rezime TIG sa obluk bezkontaktne zapaluje pomocou vysokej frekvencie (HF). Zvéaracka je uréena na zvaranie elektréd

s priemerom 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm v rezime MMA. Zariadenie nie je uréené na zvaranie hlinika a hlinikovych zliatin.
Sprévna, spolahliva a bezpecna prevadzka produktu zavisi od jeho spravneho pouZivania, preto:

Pred pouzitim vyrobku si precitajte cely navod a uschovajte si ho.

Dodavatel nezodpoveda za ziadne $kody vyplyvajice z nedodrzania bezpe¢nostnych predpisov a odporicani uvedenych v tejto
prirucke.

VYBAVENIE

Zvéracka sa dodava kompletne zmontovana a okrem pripojenia uzemnovacieho horaka a horaka TIG nie je potrebna Ziadna
montdz. Zvaracka sa dodava s uzemnovacim horakom, horakom TIG a volfrdmovou elektrédou pre horak TIG.

TECHNICKE UDAJE
Parameter Jed merania Hodnota
Kataldgové ¢islo YT-81420
Vahy [kg] 48
Napéjacie napatie [V~ 230
Nominalna frekvencia [Hz] 50/60
Minimalny zvéraci prad TIG HF [Ad.c] 10
Max. zvaraci prad TIG HF [Adc] 210
Zatazovacie napétie pri min./max. zvaracom prude TIG HF V] 104/18,4
Pracovny cyklus X pre TIG HF [%] 25/60/100
Menovity zvéraci prid 12 pre TIG HF pri X = 25/60/ 100 % [A] 210/170/150
M alny menovity napajaci prad 11max pre TIG HF [A] 31
Max. efektivny napdjaci prud |1eff pre TIG HF [A] 15,5
Minimalny zvaraci prad MMA [Adc] 40
Max. zvaraci prad MMA [Adc] 180
ZataZovacie napatie pri min./max. zvaracom pride MMA \Y| 2161272
Priemer elektrody [mm] 16~4,0
Pracovny cyklus MMA X [%] 16/60/100
Menovity zvaraci prid I2 pre MMA pri X = 16 /60 / 100 % [A] 180/140/120
Maximalny menovity napajaci prid I1max pre MMA [A] 39,5
Max. efektivny napajaci prud 11eff pre MMA [A] 15,8
Stupen ochrany P21
Trieda izolacie A
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VYSVETLENIE SYMBOLOV
Menovka
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Ochranna znamka vyrobcu, katalégové &islo, nazov produktu, sériové &islo a symbol zhody so smemicami EU Nového pri-
stupu.

2. Oznagenie typu zvaraCky: jednofazovy staticky menic - transformator — usmerfiovat

3. Odkaz na normy, ktorych poziadavky zvaraci stroj spliia

4. OznaCenie typu zvarania: zvaranie TIG

5. Oznacenie symbolu zvaracieho pradu: jednosmerny prud

6. Napétie bez zataze

7. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prud a zodpovedajuca hodnota napétia zataze — maximalny zvaraci prad
a zodpovedajuca hodnota napétia zataze

8, 8a, 8b, 8c. Symbol pracovného cyklu: percentudlne hodnoty pracovného cyklu pri okolitej teplote 40 stupriov Celzia

9, 9a, 9b, 9c. Symbol menovitého zvaracieho pridu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

10, 10a, 10b, 10c. Symbol konvenéného zataZovacieho napatia: hodnoty konvenéného zatazovacieho napétia

11. Oznacenie typu zvarania: manualne zvaranie obalenou elektrodou

12. Oznagenie symbolu zvéracieho prudu: jednosmerny prud

13. Napatie bez zataze a napétie znizené systémom VRD

14. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prud a zodpovedajuca hodnota napatia zataze — maximalny zvaraci prud
a zodpovedajlica hodnota napétia zataze

15, 15a, 15b, 15¢. Symbol pracovného cyklu: percentualne hodnoty pracovného cyklu pri okolitej teplote 40 stupriov Celzia
16, 16a, 16b, 16¢c. Symbol menovitého zvaracieho prudu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

17, 17a, 17b, 17c. Symbol konvencného napétia zataze: hodnoty konvenéného napatia zataze

18. Symbol napéjania: jednofazové napajanie s menovitou frekvenciou 50 Hz / 60 Hz

19. Menovité napajacie napatie

20. Oznacenie rezimu TIG

21a. Maximalny menovity napajaci prud v rezime TIG

21b. Maximalny efektivny napéjaci prud v rezime TIG

22. Oznacenie rezimu MMA

22a. Maximalny menovity napéjaci prud v rezime MMA

22b. Maximalny efektivny prad napéjacieho zdroja v rezime MMA

23. Stupeni ochrany

24. Spbsob chladenia zariadenia

25. Nazov a adresa vyrobcu

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE POKYNY

Neupravuijte, nemerite ani inak nemerite dizajn zariadenia, inak by ste stratili zhodu s normami a oznacenie CE. Zariadenie je navrh-
nuté tak, aby splfialo poziadavky beznej prevadzky. Na udrZanie zariadenia v dobrom prevadzkovom stave sa odpordcaju pravidelné
kontroly. Zvéraci stroj by mal byt servisovany iba v autorizovanych servisnych strediskach s pouZitim originalnych nahradnych dielov.
Tato zvaracka je uréend len na manualne zvaranie MMA a TIG HF. Nie je uréena na rozmrazovanie potrubi, nabijanie batérii, Starto-
vanie motorov ani napajanie externych zariadeni, osvetlenia alebo elekirického néradia.

Tipy na bezpecéné pouzivanie zariadenia
Obsluha zvaracieho stroja musi byt vySkolena v jeho obsluhe a dokladne obozndmena s navodom na obsluhu. Musia sa dodrziavat
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vSetky bezpecnostné pokyny v navode. Musi sa pouzivat ochrana oéi a tvare vhodnym ochrannym odevom a zvara¢skymi maskami.
Viyrobca nezodpoveda za Ziadne Skody alebo nehody spdsobené nespravnym pouZivanim zariadenia.

Pri préaci by sa mali pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky, najma:

- zvaragsku masku alebo prilbu s filtrom s primeranou troviiou ochrany,

- ochranné rukavice urené na zvaranie,

- ochranny odev, ochranna zastera a bezpeénostna obuv s protiSmykovou podrazkou,

-suché izolacné rukavice a suchd izolatna obuyv,

- chranice sluchu, ak si to vyzaduje hladina hluku pri praci.

Hasiace zariadenia musia byt udrZiavané v dobrom prevadzkovom stave v blizkosti pracoviska.

Osoby s kardiostimulatormi, elektricky napajanymi implantatmi, na¢uvacimi pristrojmi alebo inymi elektromagneticky citlivymi zaria-
deniami by sa nemali priblizovat k prevadzkovanému zvaraciemu stroju ani k zvaracej oblasti bez lekarskeho sthlasu. Okoloidice
osoby s takymito zariadeniami musia dodrZiavat bezpeénu vzdialenost od pracoviska.

Pri préci v stiesnenych alebo uzavretych priestoroch, nadrziach, kotloch, kabinach, na plosinach alebo v inych rizikovych oblastiach
musi byt zabezpeCené UCinné vetranie, neustale pozorovanie a dohlad druhej osoby.

Elektrické rizika a bezpeénostné pravidla

Pri préci so zvaracim strojom dodrZiavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci tykajuce sa zvarania, rezania a
spajania. Nedodrzanie tychto predpisov mdZe viest k nasledujucim hlavnym nebezpecenstvam:

- vdychnutie nebezpecnych latok,

-optické Ziarenie,

- popéleniny,

- poziare a vybuchy,

- elektricky Sok,

- vplyv elektromagnetického pola,

- poskodenie sluchu.

Preto sa odporuca:

- zariadenie neupravujte a za ziadnych okolnosti neotvarajte kryt; opravy by mal vykonavat iba kvalifikovany personal v servisnych
strediskach autorizovanych vyrobcom,

- neodstranujte ochranné kryty a nedotykajte sa Casti, ktoré mozu byt pod napétim; aj v pripade mensich portch v elektrickej sieti
odpojte zvaraci stroj od napajania a odneste ho do autorizovaného servisného strediska,

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte elektrické kable. Ak zistite poSkodenie izolacie, vymerite kable za nové, bezchybné. Nepre-
vadzkujte zvaracku s poSkodenymi elektrickymi kablami.

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov; neopravujte zariadenie sami; servis by mal vykonavat kvalifikovany personal
v servisnych strediskach autorizovanych vyrobcom,

- zariadenie pripajajte iba k jednofazovej elektrickej sieti v stlade s Uidajmi na vykonovom §titku, ktora je vybavena ochrannym
vodi¢om,

- vyber ochrannych zariadeni, zastrcky, prierezu napéjacieho kabla a diferencialneho isti¢a by mal byt zvereny kvalifikovanému
elektrikarovi v sulade s udajmi na vykonovom $titku zariadenia, najmé s hodnotami napéjacieho prudu, a v sulade s platnymi
narodnymi a miestnymi predpismi,

- v inStalaciach, kde sa vyZaduje pouzitie diferencidlneho isti¢a, zvolte jeho typ v stlade s platnymi predpismi a podmienkami
in3talacie,

- nepripdjajte zvaraci stroj pomocou dlhych prediZovacich kablov; ak sa pouZiva predizovaci kabel, jeho zataZitelnost nesmie byt
mensia ako zatazitelnost napajacieho kabla zariadenia,

- pred zapojenim zastréky do zasuvky sa uistite, Ze je vypina€ zvaracky vypnuty a vystupné svorky nie su skratované,

- vzdy, ked zvéracku nepouZivate, odpojte zastrcku napéjacieho kabla zo sietovej zasuvky,

- nevykondvajte Ziadne opravy, nastavovanie ani Udrzbu zariadenia pripojeného k zdroju napéajania,

- nevymienajte elektrodu ani sa nedotykajte volframovej elektrédy holymi rukami alebo mokrymi rukavicami,

- nechladzujte drZiak elektrédy ani zvaraci horak vo vode,

- nedrzte elektrédu, drziak elektrody ani zvaraci horak pod pazuchou,

- zvéracie kable ani uzemriovaci kabel si neomotavajte okolo tela,

- pocas prevadzky zariadenia nedovolte priamy telesny kontakt so zvaranym materidlom, elektrédou, volframovou elektrédou,
zvaracim horakom, drziakom elektrédy alebo uzemfovacou svorkou,

- bezpecne pripevnite uzemiovaci kabel k Cistému kovovému povrchu; o€istite miesto pripojenia od farby, hrdze, mastnoty a
inych necistot,

- nepracujte na mokrych, vlhkych miestach alebo na mokrych povrchoch; v pripade potreby pouZite suchu izolaénu podiozku.

Nebezpecenstva vyplyvajuce z nespravneho pouzivania zvaracky

NepouZivajte zvaraci stroj v blizkosti horfavych materialov. Pred zaCatim prace pripravte pracovny priestor odstranenim vSetkych
horfavych materialov z neho.

Nezvarajte v odmastovacich, Cistiacich a striekacich priestoroch alebo v blizkosti horfavych vyparov.

Nezvarajte nadoby, nadrze, potrubia ani iné komponenty, ktoré obsahuju alebo mézu obsahovat plyny, kvapaliny, zvysky horla-
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vych, vybusnych alebo toxickych latok, pokial neboli riadne pripravené a chranené.

Prevadzka v daZdi, snehu alebo pri vysokej vihkosti je zakdzana. Zariadenie nie je ur€ené na prevadzku v podmienkach, kde
moze prist do priameho kontaktu s vodou.

Zvéracka by mala byt umiestnena na rovnom, stabilnom povrchu vo zvislej polohe. Nedovolte, aby sa zariadenie naklanalo.
Nedrzte zariadenie za rukovat ani ho neprena3ajte poas prevadzky.

Zabezpecte spravne vetranie zariadenia. Neblokuijte vetracie otvory. Nezakryvajte zvaracku latkou, féliou ani inym materialom,
ktory by mohol branit prudeniu vzduchu. Nenechavajte zariadenie na priamom slne¢nom svetle ani v blizkosti zdrojov tepla.

Pri zvarani odstranujte plyny a vypary vznikajuce pri zvérani a vyhybajte sa ich vdychnutiu. Pri zvéarani nehrdzavejucej ocele,
niklu, niklovych zliatin a pozinkovanej ocele by sa mali dodrziavat dalSie bezpe¢nostné opatrenia. V pripade potreby pouzivajte
lokalne odsavanie alebo ochranu dychacich ciest.

Pri zvarani metddou TIG HF musi byt ffada s ochrannym plynom umiestnena na tvrdom, rovnom a stabilnom povrchu a zaistena
proti prevrateniu. Pripojenia plynového potrubia musia byt tesné.

Po zvérani sa uistite, Ze zvaraci horak, drZiak elektrédy, volframova elekirdda a uzemriovacia svorka st od seba izolované a
nedotykaju sa obrobku ani Ziadneho vodivého prvku.

Nepouzivajte zvaratku ako zdroj energie pre externé zariadenia. Nepouzivajte zvaratku na rozmrazovanie potrubi, nabijanie
batérii ani Startovanie motorov.

Prevencia popalenin a poskodenia oci

Pocas zvérania sa kov tavi. Nepozornost obsluhy moZe viest k vaZnym popélenindm. Zvéraci obluk je velmi nebezpecny pre oéi
a pokozku, pretoZe generuje intenzivne infracervené a ultrafialové Ziarenie.

Nepozerajte sa na elektricky obluk bez riadnej ochrany oéi. Odvedte vSetky okoloidlice osoby z pracovného priestoru alebo
chrante pracovny priestor ochrannymi Stitmi na ochranu pred Ziarenim a rozstrekom oblika.

VZzdy pouZivajte vhodné osobné ochranné prostriedky, ako napriklad:

- zvéraCské rukavice,

- maska alebo $tit zakryvajtci celd tvar,

- ochranny odev zakryvajuci telo,

- ochranna zastera,

- bezpec€nostna obuv.

Bezprostredne po praci sa nedotykajte hordcich komponentov, zvarového Svu, elektrddy, volframovej elektrody ani materialu.
Pred premiestfiovanim, Cistenim alebo dal$im spracovanim nechajte komponenty vychladnt.

Obzvlast sa odportca:

- po¢as zvarania nedrzte zvarané prvky rukami,

- nedotykajte sa zvarovej oblasti ihned po praci,

- nezvarajte s nasadenymi kontaktnymi SoSovkami; teplo a ziarenie moZu spdsobit poskodenie o€i.

Obmedzenia a obmedzenia pri praci so zvaracim strojom

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

-nemat dostatocnu pripravu na obsluhu zvéracieho stroja,

- s implantovanym kardiostimulatorom alebo inym zariadenim citlivym na elektromagnetické polia bez suhlasu lekara,

- byt pod vplyvom alkoholu, omamnych latok alebo drog, ktoré zniZuju schopnost sustredit sa.

Okoloiduci by sa mali zdrziavat mimo nebezpeCnej zony. Pracovny priestor by mal byt zabezpegeny tak, aby osoby v blizkosti neboli
vystavené Ziareniu z obltika, rozstreku, hluku, vyparom alebo moznosti trazu elektrickym pridom.

PREVADZKA ZARIADENIA

Priprava na pracu

Pred za¢atim prace sa uistite, Ze zvaraci stroj nie je poskodeny. Skontrolujte napajaci kabel a zvaracie kable, ¢i nie st poskodené.
NepokusSajte sa prevadzkovat poskodeny zvaraci stroj a/alebo kable. Skontrolujte stav pripojeni zvaracieho kabla a Cistotu a stav
uzemriovacej svorky.

Poznamka: Poskodené kable sa musia vymenit za nové. Opravy kablov s zakazané. Ak chcete vymenit napajaci kabel, kontak-
tujte servisné stredisko vyrobcu.

Napéjanie zvaracky
Poznamka! Pred zapojenim zastréky do zasuvky sa uistite, Ze je vypina€ zvaracky v polohe vypnuté — O a Ze kontakty pripajacie-
ho kébla zvaracieho stroja nie su skratované.

Zvaraci stroj mdze byt napajany z elektrickej siete s menovitym napatim a frekvenciou uvedenou v tabulke technickych tdajov a
na typovom §titku zariadenia.

Napéjanie je mozné zabezpecit' aj generatormi, ale uistite sa, Ze prudova kapacita generatora je rovnaka alebo véaésia ako ma-
ximalny napajaci prud uvedeny na typovom Stitku zvaracky. V opaénom pripade sa nedosiahne menovity vykon zvaracky alebo
prevadzka nebude mozna. Poznamka: Ak sa na napajanie zvaracky pouziva generator, uistite sa, Ze je spravne uzemneny.
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Pripojovacia zasuvka musi byt vybavena kontaktom a ochrannym vodi¢om a napéajacia siet musi byt vybavena automatickym
ochrannym zariadenim s vypinacim prudom 16 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného zariadenia mdZe znamenat, Ze napéjacia
siet musi byt vybavena ochrannym zariadenim s vy3$im vypinacim pradom.

Nepripéjajte dlhé kable. Ak sa pouzivaju prediZovacie kable, ich kapacita musi byt aspor rovnaka ako kapacita napajacieho kabla
zvaracky.

Za vytvorenie vhodnej elektrickej siete by mal byt zodpovedny kvalifikovany elektrikar. Elektricka siet by mala byt navrhnutéa v
sulade s normami EN 60204-1 alebo prisluSnymi narodnymi normami.

In$talacia kablov a prislusenstva pre zvaranie TIG

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastrcka zariadenia odpojena od elektrickej zasuvky.

Pripojte zvaracie kable a prisluSenstvo TIG podla obrazka (I1). Pripojte horak TIG (a) do z&suviek umiestnenych na prednom paneli
zariadenia. Pripojte napajaci kabel ku svorke ,-*, oviadaci kabel k oviddacej zasuvke horaka TIG a plynovu hadicu k prednému ko-
nektoru ochranného plynu. Pripojte uzemriovaci kabel so uzemriovacou svorkou (b) ku svorke ,+*. Bezpeéne pripevnite uzemrio-
vaciu svorku ku kovovej ¢asti obrobku. Ogistite kontaktnt plochu od oleja, farby alebo inych necistét, ktoré mézu znizit tok pradu.
Umiestnite fladu s ochrannym plynom (c) na tvrdy, rovny a stabilny povrch a zaistite ju proti prevrateniu. Pripojte k ffasi regulator
plynu. Pripojte plynovd hadicu (d) k vystupu regulatora a potom k vstupu ochranného plynu, ktory sa nachadza na zadnej strane
zariadenia.

Po pripojeni sa uistite, Ze vSetky konektory su spravne upevnené, plynové pripojenia si pevné a Ze sa kable pocas prevadzky
samovolne neodskrutkuji. Po pripojeni horéka TIG, uzemriovacieho kabla a plynového systému méZete zariadenie pripojit’ k
zdroju napéjania.

In$talacia zvaracich kablov pre zvaranie MMA s pouZitim obalenych elekiréd

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej za-
Suvky.

Pripojte zvaracie kable pre zvaranie MMA podfa obrazka (Ill). Zasurite zastréku kabla do zasuvky a potom ju otoéte v smere
hodinovych ru€iciek az na doraz. Uistite sa, Ze sa zéstrcka samovolne nevytiahne zo zasuvky. Existuju dva spdsoby pripojenia
zvéracich kablov: kabel s pruzinovou svorkou (a) ku svorke ,-* a kabel s drziakom elektrédy (b) ku svorke ,+* alebo naopak. Pri
prvej metode sa vacsina tepla generovaného pocas zvarania vytvara na obrobku, nie na elektréde. Pri obratenom pripojeni sa
vacsina tepla generovaného poCas zvarania vytvara na elektréde, nie na obrobku. Pri vybere spdsobu pripojenia zvazte tech-
nologické poziadavky a informacie dodané s elektrodami. Nie kazdy typ elektrédy umozriuje zvaranie s obratenou polaritou. Ak
sa poCas prevadzky vyskytne nestabilny obluk, rozstrek alebo nerovnomerny zvar, vymerte polaritu zvéracich kéblov a znova
spustite zvaranie.

Popis prvkov ovladacieho panela

Obrazok (IV) zobrazuje prvky ovladacieho panela: multifunkény gombik (a), funkéné tlacidlo (b) a displej (c).

(@) multifunkény gombik

Multifunkény gombik sa pouziva na nastavenie prevadzkovych parametrov zariadenia. V rezime MMA umoZziuje nastavit zvaraci
prid a hodnotu funkcie ARC FORCE. V reZime TIG umoZfuje nastavit zvaraci prud a ¢as prietoku plynu po zvarani (Post Flow
). Kratkym stlatenim gombika sa prepina vyber parametra, zatial ¢o otd¢anim gombika sa meni vybrana hodnota parametra.
PodrZanim gombika sa funkcia VRD zapina alebo vypina.

(b) funkéné tlacidlo

Funkéné tlacidlo sltzi na prepinanie prevadzkového reZimu zariadenia medzi MMA a TIG.

(c) displej

Displej zobrazuje vybrané prevadzkové parametre a informacie tykajlice sa prevadzky zariadenia. Patria sem: prevadzkovy rezim,
zvaraci prud, funkcia ARC FORCE, ¢as prietoku plynu po zvarani (Post Flow ), stav funkcie VRD, indikator napajania a kontrolka
poruchy/pretaZenia/prehriatia.

Pracovné pravidla
TIG HF - Rezim zvérania netavite/nou elektrédou s bezkontaktnym vysokofrekvenénym zapalovanim obltka. V tomto reZime sa
obluk zapaluje bez nutnosti dotyku volfrémovej elektrody s obrobkom.

MMA — rezim zvarania obalenou elektrédou. Tento rezim umozfiuje manuélne zvaranie obalenou elektrédou pomocou jednosmer-
ného prudu.

HORUCI START - Pri zacati zvarania moZe byt tazké zapalit obluk. Je to preto, Ze elektrdda aj zvarova oblast su studené. Poas
zacatia zvaracka aplikuje na elektrodu na velmi kratky ¢as mierne vy33i prud, ako je nastaveny prud. To umoZriuje jednoduchsie
zapalenie obluka a stabilizuje proces zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia obltka) — Pri zvarani obalenou elektrddou sa elektréda vedie manuélne, ¢o umoZiuje menit vzdiale-
nost medzi hrotom elektrody a zvarovym bodom. Aby sa zniZilo riziko prilepenia elektrody pocas zvarania, zvara¢ reguluje prad
oblika.

ANTI STICK (funkcia ochrany proti skratu) — Ak sa elektroda pocas zvarania zasekne, zvaraci stroj automaticky znizi prud na
hodnotu, ktora umozni oddelenie elektrddy od zvaru a pokraCovanie v procese zvarania.
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VRD (systém redukcie napétia) — Tento systém je zodpovedny za zniZenie napatia na obalenej elektréde na bezpeénu Uroven

po dokonceni zvarania.

Kontrolka poruchy/pretazenia/prehriatia — Ak sa tato kontrolka rozsvieti, zvaranie nemusi byt mozné. Tato kontrolka moZe signa-
lizovat prehriatie, pretazenie alebo iné poruchy. V pripade prehriatia sa kontrolka automaticky vypne po vychladnuti zariadenia.

TIG HF zvéranie

POZOR! Pred zacatim prace si precitajte informacie uvedené v ¢astiach: ,InStalacia kablov a prisluSenstva pre zvéranie TIG",
,Popis prvkov ovladacieho panela“ a ,Principy prevadzky".
Skontrolujte, €i st horak TIG, kabel obrobku, ovladaci kabel horaka TIG a plynové hadice spravne pripojené. Uistite sa, Ze napéja-
ci kabel horéka TIG je pripojeny ku svorke ,-*, oviadaci kabel k oviadacej zasuvke horaka TIG, plynova hadica horaka k prednému
konektoru ochranného plynu a kabel obrobku so svorkou obrobku ku svorke ,+*. Bezpeéne pripevnite svorku obrobku ku kovovej

Casti obrobku. Ogistite kontaktnu plochu od oleja, farby a inych ne€istét, ktoré by mohli ovplyvnit tok prudu.

Skontrolujte, €i je v horaku TIG nainstalovana spravna volframova elektréda a i je spravne pripravena. V pripade potreby pri-
pravte vhodny pridavny material. FlaSu s ochrannym plynom umiestnite na tvrdy, rovny a stabilny povrch a zabezpecte ju proti
prevrateniu. Otvorte ventil flaSe. Pomocou regulatora a prietokomera nastavte prietok ochranného plynu podla vykonavanej

prace. Uistite sa, Ze plynové pripojenia su tesné.

Uistite sa, Zze uzemnovacia svorka a volframova elektréda su od seba izolované a nedotykaju sa zvaraného materialu.
Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zadnej strane zariadenia do polohy zapnuté (1).

Pomocou funkéného tlacidla vyberte prevadzkovy rezim TIG. Potom pomocou multifunkéného gombika nastavte zvaraci prud
vhodny pre typ elektrddy, hribku materialu a postup zvarania. V pripade potreby nastavte aj ¢as prietoku plynu po zvarani (Post
Flow ). Nastavené hodnoty sa zobrazia na displeji. Typické hodnoty zvaracieho pridu a prietoku ochranného plynu pre zvaranie

Hribka materialu [mm]: Priemer elektrédy [mm] Priemer spojiva [mm] Zvaraci prud [A] Prietok plynu [l/min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Po nastaveni parametrov si zakryte tvar zvara¢skou maskou a umiestnite horak TIG do pracovnej polohy. Stladenim tlacidla
horaka TIG spustite zvaranie. V reZime TIG HF sa obluk zapaluje bezkontakine, bez nutnosti dotykat sa volframovej elektrody
obrobku. Horak rovnomerne pohybujte pozdiZ zvaru a udrZiavajte spravnu diZku obltka. V pripade potreby podavajte pridavny
materidl podla potreby danej prace.

Na ukoncenie zvérania uvolnite spust horaka TIG a odsurite horak od obrobku. Po zastaveni pradenia ochranného plynu zatvorte
ventil flade.

Po ukonéeni prace sa uistite, ze uzemnovacia svorka a volframova elektroda su od seba izolované a nedotykaju sa obrobku. Vyp-
nite zvaraci stroj prepnutim vypinaca do polohy vypnuté (O). Ak ventilator po praci stale bezi, neodpajajte zastrcku napajacieho
kabla zo zasuvky, kym sa stroj automaticky nevychladi. Po vychladnuti odpojte zastréku napajacieho kabla zo zasuvky. Mozete
odpojit zvaracie kable a zacat s udrZbou.

Zvaranie MMA (obalena elektroda)
Poznamka: Pred zagatim prace sa uistite, Ze zvaracie kable su pripojené k spravnym svorkam podfa popisu v navode na insta-
laciu zvaracieho kabla MMA.

Bezpecne pripevnite pruzinovy drét ku kovovej Casti zvaraného obrobku. Kontaktna plocha by mala byt bez oleja, farby alebo
inych necistét, ktoré by mohli zhorsit tok prudu.

Do drziaka elektrody vlozte elektrddu vhodnu pre typ zvaraného materialu. Nepotiahnuty koniec elektrody zaistite v drZiaku tak,
aby sa elektrdda pocas prevadzky nemohla pohybovat.

Odportca sa prispdsobit’ priemer elektrddy hribke zvaraného materialu. Pri materidloch s hribkou menSou ako 4 mm by priemer
elektrody nemal presiahnut hrabku materialu. Pri vybere elektrddy zohradnite technické Specifikacie zvaracieho stroja a odpord-
Cania vyrobcu elektrody.

Uistite sa, ze uzemnovacia svorka a elektroda su od seba izolované, nedotykaju sa a Ze elekiréda alebo jej drziak nie st v kon-
takte so zvaranym materialom.

Zapojte zastréku napajacieho kabla do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zariadeni do polohy zapnuté - I.

Pomocou funkéného tlacidla vyberte prevadzkovy rezim MMA. Potom pomocou multifunkéného gombika nastavte zvaraci prud
vhodny pre typ elektrody, zvarany materiél a jeho hribku. Nastavena hodnota sa zobrazi na displeji.
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Priemer elektrody [mm]: Zvéraci prud [A]
1,6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4,0 120 - 180

Ak je vyzadovana funkcia VRD, musi byt povolena podla popisu funkcie zariadenia. Indikator VRD sa rozsvieti, Co znamena, Ze
funkcia je aktivna.

Zakryte si tvar zvaracskou maskou a zacnite zvarat. Pre [ahSie zapalenie obluka posurite elektrddu smerom k vychodiskovému
bodu. Ked sa elektroda dotkne obrobku, miemne ju zdvihnite a naklorite, pri¢om udrzujte obluk ¢o najkonstantnejsi.

Po ukonCeni préace sa uistite, Ze uzemriovacia svorka a elektrdda zostavajuca v drziaku su od seba izolované a nedotykaju sa
obrobku. Viypnite zvaraci stroj prepnutim vypinaca do polohy vypnuté (O).

Tipy pre zvéranie TIG HF

Zvarové povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Odportca sa vopred otestovat' elektrédu, nastavenie zvaracieho
pridu a prietok ochranného plynu na odpadovom materidli. Nasadte si zvaracsku masku. Umiestnite horék TIG nad pracovny
povrch tak, aby sa volframova elektroda nedotykala obrobku. V rezime TIG HF sa obluk zapaluje bezkontakine. Po zapaleni
oblika udrZiavajte spravny sklon horaka. Elektroda by mala byt naklonena pod uhlom 70 az 80 stupriov k rovine zvarania, ako
je znazornené na obrazku (V). Elektricky obluk tavi material a vytvéra tekuty zvarovy kupel, ktory po odpojeni oblika stuhne a
vytvori trvaly spoj. Pri zvarani tenkych materidlov, ako su plechy, je mozné materidly spajat bez pouzitia pridavného materialu,
ako je znazornené na obrazku (V).

Pri zvérani s pridavnym kovom by sa mal pridavny kov privadzat pod uhlom priblizne 30 stupfiov k rovine zvérania, ako je zna-
zornené na obrazku (V1). Pridavny kov by sa mal privadzat do prednej Casti zvarového kupefa, priom sa musi udrZiavat spravny
sklon horaka a ¢o najkon$tantnejSia dizka obluka. Na obrazku (VI): volframova elektroda (a), elektricky obluk (b), tryska (c),
plynovy $tit (d), obrobok (e), smer zvarania (f), smer podavania pridavného kovu (g), pridavny kov (h), zvar (i), zvarovy kupel (j).
Na ukonCenie zvarania uvolnite spust horaka TIG a odsurite horak od obrobku. Po zastaveni prudenia ochranného plynu zatvorte
ventil fase.

Tipy pre zvéranie MMA (obalena elektréda)

Zvarané povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Vyberte elektrodu vhodnu pre zvarany materidl. Odporuca sa
najskor otestovat elektrodu a nastavenie zvaracieho prudu na odrezku materialu.

Umiestnite elektrodu priblizne 2 cm od miesta zvarania a nasadte si zvaracski masku. Potom zapalte obluk iskrou alebo kontakt-
nou metédou. Oblik bude V|d|telny cez okienko zvara¢skej masky. Jeho dizka by nemala presmhnut’ 1 -1,5-nasobok priemeru
elektrody, ako je znazornené na obrazku (VII): elektrdda (a), obluk (b), zvar (c), obrobok (d), smer zvarania (e).

UdrZiavanie spravnej dlZky obluka je klu¢ové. Dlzka Uzko suvisi so zvaracim napétim a prudom. Znecistenie zvaranych povrchov
mdze nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru. Elektrdda by mala byt naklonena pod uhlom 70 az 80 stupriov k rovine zvaru, v smere
zvaru. ZvacSenie uhla moZe spdsobit tnik trosky. ZmenSenie uhla méze sposobit nestabilitu oblika, ¢o bude mat za nasledok
rozstrek a oslabenie zvaru (VIIl).

Je doleZité udrZiavat konStantnu dizku obluka poCas celého procesu zvarania. KedZe sa elektroda pocas zvarania tavi, postupne
spustajte svorku elektrody, aby ste udrzali rovnaku dizku oblika.

Ked sa dizka elektrédy skrati na priblizne 5 cm, prestafite zvarat a vymefite elektrédu za novi. Na zastavenie zvérania jednodu-
cho vytiahnite elekirddu z bodu zvaru. Odporiéa sa postupne vyberat elektrodu zdvihanim pozdiz zvaru pokrytého troskou (IX).
Tym sa zabrani rozstreku a pérom na zvaranych materidloch.

Budte opatrni; zvarovy kov a elektréda su hortce. Vrstvu trosky odstrarite aZ po vychladnuti zvaru jemnym poklepanim zvara¢-
skym kladivom. Po odstraneni vrstvy trosky mozete zacat s opatovnym zvaranim tam, kde sa predchadzajuci zvar skongil.
Odporuca sa umiestnit zvaracku na dobre vetrané a tienené miesto, mimo dosahu prekazok, ktoré by mohli branit pradeniu
vzduchu cez vetraci systém zvaracky. Ak tak neurobite, dojde k prehriatiu komponentov zvaracky, ¢o moze mat za nésledok
nenavratné poSkodenie. PoCas prevadzky nenechavajte zariadenie vystavené priamemu sineCnému Ziareniu a nezakryvajte ho
dekou ani inym materilom, ktory by mohol branit pradeniu vzduchu.

Ochrana pred prehriatim/pretazenim

Bez ohladu na prevadzkovy rezim neméZe zvaracka pracovat nepretrZite s maximalnym pradom. Typovy Stitok uvadza menovity
prud a percento 10-minttového obdobia, poas ktorého moze zvaracka bezpecne pracovat. ZvySnych 10 mindt by sa malo pouzit
na chladenie obvodov zvaracky. NedodrZanie pracovného cyklu spdsobi aktivéaciu systému ochrany proti prefriatiu. Rozsvieti sa
kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia a zvaranie nebude mozné, kym sa obvody zvaracky nevychladnu. Casté pretazovanie
zvéracky moze viest k predasnému opotrebovaniu alebo dokonca poskodeniu.

RieSenie problémov so zvaranim
Ak sa pocas prevadzky vyskytnu akékolvek nezrovnalosti, preruste zvaranie a preskimajte mozné priciny problému. Opravy a
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vnltorné servisné prace na zariadeni by malo vykonavat iba autorizované servisné stredisko.

- EH - Tento kdd signalizuje, Ze sa aktivovala ochrana proti prehriatiu. Prestafite zvarat a pockajte priblizne 5 — 10 minut, kym sa
zariadenie automaticky nevrati do prevadzkového stavu. i

- EU - Tento kod signalizuje, Ze napajacie napatie je prili§ vysoké alebo prili§ nizke. Skontrolujte, ¢i napéjacie napétie splia
poziadavky zariadenia.

- EO - Tento kdd oznacuje chybu vnitornej komunikécie zariadenia. Skontrolujte elektrické pripojenia zariadenia. Ak problém
pretrvava, prestante zariadenie pouzivat a odneste ho do autorizovaného servisného strediska.

- Cierne sfarbenie zvaru pocas zvarania TIG - skontrolujte, Ci je ventil flaSe s ochrannym plynom otvoreny a €i je tlak plynu dosta-
tocny. Skontroluijte, ¢i je prietok ochranného plynu spravne nastaveny, ¢i horak TIG nie je upchaty, ¢i st plynové pripojky tesné a
Ci.v pracovnom prigstore nie je silny prievan.

- Tazké zapalenie oblUka alebo ¢asté zhasinanie oblika — skontrolujte stav a kvalitu elektrody. Ak zvarate metédou MMA, skontro-
lujte aj vinkost elektrddy. Skontrolujte tieZ neporuSenost vSetkych elektrickych a zvaracich spojeni, ako aj kontakt medzi uzemrio-
vacou svorkou a obrobkom.

- Zvéraci prud nedosahuje nastavenu hodnotu — odchylky napéjacieho napétia od menovitej hodnoty mdZu spdsobit, Ze vystupny
prud nebude zodpovedat nastavenej hodnote. Ak je napajacie napétie prili$ nizke, maximalny zvaraci prad méze byt nizsi ako
menovita hodnota. MdZe to byt spdsobené aj pouzitim prili§ dihych kablov.

- Nestabilny prud pocas prevadzky — mdze to byt spdsobené kolisanim napétia v sieti. Ak problém pretrvava, prestarite zariadenie
pouzivat a odneste ho do autorizovaného servisného strediska.

- Nadmerné rozstrekovanie pocas zvarania MMA - skontroluijte, Ci zvaraci prud nie je nastaveny prili§ vysoko na priemer elektro-
dy. Skontroluijte tiez, &i je polarita zvaracich kablov spravne zvolena pre dany typ elektrody.

Ak problém pretrvéva aj po vykonani vy$Sie uvedenych krokov, prestafite zariadenie pouZivat a odneste ho do autorizovaného
servisného strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvaraci stroj je triedy A (podfa normy EN IEC 60974-10), ¢o znamena, Ze nie je urCeny na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je
elektrina dodavan z verejnej nizkonapatovej siete. V tychto priestoroch moze byt tazké zabezpecit elektromagneticku kompati-
bilitu kvoli ruSeniu Sirenému vedenim a Ziarenim. Pocas zvarania mozZu elektrické zariadenia umiestnené v blizkosti pracovného
priestoru interagovat so zvaracim strojom. Elektricky oblik generovany po¢as zvarania generuje elektromagnetické pole, ktoré
ovplyviiuje prevadzku elektrickych systémov a instalacii. Preto musi zvérag prijat opatrenia na miestach, kde takéto Ziarenie
mdze predstavovat riziko pre ludi alebo zariadenia, napriklad v blizkosti nemocnic, laboratrii, zdravotnickych zariadeni, radii a
televizii a poCitaovych zariadeni. Nie je mozné presne urcit a zmerat typ a silu elektromagnetického pola generovaného zvara-
cim strojom na inych zariadeniach. Preto je tazké poskytnut presné pokyny, ako tento jav obmedzit. Na miestach, kde existuje
potencialne riziko nebezpegenstva, by sa mali prijat Specialne opatrenia a podla moznosti by sa mali pouzivat ochranné tienenie
a filtre. Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratSie, vedené blizko seba a umiestnené blizko zeme. Vyrobca nezodpoveda za Ziadne
Skody spdsobené pouzivanim zvaracky na vysSie uvedenych miestach alebo nespravnym pouzivanim zariadenia.
UPOZORNENIE: Toto zariadenie nie je v stlade s normou IEC 61000-3-12. Ak je pripojené k verejnej nizkonapatovej elektrickej
sieti, je zodpovednostou indtalatéra alebo pouZivatela zariadenia zabezpecit, v pripade potreby po konzultécii s prevadzkovate-
fom distribuCnej siete, Ze zariadenie je mozné pripajit.

UDRZBA A NAHRADNE DIELY

POZOR! Pred vykonanim akychkolvek Uprav, servisu alebo udrzby odpojte spotrebi¢ od elektrickej zasuvky.

Po dokonceni prace skontrolujte technicky stav zariadenia vizuélnou kontrolou exteriéru a postidenim: krytu, napajacieho kabla
so zastrékou, Cinnosti spinaca, priechodnosti vetracich otvorov, stavu uzemrovacieho kabla, horaka TIG, drZiaka elektrody a
stavu kablovych konektorov.

Pocas zaruénej doby nesmie pouzivatel rozoberat zariadenie ani vymieniat' Ziadne komponenty alebo diely, pretoZe by to viedlo
k strate zaruky. Akékolvek nezrovnalosti zistené pocas kontroly alebo prevadzky su signalom na vykonanie opravy v servisnom
stredisku.

Po skonCeni prace vygistite puzdro, vetracie otvory, spinace a kryty napriklad prddom vzduchu s tlakom maximéine 0,3 MPa
, kefou alebo suchou handrickou bez pouzitia chemikalii alebo Cistiacich tekutin. Horak TIG, drZiak elektrédy a kable vycistite
suchou a €istou handrickou.

Pravidelne kontrolujte stav kabla horaka TIG, kabla drZiaka elektrédy, uzemrniovacieho kabla a kablovych konektorov. Ak spozo-
rujete akékolvek poskodenie, nadmerné opotrebovanie alebo poruchu, prestarite zariadenie pouZivat a kontaktujte autorizované
servisné stredisko.

Pouzivanie inych kablov a dielov ako originalnych nahradnych dielov je zakazané.

Zoznam nahradnych dielov a vyskyt kritickych surovin najdete na webovej stranke toya24.pl v karte produktu.
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ESZKOZ JELLEMZOI
inverteres hegesztd egy hordozhat¢ aramforras, amelyet kézi MMA és HF TIG hegesztéshez terveztek egyenarammal (DC). A
készlilék inverter technoldgiat alkalmaz , ami kompakt kialakitast, kis slyt és stabil mikodési paramétereket eredményez. TIG
Uzemmadban az iv érintésmentesen gyullad be nagyfrekvenciaval (HF). Ahegeszt6 1,6 /2,0/2,5/3,2 / 4,0 mm atmérdji elektro-
dak MMA tizemmaddban torténd hegesztésére szolgal. A készlilék nem aluminium és aluminiumétvozetek hegesztésére szolgal.
Atermék helyes, megbizhato és biztonsagos miikddése a rendeltetésszerli hasznalattél fiigg, ezért:
A termék hasznalata el6tt kérjiik, olvassa el a teljes hasznalati atmutatot, és érizze meg.
Aszallitd nem vallal feleldsséget a jelen kézikonyv biztonségi el6irasainak és ajanlasainak be nem tartasabdl eredd karokert.
FELSZERELES

A hegeszt8gépet teliesen 6sszeszerelve szallitjuk, és a foldelépisztoly és a TIG-pisztoly csatlakoztatdsan kivil nincs sziikség
Osszeszerelésre. A hegesztégéphez tartozik egy foldelSpisztoly, egy TIG-pisztoly és egy volframelektréda a TIG-pisztolyhoz.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Katalogusszam YT-81420
Mérleg [ka] 48
Tapfeszilltség [V~] 230
Névleges frekvencia [Hz] 50/60
Min. TIG HF hegeszt6aram [Adc] 10
Max. TIG HF hegeszt6aram [Adc] 210
Terhel6fesziltség min/max TIG HF hegesztéaramnal V] 10,4/18,4
X bekapcsolasi ciklus TIG HF esetén [%] 25/60/100
nglzg;se{]éengesztoaram 12 TIG HF hegesztés esetén X =25/60 / Al 210/170/150
Max. névleges taparam |1max TIG HF esetén [A] 31
Max. effektiv taparam [1eff TIG HF esetén [A] 15.5
Min. MMA hegeszt6aram [Adc] 40
Max. MMA hegesztoaram [Ad.c] 180
Terhelésfesziiltség min/max MMA hegesztéaramnal v 21,6/27,2
Elektroda atméréje [mm] 16~4,0
MMA munkaciklus X [%] 16/60/100
Tg{\)/llzg;sezée#esztoaram 12 MMA hegesztés esetén X = 16 /60 / Al 180/140/120
Max. névleges taparam I1max MMA esetén [A] 39,5
Max. effektiv taparam [1eff MMA esetén [A] 15.8
Védettségi fok 1P21
Szigetelési osztaly |
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A SZIMBOLUMOK MAGYARAZATA
Névtabla
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 1 22 22a 22b
23 24
25

szimbdluma.

2. Ahegesztdgép tipusanak megnevezése: egyfazisu statikus atalakité — transzforméator — egyeniranyité

3. Hivatkozas azokra a szabvanyokra, amelyek kovetelményeinek a hegesztégép megfelel

4. Hegesztés tipusmegjeldlése: TIG hegesztés

5. Hegeszt6aram szimbolum megnevezése: egyenaram

6. Terhelés nélkiili feszultség

7. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimalis hegeszt6aram és a hozza tartozd terhelési fesziltségérték — maximalis hegesz-
t6aram és a hozza tartoz6 terhelési feszliltségérték

8, 8a, 8b, 8c. Kitdltési ciklus szimbdluma: a kitdltési ciklus szazalékos értékei 40 Celsius fokos kérnyezeti hémérsékleten

9., 9a., 9b., 9c. A névleges hegesztéaram szimboluma: a névleges hegeszt6aram értékei

10, 10a, 10b, 10c. Hagyomanyos terhelési fesziiltség szimbolum: hagyomanyos terhelési feszlltségértékek

11. Hegesztési tipusmegjel6lés: kézi bevonatos elektrodas hegesztés

12. Hegeszt6aram szimbolum megnevezése: egyenaram

13. Terhelés nélkili fesziiltség és a VRD rendszer altal csdkkentett feszliltség

14. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimalis hegesztdaram és a hozza tartozd terhelési fesziiltségérték — maximalis hegesz-
t6aram és a hozza tartozo terhelési fesziiltségérték

15, 15a, 15b, 15c. Kitdltési ciklus szimboluma: a kitdltési ciklus szazalékos értékei 40 Celsius fokos kérnyezeti hémérsékleten
16, 16a, 16b, 16c. A névleges hegesztéaram szimbodluma: a névleges hegesztdaram értékei

17, 17a, 17b, 17c. Akonvenciondlis terhelési fesziiltség jelélése: konvenciondlis terhelési fesziiltségértékek

Hz / 60 Hz névleges frekvenciaval

19. Névleges tapfesziiltség

20. TIG Gzemmod megnevezése

21a. Maximalis névleges taparam TIG lizemmodban

21b. Maximalis effektiv taparam TIG lizemmaddban

22. MMA mdd megnevezése

22a. Maximélis névleges taparam MMA Gizemmaédban

22b. Maximalis effektiv tapegységaram MMA lizemmddban

23. Védettségi fok

24. Eszkozhitési modszer

25. A gyarté neve és cime

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK

Ne médositsa, alakitsa at vagy mas mddon alakitsa at a késziilék kialakitasat, mert ez a szabvanyoknak valé megfelelés elvesztését
és a CE-jelolés elvesztését vonhatja maga utan. A berendezést a normal lizem kdvetelményeinek vald megfelelésre tervezték. A
berendezés jo mikodéképességének fenntartasa érdekében rendszeres ellendrzések ajanlottak. A hegesztégépet csak hivatalos
szervizkdzpontokban, eredeti alkatrészek felhasznalasaval szabad szervizelni.

Ez a hegesztégép kizarélag kézi MMA és TIG HF hegesztésre késziilt. Nem alkalmas csévek olvasztasara, akkumulatorok toltésére,
motorok beinditasara, illetve killsé eszkdzok, vilagitas vagy elektromos szerszamok taplélasara.
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Tippek a késziilék biztonsagos hasznalatahoz

Ahegeszt6gép kezelbjének képzettnek kell lennie a gép kezelésében, és alaposan ismernie kell a kezelési utasitsokat. A kézikdnyv-
ben talalhat6 Gsszes biztonsagi utasitast be kell tartani. Szem- és arcvédelmet kell viselni megfeleld védéruhazat és hegesztéalarc
viselésével. A gyarté nem vallal felelésséget a készlilék nem megfeleld hasznalatabdl eredd karokért vagy balesetekeért.
Munkavégzés kdzben megfeleld személyi véddfelszerelést kell hasznalni, kiléndsen:

- megfeleld szint(i védelmet nyUjtd sz(irével ellatott hegesztdalarc vagy sisak,

- hegesztéshez hasznalt védokesztyik,

- védBruhazat, védokotény és csuszasgatlo talpu biztonségi labbeli,

- széraz, szigeteld kesztylk és szaraz, szigetel§ labbelik,

- hallasvédd, ha a munkahelyi zajszint megkivanja.

A munkahely kdzelében a tlizoltd berendezéseket j6 allapotban kell tartani.

Pacemakerrel, elektromos implantatummal, hallokészulékkel vagy mas elektromagneses sugarzasra érzékeny eszkozzel rendelkezd
személyek orvosi engedély nélkil nem kozelithetik meg a miikddd hegesztégépet vagy a hegesztési teriiletet. Az ilyen eszkozzel
rendelkez6knek biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk a munkaterilettd.

Zart vagy szlik helyeken, tartalyokban, kazanokban, kabinokban, peronokon vagy més nagy kockazatu terileteken végzett munka
soran biztositani kell a hatékony szell6zést, az allandé megfigyelést és egy masodik személy altali felligyeletet.

Elektromos veszélyek és biztonsagi szabalyok

Hegeszt6gép hasznalatakor be kell tartani a hegesztési, vagasi és illesztési folyamatokra vonatkozé munkavédelmi eléirasokat.
Ezen el6irasok be nem tartasa a kovetkezd fébb veszélyekhez vezethet:

- veszélyes anyagok belélegzése,

-optikai sugarzas,

-6gések,

-tlizek és robbanasok,

-aramiités,

- az elektromagneses mez§ hatasa,

- hallaskérosodas.

Ezért ajanlott:

- semmilyen kértilmények kozott ne alakitsa at a készUléket, és ne nyissa fel a burkolatat; a javitasokat csak szakképzett személy-
zet végezheti a gyarto altal engedélyezett szervizkézpontokban,

- ne tavolitsa el a véddburkolatokat, és ne érintse meg az 4ram alatt 1év alkatrészeket; még az elektromos rendszerben fellépd
kisebb zavarok esetén is valassza le a hegeszt6gépet a tapellatasrol, és vigye el egy hivatalos szervizkdzpontba,

- Minden hasznélat el6tt ellenérizze az elektromos kébeleket. Ha szigetelési sérilést észlel, cserélje ki a kabeleket Uj, hibatlan
kabelekre. Ne izemeltesse a hegesztdgépet sériilt elektromos kabelekkel.

- ne helyezzen fémtéargyakat a szell6zényilasokba; ne végezze sajat kezlleg a készulék szervizelését; a szervizelést szakképzett
személyzetnek kell elvégeznie a gyartd altal engedélyezett szervizkdzpontokban,

- a késziiléket csak egyfazisu, védbvezetdvel ellatott haldzati halézathoz csatlakoztassa a tipustablan taldlhaté adatoknak meg-
felelden,

- a védBberendezések, a csatlakozodugo, a tapkabel keresztmetszetének és a differencialkapcsold kivalasztasat szakképzett
villanyszereldre kell bizni, a késziilék adattablajan talalhaté adatoknak, kiilonGsen a taparamértékeknek, valamint a vonatkozoé
orszagos és helyi el6irasoknak megfeleléen,

- olyan telepitéseknél, ahol differencialkapcsold hasznalata sziikséges, a tipusat a vonatkozd eldirasoknak és a telepitési feltéte-
leknek megfeleléen kell kivalasztani,

- kerilje a hegesztdgép hosszl hosszabbitd kabellel torténd csatlakoztatasat; ha hosszabbitd kabelt hasznal, annak terhelhetd-
sége nem lehet kisebb, mint a készUlék tapkabelének terhelhetdsége,

- miel6tt a csatlakozddugét a konnektorba csatlakoztatna, gy6z8djon meg arrél, hogy a hegesztégép kapcsoléja kikapcsolt alla-
potban van, és a kimeneti csatlakozdk nincsenek rovidre zarva,

- hlizza ki a hal6zati csatlakozodugét a konnektorbdl minden alkalommal, amikor a hegesztégépet nem hasznalja,

- ne végezzen semmilyen javitasi, bedllitasi vagy karbantartasi tevékenységet a tapegységhez csatlakoztatott eszkdzon,

- ne cserélje ki az elektrodat, és ne érintse meg a volfrdmelektrodat csupasz kézzel vagy nedves kesztyiivel,

- ne hiitse az elektrodafogét vagy a hegesztépisztolyt vizben,

- ne tartsa az elektrodat, az elektrodatartét vagy a hegesztépisztolyt a karja alatt,

- ne tekerje a hegesztékabeleket vagy a foldelékabelt a teste kore,

- a kész(ilék miikodése kdzben ne engedje, hogy a teste kdzvetlenll érintkezzen a hegesztendd anyaggal, az elektrodaval, a
volfrémelektrodaval, a hegesztdpisztolysal, az elektrédatartéval vagy a foldelcsipesszel,

- régzitse a foldelokabelt biztonsagosan egy tiszta fémfelllethez; tisztitsa meg a csatlakozasi pontot a festéktdl, rozsdatol, zsirtdl
és egyéb szennyez6désektdl,

-ne dolgozzon nedves, nyirkos helyeken vagy nedves feliileteken; szlikség esetén hasznaljon széraz szigetel6szényeget.

A hegesztégép nem megfelelé hasznalatabol eredd veszélyek
Ne Uzemeltessen hegesztgépet gyulékony anyagok kézelében. A munka megkezdése el6tt készitse elé a munkaterliletet az
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dsszes gyulékony anyag eltavolitasaval.

Ne hegesszen zsirtalanito, tisztité és permetezd terileteken, illetve gyulékony g6zok kézelében.

Ne hegesszen olyan tartalyokat, tartalyokat, csoveket vagy egyéb alkatrészeket, amelyek gézokat, folyadékokat, gyulékony,
robbanasveszélyes vagy mérgezé anyagok maradvanyait tartalmazzék vagy tartalmazhatjak, kivéve, ha azokat megfeleléen
elékészitették és védték.

Tilos es6ben, hdban vagy magas paratartalomban hasznalni. A késziiléket nem Ugy tervezték, hogy olyan kériilmények kozott
mikédjon, ahol kdzvetlentl vizzel érintkezhet.

Ahegeszt6gépet sik, stabil felliletre, fiiggéleges helyzetbe kell helyezni. Ne engedje, hogy a késziilék megdéljon. Ne fogja meg a
készliléket a fogantydjanal fogva, és ne hordozza miikddés kozben.

Biztositsa a készilék megfeleld szelldzését. Ne takarja el a szellézényilasokat. Ne takarja le a hegesztdgépet szovettel, féliaval
vagy barmilyen mas anyaggal, amely akadalyozhatja a légaramlast. Ne hagyja a készliléket kozvetlen napfényben vagy héfor-
rasok kozelében.

Hegesztéskor el kell tavolitani a hegesztési folyamat soran keletkez8 gazokat és fiistoket, &s kerlilni kell azok belélegzését. Rozs-
damentes acél, nikkel, nikkeldtvozetek és horganyzott acél hegesztésekor tovabbi biztonsagi intézkedéseket kell tenni. Sziikség
esetén helyi elszivast vagy 1égzésvédelmet kell hasznaini.

TIG HF hegesztés esetén a véddgazas palackot kemény, vizszintes és stabil feliletre kell helyezni, és rogziteni kell felborulas
ellen. A gazvezeték csatlakozasainak szorosnak kell lenniik.

Hegesztés utan gy6zddjon meg arrdl, hogy a hegesztépisztoly, az elektrodatartd, a volframelektroda és a foldeld bilincs szigetelve
vannak egymastdl, és nem érintkeznek a munkadarabbal vagy mas vezetéképes elemmel.

Ne haszndlja a hegeszt6gépet kiils6 eszkdzok aramforrasaként. Ne hasznalja a hegesztégépet csovek olvasztasara, akkumuld-
torok toltésére vagy motorok beinditasara.

Egési sériilések és szemkarosodas megelozése

A hegesztési folyamat soran a fém megolvad. A kezel6 figyelmetlensége sulyos égési sériléseket okozhat. A hegeszt6iv nagyon
veszélyes a szemre és a brre, mivel intenziv infravords és ultraibolya sugarzast bocsat ki.

Ne nézzen elektromos ivbe megfelelé szemvédelem nélkil. Tavolitsa el az dsszes jardkel6t a munkateriiletrél, vagy védépajzsok-
kal védje a munkateriiletet az iv sugarzasa és a froccsenés ellen.

Mindig hasznaljon megfelel8 személyi védéfelszerelést, példaul:

- hegesztékesztyk,

- egy maszk vagy arcvédd, amely az egész arcot eltakarja,

- testet takar6 védéruhazat,

-védd kotény,

- biztons&gi labbeli.

Ne érintse meg a forrd alkatrészeket, hegesztési varratot, elekirddat, volframelektrddat vagy anyagot kézvetlenil munka utan.
Hagyja lehdilni az alkatrészeket, mielétt mozgatna, tisztitana vagy tovabbi megmunkalna oket.

Kiiléndsen ajanlott:

- hegesztés kdzben ne fogja meg kézzel a hegesztett elemeket,

- munka utén ne érintse meg a hegesztési teriletet kozvetlendl,

- Ne hegesszen kontaktlencsével; a h6 és a sugarzas szemkarosodast okozhat.

Korlatozasok és megszoritasok hegesztdgéppel végzett munka soran

Akésziléket nem hasznalhatjak olyan személyek, akik:

- nincs megfeleld felkésziiltsége a hegesztégép kezeléséhez,

- beliltetett pacemakerrel vagy mas, elektromagneses mezékre érzékeny eszkdzzel, orvosi beleegyezés nélkiil,

-alkohol, kabitdszer vagy koncentracios képességet csokkentd gyogyszer hatasa alatt all.

A szemléléknek tavol kell maradniuk a veszélyes zonatdl. A munkateriletet ugy kell biztositani, hogy a kézelben tartézkod6 szemé-
lyek ne legyenek kitéve ivsugarzasnak, froccsenésnek, zajnak, fiistnek vagy aramiités lehetdségének.

AKESZULEK MUKODESE

Felkésziilés a munkara

A munka megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztdgép nem sériilt. Vizsgalja meg a tpkabelt és a hegesztékabe-
leket sérlilések szempontjabdl. Ne kisérelien meg sériilt hegesztégépet ésivagy kabeleket lizemeltetni. Ellendrizze a hegeszts-
kabel csatlakozasainak allapotat, valamint a féldeld bilincs tisztasagat és allapotat.

Megjegyzés: A sérilt kabeleket Ujra kell cserélni. A kabelek javitasa tilos. A tapkabel cseréjéhez forduljon a gyarté szervizkdz-
pontjahoz.

Hegeszt6gép tapegysége

Megjegyzés! Miel6tt a csatlakozddugét a konnektorba csatlakoztatnd, gyézdjon meg arrdl, hogy a hegesztégép kapcsoldja
kikapcsolt — O — allasban van, és a hegesztékabel csatlakozoi nincsenek révidre zarva.
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Ahegesztgép a miiszaki adattablazatban és a készlilék adattablajan megadott névleges feszliltségli és frekvenciaju elektromos
halozatrdl taplalhatd.

Az aramellatas generatorokkal is biztosithatd, de gy6zédjon meg arrol, hogy a generator dramkapacitasa megegyezik vagy na-
gyobb a hegeszt6 adattablajan megadott maximalis taparamnal. Ellenkezd esetben a hegesztd névleges kapacitdsa nem érheté
el, vagy a miikddés lehetetlenné valik. Megjegyzés: Ha generatort hasznal a hegesztd aramellatadsahoz, gy6zdjon meg arrdl,
hogy az megfeleléen foldelve van.

A csatlakozoaljzatot érintkez6vel és védévezetbvel kell ellatni, a taphalozatot pedig 16 A kioldoaramu automatikus védéberende-
zéssel kell ellatni. A véddberendezés tdl gyakori kioldasa azt jelentheti, hogy a tdphalézatot nagyobb kioldéaramu véddberende-
zéssel kell felszerelni.

Kerilje a hosszu kabelek hasznlatat a csatlakoztatashoz. Ha hosszabbitd kabelt haszndl, annak kapacitasanak legalabb akko-
ranak kell lennie, mint a hegesztégép tpkabelének kapacitasa.

Egy megfelelé aramellato haldzat kiépitéséért szakképzett villanyszereldnek kell felelésnek lennie. Az dramellato halézatot az EN
60204-1 szabvanynak vagy a vonatkozé nemzeti szabvanyoknak megfeleléen kell megtervezni.

Kébelek és tartozékok telepitése TIG hegesztéshez

Megjegyzés: A hegesztékabelek csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a késziilék csatlakozédugéja ki van hizva a
konnektorbdl.

Csatlakoztassa a TIG hegesztékabeleket és tartozékokat a (Il) abran lathaté mddon. Csatlakoztassa a TIG hegesztGpisz-
tolyt (a) a gép eldlapjan talalhatd aljzatokhoz. Csatlakoztassa a tapkabelt a ,-" csatlakozéhoz, a vezériékabelt a TIG he-
gesztpisztoly vezérl§ aljzatahoz, a gaztomiét pedig az eliilsé védégaz csatlakozohoz. Csatlakoztassa a féldeldkabelt a fol-
deldbilinccsel (b) a ,+" csatlakozohoz. Biztonsagosan régzitse a foldeldbilincset a munkadarab egy fém részéhez. Tisztitsa
meg az érintkezési feliiletet az olajtdl, festéktél vagy egyéb szennyezédésektdl, amelyek csokkenthetik az dram aramlasat.
Helyezze a védégazpalackot (c) kemény, vizszintes és stabil feliiletre, és rogzitse felborulas ellen. Csatlakoztasson egy gaz-
szabalyozét a palackhoz. Csatlakoztassa a gaztémiét (d) a szabalyoz6 kimenetéhez, majd a gép hatuljan talalhato véddgaz
bemenetéhez.

Csatlakoztatas utan gy6z6djon meg arrél, hogy minden csatlakozd megfelelen illeszkedik, a gazcsatlakozasok szorosak, és
hogy a kabelek nem csavarodnak ki spontdn médon mikddés kdzben. A TIG hegesztépisztoly, a foldelbkabel és a gazrendszer
csatlakoztatasa utan csatlakoztathatja a készliléket a tapegységhez.

Hegeszt6kabelek telepitése bevonatos elektrédakkal térténé MMA hegesztéshez

Megjegyzés: A hegeszt6kabelek csatlakoztatasa el6tt gyéz8djon meg arrdl, hogy a hegesztdgép tapkabelének csatlakozoja ki
van hizva a halézati aljzatbol.

Csatlakoztassa az MMA hegesztokabeleket a (I11) abran lathatd mddon. Helyezze be a kabelcsatlakozot az aljzatba, majd forditsa
el az éramutatd jarasaval megegyez0 irdnyba, ameddig csak lehet. Gy6z8djon meg arrél, hogy a csatlakozddugd nem huzédik ki
magatol az aljzatbdl. A hegeszt6kabelek kétféleképpen csatlakoztathatok: a rugds szoritoval (a) ellatott kabelt a - pélushoz, az
elektrodatartdval (b) ellatott kabelt pedig a ,+” pélushoz, vagy forditva. Az els6 mddszerrel a hegesztési folyamat soran keletkezd
hé nagy része a munkadarabon keletkezik, nem az elekirédan. Forditott csatlakozas esetén a hegesztési folyamat soran kelet-
kez6 h6 nagy része az elektrodan keletkezik, nem a munkadarabon. A csatlakozasi médszer kivalasztasakor vegye figyelembe a
technoldgiai kdvetelményeket és az elekirddakhoz mellékelt informaciokat. Nem minden elekirddatipus teszi lehetévé a forditott
polaritassal torténd hegesztést. Ha miikddés kozben instabil iv, frocskélés vagy egyenetlen hegesztés torténik, forditsa meg a
hegesztékabelek polaritasat, és inditsa Ujra a hegesztést.

A kezelépanel elemeinek leirasa

Az &bra (IV) a kezelépanel elemeit mutatja: a multifunkcios gombot (a), a funkciégombot (b) és a kijelzét (c).

(a) tobbfunkciés gomb

A multifunkciés gombbal a készilék mikodési paraméterei dllithatok be. MMA mddban ezzel a gombbal lehet beallitani a he-
gesztéaramot és az ARC FORCE funkci6 értékét. TIG mddban ezzel lehet bedllitani a hegesztéaramot és a hegesztés utani
gazaramlasi id6t (utéaramlas ) . A gomb rovid megnyomasaval lehet kivalasztani a paramétereket, mig a gomb elforgatasaval a
kivalasztott paraméter értéke valtozik. A gomb nyomva tartasa be- vagy kikapcsolja a VRD funkciét.

(b) funkcidgomb

A funkciogombbal vélthat a készilék izemmddja kozott MMA és TIG kozott.

(c) kijelzé

Ackijelz6 a kivalasztott mikddési paramétereket és a készilék mikddésével kapcsolatos informaciokat jeleniti meg. Tartalmazza:
Uizemmodot, hegesztéaramot, ARC FORCE funkci6t, gazaramlasi idét hegesztés utan (Post Flow ), VRD funkcié allapotat, tapel-
latas jelzéfényt és egy hibaltllterhelés/tilmelegedés jelzéfényt.

Munkaszabalyok

TIG HF - Nem fogyoelekirddas hegesztési mod érintésmentes nagyfrekvencias ivgyujtassal. Ebben az lizemmddban az iv
begyuijtasa a munkadarab volframelektrédaval vald megérintése nélkil torténik.

MMA - Bevonatos elektrodas hegesztési mdd. Ez a mod lehetévé teszi a kézi hegesztést bevonatos elektrodaval egyenarammal.
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MELEG INDITAS - Hegesztés inditasakor nehéz lehet az iv beinditésa. Ez azért van, mert mind az elektréda, mind a hegesztési
terilet hideg. Inditaskor a hegeszté nagyon rovid ideig a bedllitott &ramnal valamivel nagyobb &ramot alkalmaz az elektrodan. Ez
megkonnyiti az iv beinditasat, és stabilabba teszi a hegesztési folyamatot.

IVERO (ivstabilizalas) — Bevonatos elektrodas hegesztésnél az elektrodat manudlisan vezetik, aminek kovetkeztében az elektro-
da hegye és a hegesztési pont kozotti tavolsag valtozo. A hegesztés soran az elektrdda letapadasanak kockazatanak csokkenté-
se érdekében a hegeszté szabalyozza az ivaramot.

ANTI STICK (révidzarlatvédelmi funkcid) — Ha hegesztés kdzben az elektroda beragad, a hegesztégép automatikusan csokkenti
az aramot olyan értékre, amely lehet6vé teszi az elekirdda levélasztasat a varratrol, és a hegesztési folyamat folytatasat.

VRD (fesziiltségcsokkentd rendszer) — Ez a rendszer felelds a bevonatos elektréda fesziiltségének biztonsagos szintre csokken-
téséért a hegesztés befejezése utan.

Hiba/Tulterhelés/Tulmelegedés jelzéfény — Ha ez a jelz6fény vilagit, eléfordulhat, hogy a hegesztés nem lehetséges. Ez a jelz6-
fény tuimelegedést, tulterhelést vagy egyéb meghibasodast jelezhet. Tulmelegedés esetén a jelz6fény automatikusan kialszik,
amint a készulék lehdlt.

TIG HF hegesztés

FIGYELEM! A munka megkezdése el6tt olvassa el a kovetkezd fejezetekben talalhaté informaciokat: ,Kabelek és tartozékok
telepitése TIG hegesztéshez”, ,A kezelépanel elemeinek leirasa” és ,Mikddési elvek”.

Ellendrizze, hogy a TIG hegesztdpisztoly, a munkadarab-kabel, a TIG hegesztépisztoly vezérlkabele és a gaztémiék megfele-
|6en vannak-e csatlakoztatva. Gy6zddjon meg arrdl, hogy a TIG hegesztépisztoly tpkabele a ,-" csatlakozéhoz, a vezérldkabel
a TIG hegesztdpisztoly vezérléaljzatahoz, a hegesztépisztoly gaztémidje az eliilsé véddgaz csatlakozéhoz, a munkadarab-ka-
bel pedig a munkadarab-szoritéval a ,+" csatlakozéhoz van csatlakoztatva. Biztonsagosan rogzitse a munkadarab-szoritét a
munkadarab egy fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezéfeliiletet az olajtdl, festéktdl és egyéb szennyezédésektdl, amelyek
ronthatjak az aram aramlasat.

Ellendrizze, hogy a megfelel§ volfrdmelektroda van-e behelyezve a TIG hegeszt6pisztolyba, és hogy megfeleléen el§ van-e
készitve. Szikség esetén készitse el6 a megfeleld hozaganyagot. Helyezze a védégazpalackot kemény, vizszintes és stabil felii-
letre, és rogzitse felborulas ellen. Nyissa ki a palack szelepét. A szabalyozd és az dramlasmérd segitségével allitsa be a védégaz
aramlasat az elvégzendo feladatnak megfeleléen. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gazcsatlakozasok szorosak.

Gy6z8djon meg arrél, hogy a foldeldbilincs és a volframelektréda szigetelve vannak egymastdl, és nem érintkeznek a hegesz-
tendd anyaggal.

Csatlakoztassa a tapkabelt a fali aljzathoz. Kapcsolja a késziilék hatuljan talalhaté kapcsoldt bekapcsolt allasba ().

A funkciégombbal vélassza ki a TIG lizemmddot. Ezutan a multifunkciés gombbal allitsa be az elektréda tipusanak, az anyag-
vastagsagnak és a hegesztési eljarasnak megfelelé hegesztéaramot. Sziikség esetén allitsa be a hegesztés utani gazaramlasi
idét (utdaramlas ) is . A bedllitott értékek a kijelzon jelennek meg. Az alabbiakban a rozsdamentes acél hegesztéséhez tipikus
hegesztdaram és véd6gaz aramlasi értékek lathatok, a volframelektroda atmérdjétél és az anyagvastagsagtdl fiiggben.

Anyagvastagsag [mm]: Elekiroda atmérdje [mm] Kot6anyag atmérdje [mm] Hegeszt6aram [A] Gazaramlas [l/perc]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 225 120 - 150 10-12

Aparaméterek beallitdsa utan takarja el arcat a hegesztémaszkkal, és helyezze a TIG hegesztépisztolyt munkahelyzetbe. Nyomja

meg a TIG hegesztépisztoly gombjat a hegesztés megkezdéséhez. TIG HF lizemmodban az iv érintés nélkiil gyullad be, anélkil,
hogy a volframelektrdat a munkadarabhoz kellene érinteni. Mozgassa a hegesztépisztolyt egyenletesen a hegesztés mentén,
lgyelve a megfeleld ivhosszra. Sziikség esetén adagoljon hozza hegesztéanyagot a feladatnak megfelel6en.

A hegesztés befejezéséhez engedje el a TIG pisztoly kapcsoldjat, és tavolitsa el a pisztolyt a munkadarabtél. Miutan a véddgaz
aramlasa megsz(int, zarja el a palack szelepét.

Amunka befejezése utan gy6zédjon meg arrél, hogy a féldelbilincs és a volframelektrdda szigetelve vannak egymastél, és nem
érintkeznek a munkadarabbal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapcsold kikapesolt (O) allasba allitasaval. Ha a ventilator a munka
utan tovabbra is mikodik, ne hizza ki a tapkabel dugojat a konnektorbdl, amig a gép automatikusan le nem hl. Leh(ilés utan
huzza ki a tapkabel dugojat a konnektorbdl. Levalaszthatja a hegeszt6kabeleket, és megkezdheti a karbantartést.

MMA hegesztés (bevonatos elektrodaval)
Megjegyzés: A munka megkezdése elétt gy6zédjon meg arrdl, hogy a hegeszt6kabelek a megfeleld csatlakozokhoz vannak
csatlakoztatva, az MMA hegeszt6kabel telepitési utasitasaiban leirtak szerint.

Biztonsagosan régzitse a rugés szoritéhuzalt a hegesztendé munkadarab fém részéhez. Az érintkezési felliletnek mentesnek kel
lennie az olajtdl, festéktdl vagy mas szennyezddésektdl, amelyek ronthatjék az aram aramlasat.
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Helyezzen a hegesztendd anyagnak megfelel elekirodat az elektrodatartéba. Rogzitse az elektroda bevonat nélkili végét a
tartéban ugy, hogy az elektrdda mikédés kdzben ne mozdulhasson el.

Javasolt az elektroda atméréjét a hegesztendé anyag vastagsagahoz igazitani. 4 mm-nél vékonyabb anyagok esetén az elektro-
da atméréje nem haladhatja meg az anyag vastagsagat. Elektroda kivalasztasakor vegye figyelembe a hegesztégép miszaki
adatait és az elektroda gyartojanak ajanlasait.

Gydz6djon meg arrél, hogy a féldel6bilincs és az elektroda szigetelve vannak egymastol, nem érnek egymashoz, és hogy az
elektroda vagy annak tartja nem érintkezik a hegesztend6 anyaggal.

Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba. Allitsa a kész(ilék kapcsolojat bekapcsolt allasba - I.

A funkciégombbal valassza ki az MMA izemmaédot. Ezutan a multifunkcios gombbal allitsa be az elektroda tipusanak, a hegesz-
tendd anyagnak és annak vastagsaganak megfelelé hegesztdaramot. A beallitott érték megjelenik a kijelz6n.

Az elektroda atmérgjétdl fiiggd tipikus hegesztdaram-értékeket az alabbiakban mutatjuk be.

Elektroda atmérdje [mm]: Hegesztdaram [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80
32 80- 140
4.0 120-180

Ha VRD funkcidra van szlikség, azt az eszkoz funkcidleirasanak megfeleléen engedélyezni kell. A VRD jelz6éfény vilagit, jelezve,
hogy a funkcio aktiv.

Fedje le az arcat hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Az iv kdnnyebb beinditdsahoz mozgassa az elektrodat a kiindulasi
pont felé. Miutan az elektroda érintkezett a munkadarabbal, emelje fel és dontse meg kissé az elektrodat, mikdzben az iv a lehetd
legallanddbb marad.

Amunka befejezése utan gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelécsipesz és a tartéban maradt elektréda el van szigetelve egymastol,
és nem érintkezik a munkadarabbal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapcsolé kikapcsolt (O) allasba allitasaval.

Tippek TIG HF hegesztéshez

A hegesztési felilleteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lennitk. Javasoljuk, hogy az elektrédat, a hegesztéaram
bedllitasat és a véddgaz aramlasat elézetesen tesztelje hulladékanyagon. Vegyen fel hegesztalarcot. Helyezze a TIG hegesz-
t6pisztolyt a munkafelllet folé Ugy, hogy a volfrdmelektréda ne érjen a munkadarabhoz. TIG HF Gzemmddban az iv érintkezés
nélkiil gyullad fel. Az iv meggyulladasa utan tartsa fenn a hegesztGpisztoly megfeleld dolésszogét. Az elektrodat 70-80 fokos
szOgben kell megddnteni a hegesztési sikhoz képest, a (V) abran lathaté modon. Az elektromos iv megolvasztja az anyagot,
folyékony hegesztési flirdét hozva Iétre, amely az iv visszahtizasakor megszilardul, és allandé kotést hoz létre. Vékony anyagok,
példaul fémlemez hegesztésekor az anyagok hozaganyag hasznélata nélkiil is dsszeillesztheték, a (V) abran lathaté modon.
Hozzadéfémmel hegesztéskor a hozzaadott fémet kértilbelil 30 fokos szdgben kell betaplalni a hegesztési sikhoz képest, a (VI)
abran lathaté madon. A hozzaadott fémet a hegfiirdd elejére kell betaplaini, mikdzben a megfeleld pisztolydélést és az ivhosszt a
lehetd legallandobb értéken kell tartani. A (V1) bran: volframelektroda (a), elektromos iv (b), fuvoka (c), védégaz (d), munkadarab
(e), hegesztési irany (f), hozzaadott fém betaplalasi iranya (g), hozzaadott fém (h), hegesztés (i), hegfiirdé (j).

A hegesztés befejezéséhez engedje el a TIG pisztoly kapcsoléjat, és tavolitsa el a pisztolyt a munkadarabtol. Miutan a véddgaz
aramlasa megsziint, zérja el a palack szelepét.

Tippek MMA hegesztéshez (bevonatos elektrodaval)

A hegesztett fellleteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lenniiik. Valasszon a hegesztendé anyaghoz megfelelé
elektrodat. Javasoljuk, hogy az elektrddat és a hegesztdaram-beallitast elézetesen tesztelje hulladékanyagon.

Helyezze az elektrodat korilbellil 2 cm-re a hegesztési ponttél, és tegyen fel hegesztémaszkot. Ezutan gytjtsa meg az ivet szikra
vagy kontaktus mddszerrel. Az iv lathatd lesz a hegesztdmaszk ablakan keresztlil. Hossza nem haladhatja meg az elekiréda
atméréjének 1-1,5-szeresét, ahogy a (VII) dbrén lathato: elektrdda (a), iv (b), hegesztés (c), munkadarab (d), hegesztésiirany (e).
Amegfeleld ivhossz fenntartasa kulcsfontossagu. A hosszisag szorosan dsszefligg a hegesztési fesziiltséggel és arammal. A he-
gesztett fellletek szennyezddése hatranyosan befolydsolhatja a hegesztés mindségét. Az elektrodat a hegesztési sikhoz képest
70-80 fokos szogben kell megddnteni, a hegesztés iranyaban. A szdg ndvelése salakszivargast okozhat. A szég csokkentése az
iv instabilitdsat okozhatja, ami frocskolést és a hegesztés gyengtilését eredményezi (VIII).

Fontos, hogy a hegesztési folyamat soran allandé ivhosszt tartsunk fenn. Mivel az elektréda a hegesztési folyamat soran megol-
vad, fokozatosan engedjuk lejiebb az elektroda szoritojat az azonos ivhossz fenntartasa érdekében.

Amikor az elektroda hossza kdrilbellil 5 cm-re csékken, allitsa le a hegesztést, és cserélje ki az elekirodat egy Ujra. A hegesztés
ledllitasahoz egyszerlien hlizza ki az elektrodat a hegesztési pontbél. Javasoljuk, hogy az elektrédat fokozatosan emelje fel a
salakkal boritott hegesztési varrat (IX) mentén. Ez megakadalyozza a froccsenést és a porusok kialakulasat a hegesztett anya-
gokon.

Vigyazat, a hegeszt6fém és az elektroda forrd. A salakréteget csak a hegesztés lehiilése utan tavolitsa el, hegesztdkalapaccsal
finoman megutdgetve. Az U hegesztés ott folytatddhat, ahol az el6zé hegesztés véget ért, miutan megbizonyosodott arrdl, hogy
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a salakréteget eltavolitotta.

Javasoljuk, hogy a hegesztégépet 6l szell6z6, arnyékos helyen helyezze el, tAvol minden olyan akadalytdl, amely akadalyozhatja
a légaramlast a hegesztgép szelldzbrendszerén keresztil. Ennek elmulasztasa a hegesztégép alkatrészeinek tulmelegedését
okozza, ami visszafordithatatlan karosodast okozhat. Miikédés kdzben ne tegye ki a késziiléket kdzvetlen napfénynek, és ne
takarja le takardval vagy més olyan anyaggal, amely akadalyozhatja a Iégaramlast.

Hémérséklet-/tulterhelésvédelem

Az lizemmadtol fuggetlentil a hegesztégép nem mikddhet folyamatosan maximalis aramerésséggel. Az adattabla feltinteti az
aramer@sséget és a 10 perces iddszak szazalékos aranyat, amely alatt a hegesztégép biztonsagosan iizemeltethetd. A fennma-
radd 10 percet a hegesztéaramkordk hiitésére kell forditani. Amunkaciklus be nem tartasa a tulmelegedés elleni védelmi rendszer
aktivalodasat eredményezi. A hiba/tulterhelés/tilmelegedés jelzéfénye kigyullad, és a hegesztés mindaddig lehetetlen lesz, amig
a hegesztdaramkorok le nem hiiinek. A hegesztdgép gyakori tllterhelése idd elétti kopashoz vagy akar karosodashoz vezethet.

Hegesztési problémak megoldasa
Ha mikodés kozben barmilyen rendellenességet észlel, hagyja abba a hegesztést, és vizsgalja ki a probléma lehetséges okat. A
készUlék javitasat és belsé szervizelési munkalatait csak hivatalos szervizkzpont végezheti.

-EH-Ez akdd azt jelzi, hogy a tulmelegedes elleni védelem aktivalédott. Allitsa le a hegesztést, és varjon kériilbeliil 5-10 percet,
amig a kész(ilék automatikusan visszatér lizemi allapotba.
- EU - Ez a kdd azt jelzi, hogy a tApfesziiltség til magas vagy tdl alacsony. Ellenérizze, hogy a tapfesziiltség megfelel-e a készii-
ek kovetelményeinek.
- E0 - Ez a kod a készulék belsd kommunikacios hibéjat jelzi. Ellendrizze a késziilék elektromos csatlakozasait. Ha a probléma
tovabbra is fenndll, hagyja abba a késziilék hasznalatat, és vigye el a késziiléket egy hivatalos szervizkdzpontba.
- A hegesztés fekete elszinezédése TIG hegesztés kdzben - ellendrizze, hogy a véddgazpalack szelepe nyitva van-e, és a gaz-
nyomas megfelel6-e. Ellendrizze, hogy a védbgaz aramlasa megfelelden van-e bedllitva, hogy a TIG hegesztdpisztoly nincs-e
eltdmddve, a gazcsatlakozasok szorosak-e, és hogy nincs-e erés huzat a munkateriileten.
- Nehéz ivgyuijtas vagy gyakori ivkioltas — ellendrizze az elektroda allapotat és min6ségét. MMA hegesztés esetén az elekiréda
nedvességtartalmat is ellendrizze. Ellendrizze az dsszes elektromos és hegesztési csatlakozas épségét, valamint a foldeld bilincs
és a munkadarab kozotti érintkezést.
- Ahegeszt6aram nem éri el a beallitott értéket — a tapfesziiltség eltérése a névleges értéktdl azt okozhatja, hogy a kimeneti aram
nem egyezik meg a beallitott értékkel. Ha a tapfesziiltség tul alacsony, a maximalis hegesztéaram alacsonyabb lehet a névleges
értéknél. Ezt a tul hosszu kabelek hasznalata is okozhatja.
- Instabil dramer8sség miikddés kozben — ezt a haldzati fesziiltségingadozas okozhatja. Ha a probléma tovabbra is fennall, hagy-
ja abba a készilék hasznélatét, és vigye el egy hivatalos szervizkbzpontba.
- Tulzott frocskolés MMA hegesztés kézben - ellendrizze, hogy a hegeszt6éaram nincs-e tul magasra allitva az elektrdda atmé-
réjéhez képest. Ellenérizze azt is, hogy a hegesztékabelek polaritdésa megfeleléen van-e kivalasztva az elektréda tipusahoz.
Ha a probléma a fenti 1épések elvégzése utan is fennall, hagyja abba a készilék hasznalatat, és vigye el egy hivatalos szerviz-
kézpontba.

ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEG ES KAPCSOLODO JELENSEGEK

Ahegesztdgép A osztalyu (az EN IEC 60974-10 szabvany szerint), ami azt jelenti, hogy nem hasznalhaté lakédvezetekben, ahol
az aramellatas a nyilvanos kisfeszlltségli halézatrol torténik. Az elektromagneses kompatibilitas biztositasa nehézkes lehet eze-
ken a helyeken a vezetett és sugarzott zavarok miatt. Hegesztés kdzben a munkateriilet kdzelében talalhaté elektromos berende-
zések kolcsdnhatasba Iéphetnek a hegesztégéppel. A hegesztés soran keletkezd elektromos iv elektromagneses teret general,
amely befolyasolja a miikddd elektromos rendszereket és berendezéseket. Ezért a hegesztének dvintézkedéseket kell tennie
azokon a helyeken, ahol az ilyen sugarzas veszélyt jelenthet az emberekre vagy a berendezésekre, példaul kérhazak, laboratdriu-
mok, orvosi berendezések, radio- és televiziokészilékek, valamint szamitdgépes berendezések kozelében. Lehetetlen pontosan
meghatérozni és mérmi a hegesztégép altal mas berendezéseken keltett elektromagneses tér tipusat és erdssegét. Ezért nehéz
pontos utasitasokat adni a jelenség korlatozasara vonatkozéan. Azokon a helyeken, ahol fennall a veszély kockazata, kilnleges
ovintézkedéseket kell tenni, és ahol lehetséges, védGernydket és szliréket kell hasznalni. A hegesztdkabeleknek a lehetd legro-
videbbeknek kell lennitk, egymashoz kdzel kell vezetni 6ket, és a talajhoz kozel kell fektetni. A gyartd nem vallal felelésséget a
hegeszt6gép fent felsorolt helyeken torténé hasznalatabdl, illetve a készllék nem rendeltetésszer( hasznalatabol eredd karokért.
FIGYELMEZTETES: Ez a berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Ha a berendezést nyilvanos, alacsony
fesziiltségli aramellaté rendszerhez csatlakoztatjak, a berendezés telepitéjének vagy felhasznaldjanak feleléssége biztositani —
szlikség esetén az elosztohalozat lizemeltetjével konzultélva —, hogy a berendezés csatlakoztathatd legyen.

KARBANTARTAS ES ALKATRESZEK
FIGYELEM! Barmilyen bedllitas, szervizelés vagy karbantartas elvégzése el6tt hiizza ki a kész(iléket a konnektorbdl.

A munka elvégzése utan ellendrizze a késziilék miiszaki allapotat kiilsd szemrevételezéssel és a kdvetkez6k felmérésével: a
haz, a halozati kabel a csatlakozddugéval, a kapcsold miikédése, a szelléznyilasok atjarhatésaga, a foldkabel allapota, a TIG
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hegesztdpisztoly, az elektrédatarté és a kabelcsatlakozok allapota.

Ajotallasi idészak alatt a felhasznald nem szerelheti szét a késziiléket, és nem cserélhet ki semmilyen alkatrészt vagy alkatrészt,
mivel ez érvényteleniti a jotallast. Az ellenérzés vagy izemeltetés soran észlelt barmilyen rendellenesség jelzésértéki a javitas
elvégzésére egy szervizkdzpontban.

Amunka befejezése utan tisztitsa meg a hazat, a szell6zényilasokat, a kapcsoldkat és a fedeleket példaul legfeljebb 0,3 MPa nyo-
masu levegdsugarral , kefével vagy szaraz ruhaval, vegyszerek és tisztitofolyadékok hasznalata nélkil. A TIG hegeszt6pisztolyt,
az elektrodafogdt és a kabeleket szaraz, tiszta ruhdval tisztitsa.

Rendszeresen ellenérizze a TIG hegesztdpisztoly kabelének, az elekirddatartd kabelének, a foldeldkabelnek és a kabelcsatla-
kozoknak az allapotat. Ha barmilyen sériilést, tulzott kopast vagy meghibasodast észlel, hagyja abba a hasznalatot, és forduljon
egy hivatalos szervizkézponthoz.

Az eredeti alkatrészektdl eltérd kabelek és alkatrészek hasznalata tilos.

Az alkatrészek listaja és a kritikus nyersanyagok eléforduldsa megtalalhaté a toya24.pl weboldalon a termékkartyan.
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CARACTERISTICI ALE DISPOZITIVULUI

de sudura cu invertor TIG este o sursa de alimentare portabila conceputa pentru sudarea manuald MMA si TIG HF folosind cu-
rent continuu (DC). Dispozitivul utilizeaza tehnologla invertorului , rezultand un design compact, greutate redusd si parametri de
functionare stabili. In modul TIG, arcul este aprins fara contact folosmd inaltd frecventa (HF). Aparatul de sudura este conceput
pentru sudarea electrozilor cu diametre de 1,6 /2,0/2,5/3,2 / 4,0 mm in modul MMA. Dispozitivul nu este destinat sudrii alu-
miniului si aliajelor de aluminiu.

Functionarea corectd, fiabild si sigura a produsului depinde de utilizarea corespunzatoare, prin urmare:

Inainte de a utiliza produsul, vd rugam si cititi intregul manual si sa il pastrati.

Furnizorul nu este raspunzator pentru nicio dauna rezultatd din nerespectarea reglementarilor de siguranté si a recomandarilor
din acest manual.

ECHIPAMENTE

Aparatul de suduré este livrat complet asamblat si, in afara de conectarea tortei de impamantare si a tortei TIG, nu este necesara
nicio asamblare. Aparatul de sudurd este livrat cu o torta de impamantare, o torta TIG si un electrod de tungsten pentru torta TIG.

DATE TEHNICE
Parametru Unitate de masura Valoare
Numér de catalog YT-81420
Balanta [ka] 48
Tensiune de alimentare [V~ 230
Frecventa nominala [Hz] 50/60
Curent minim de sudare TIG HF [Adc] 10
Curent maxim de sudare TIG HF [Adc] 210
Tensiune de sarcina la curent de sudare TIG HF min/max \Y| 10,4/18,4
Ciclul de functionare X pentru TIG HF [%] 25/60/100
Curentul nominal de sudare 12 pentru TIG HF la X =25/60 / 100% [A] 210/170/150
Curent nominal de alimentare maxim 11max pentru TIG HF [A] 31 de ani
Curent de alimentare efectiv maxim I1eff pentru TIG HF [A] 15,5
Curent minim de sudare cu electrod MMA [Adc] 40
Curent maxim de sudare cu electrod MMA [Ad.c) 180
Tensiune de sarcina la curentul de sudare MMA min/max V] 216/27.2
Diametrul electrodului [mm] 16~4,0
Ciclul de functionare MMA X [%] 16/60/100
D 0 et e st st "
Curent nominal de alimentare maxim 11max pentru MMA [A] 39,5
Curent de alimentare efectiv maxim 1eff pentru MMA [A] 15,8
Grad de protectie P21
Clasa de izolatie |
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EXPLICATIA SIMBOLURILOR
Placuta de identificare
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 L
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
20 21a 21b
1
8 19 2 22a 2b
23 24
25

1. Marca producatorului, numarul de catalog, denumirea produsului, numarul de serie si simbolul de conformitate cu directivele
UE privind Noua Abordare.

2. Denumirea tipului de aparat de sudura: convertor static monofazat — transformator — redresor

3. Referinta la standardele ale céror cerinte le indeplineste masina de sudura

4. Denumirea tipului de sudare: Sudare TIG

5. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

6. Tensiune in gol

7. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcind corespunzatoare — curent maxim de sudare
si valoarea tensiunii de sarcin& corespunzatoare

8, 8a, 8b, 8c. Simbolul ciclului de functionare: valori procentuale ale ciclului de functionare la o temperaturd ambianta de 40 de
grade Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Simbolul curentului nominal de sudare: valorile curentului nominal de sudare

10, 10a, 10b, 10c. Simbolul tensiunii de sarcina conventionale: valorile conventionale ale tensiunii de sarcina

11. Denumirea tipului de sudare: sudare manuala cu electrod invelit

12. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

13. Tensiune n gol si tensiune redusé de sistemul VRD

14. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare — curent maxim de
sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzétoare

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolul ciclului de functionare: valori procentuale ale ciclului de functionare la o temperaturé ambianté de 40
de grade Celsius

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolul curentului nominal de sudare: valorile curentului nominal de sudare

17, 17a, 17b, 17c. Simbolul tensiunii de sarcina conventionale: valorile conventionale ale tensiunii de sarcina

18. Simbolul sursei de alimentare: sursa de alimentare monofazatd cu o frecventa nominald de 50 Hz / 60 Hz

19. Tensiune nominala de alimentare

20. Denumirea modului TIG

21a. Curent nominal maxim de alimentare fn modul TIG

21b. Curentul de alimentare maxim efectiv in modul TIG

22. Denumirea modului MMA

22a. Curent nominal maxim de alimentare in modul MMA

22b. Curentul de alimentare efectiv maxim in modul MMA

23. Grad de protectie

24. Metoda de racire a dispozitivului

25. Numele si adresa producatorului

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

Nu modificat, alterati sau alterati in alt mod designul dispozitivului, sub sanctiunea pierderii conformitétii cu standardele si a mar-
cajului CE. Echipamentul este proiectat pentru a indeplini cerintele functiondrii normale. Se recomanda inspectii regulate pentru a
mentine echipamentul in stare buna de functionare. Aparatul de sudura trebuie reparat numai la centre de service autorizate, folosind
piese de schimb originale.

Acest aparat de sudura este conceput doar pentru suduréd manuala cu electrod armat cu armare manuald (MMA) si TIG HF. Nu este
destinat pentru decongelarea tevilor, incarcarea bateriilor, pornirea motoarelor sau alimentarea dispozitivelor externe, a iluminatului
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sau a sculelor electrice.

Sfaturi pentru utilizarea in siguranta a dispozitivului

Operatorul aparatului de sudura trebuie sa fie instruit in utilizarea acestuia si sa fie familiarizat pe deplin cu instructiunile de utilizare.
Toate instructiunile de siguranté din manual trebuie respectate. Trebuie purtate echipamente de protectie pentru ochi si fatd, purtand
imbracaminte de protectie adecvata si masti de sudurd. Producatorul nu este responsabil pentru daunele sau accidentele cauzate
de utilizarea necorespunzatoare a dispozitivului.

In timpul lucrului trebuie utilizat echipament individual de protectie adecvat, in special:

- 0 mascé sau o casca de sudura cu filtru si un nivel adecvat de protectie,

- manusi de protectie destinate sudérii,

- imbracaminte de protectie, sort de protectie si incaltaminte de sigurantd cu talpa antiderapantd,

-manusi izolatoare uscate si incaltdminte izolatoare uscatd,

-protectoare auditive daca nivelul de zgomot de la locul de munca o impune.

Echipamentele de stingere a incendiilor trebuie sa fie mentinute in bund stare de functionare in apropierea locului de munca.
Persoanele cu stimulatoare cardiace, implanturi electrice, aparate auditive sau alte dispozitive sensibile electromagnetic nu trebuie
sa se apropie de un aparat de sudura in functiune sau de zona de sudurd fard consimtdmantul medicului. Trecatorii cu astfel de
dispozitive trebuie s& mentind o distanta sigura fata de zona de lucru.

Cand se lucreaza in spatii inchise sau inghesuite, rezervoare, cazane, cabine, pe platforme sau alte zone cu risc ridicat, trebuie
asigurata o ventilatie eficienta, observarea constanta si supravegherea de cétre o a doua persoana.

Pericole electrice si reguli de siguranta

Cand lucrati cu un aparat de sudurd, respectati reglementarile de sanatate si securitate in munca privind procesele de sudare,
taiere si imbinare. Nerespectarea acestor reglementari poate duce la urmatoarele pericole principale:

-inhalarea de substante periculoase,

-radiatii optice,

-arsuri,

-incendii si explozii,

-soc electric,

-impactul campului electromagnetic,

-afectarea auzului.

Prin urmare, se recomanda:

-nu modificati dispozitivul si nu deschideti carcasa sub nicio forma; reparatiile trebuie efectuate numai de catre personal calificat
la centre de service autorizate de producator,

-nu indepartati capacele de protectie si nu atingeti piesele care pot fi sub tensiune; chiar si in cazul unor defectiuni minore ale
sistemului electric, deconectati aparatul de sudura de la sursa de alimentare si duceti-| la un centru de service autorizat,

- Verificati cablurile electrice inainte de fiecare utilizare. Daca observati deteriorari ale izolatiei, inlocuiti cablurile cu unele noi, fara
defecte. Nu utilizati aparatul de sudura cu cabluri electrice deteriorate.

- nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie; nu efectuati singur service-ul dispozitivului; service-ul trebuie efectuat de
catre personal calificat la centre de service autorizate de producator,

- conectati dispozitivul numai la o retea de alimentare monofazatd, conform datelor de pe placuta cu caracteristici tehnice, echi-
pata cu conductor de protectie,

- alegerea dispozitivelor de protectie, a stecherului, a sectiunii transversale a cablului de alimentare si a intrerupatorului diferential
trebuie fncredintatd unui electrician calificat, in conformitate cu datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice ale dispozitivului, in
special cu valorile curentului de alimentare si in conformitate cu reglementarile nationale si locale aplicabile,

- in instalatiile in care este necesara utilizarea unui intrerupator diferential, selectati tipul acestuia in conformitate cu reglemen-
térile aplicabile si conditiile de instalare,

- evitati conectarea aparatului de sudura folosind prelungitoare lungi; daca se utilizeaza un prelungitor, capacitatea acestuia nu
trebuie sa fie mai mica decét capacitatea cablului de alimentare al dispozitivului,

- inainte de a conecta stecherul la prizd, asigurati-va ca intrerupatorul aparatului de sudura este in pozitia oprit si ca bornele de
iesire nu sunt scurtcircuitate,

- deconectati stecherul cablului de alimentare de la priza de fiecare daté cand aparatul de sudura nu este utilizat,

- nu efectuati nicio reparatie, reglare sau intretinere asupra dispozitivului conectat la sursa de alimentare,

-nu Tnlocuiti electrodul si nu atingeti electrodul de tungsten cu méinile goale sau cu ménusi ude,

-nu raciti suportul electrodului sau torta de sudura in apa,

-nu tineti electrodul, suportul electrodului sau torta de sudura sub brat,

-nu infasurati cablurile de sudurd sau cablul de impamantare in jurul corpului,

-nu permiteti contactul direct al corpului cu materialul care se sudeaza, electrodul, electrodul de tungsten, torta de sudura, suportul
electrodului sau clema de impamantare in timpul functionarii dispozitivului,

- fixati cablul de impamantare in siguranta pe o suprafatd metalica curata; curatati punctul de conectare de vopsea, rugina, gra-
sime si alti contaminantj,

-nu lucrati in locuri umede, umede sau pe suprafete ude; daca este necesar, folositi o saltea izolatoare uscata.
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Pericolele rezultate din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu utilizati un aparat de sudura in apropierea materialelor inflamabile. Inainte de a incepe lucrul, pregatiti zona de lucru prin
indepartarea tuturor materialelor inflamabile din zona.

Nu sudati in zone de degresare, curatare si pulverizare sau in apropierea vaporilor inflamabili.

Nu sudati recipiente, rezervoare, tevi sau alte componente care contin sau pot contine gaze, lichide, reziduuri de substante infla-
mabile, explozive sau toxice, cu exceptia cazului in care au fost pregatite si protejate corespunzator.

Functionarea in ploaie, zdpada sau umiditate ridicata este interzisa. Dispozitivul nu este conceput pentru a fi utilizat in conditii in
care poate intra in contact direct cu apa.

Aparatul de sudura trebuie asezat pe o suprafata plana si stabild, in pozitie verticala. Nu permiteti inclinarea dispozitivului. Nu
tineti dispozitivul de méner si nu 1l transportati in timpul functionérii.

Asigurati o ventilatie corespunzatoare a dispozitivului. Nu blocati orificiile de ventilatie. Nu acoperiti aparatul de sudura cu material
textil, folie sau orice alt material care ar putea impiedica circulatia aerului. Nu l&sati dispozitivul in lumina directé a soarelui sau
in apropierea surselor de caldura.

La sudarea obiectelor, indepértati gazele si vaporii generati de procesul de sudare si evitati inhalarea acestora. Trebuie luate
masuri de sigurantd suplimentare la sudarea otelului inoxidabil, nichelului, aliajelor de nichel si otelului galvanizat. Folositi venti-
latie locala de evacuare sau protectie respiratorie, daca este necesar.

La sudarea cu TIG HF, butelia de gaz protector trebuie asezata pe o suprafata durd, plana si stabila si asiguraté impotriva rastur-
narii. Conexiunile conductei de gaz trebuie sa fie stranse.

Dupa sudare, asigurati-vé ca torta de sudura, suportul electrodului, electrodul de tungsten si clema de impamantare sunt izolate
unul de celdlalt si nu ating piesa de lucru sau vreun element conductiv.

Nu utilizati aparatul de suduré ca sursa de alimentare pentru dispozitive externe. Nu utilizati aparatul de suduré pentru deconge-
larea tevilor, incarcarea bateriilor sau pornirea motoarelor.

Prevenirea arsurilor si a leziunilor oculare

In timpul procesului de sudare, metalul se topeste. Neatentia operatorului poate duce la arsuri grave. Arcul de sudura este foarte
periculos pentru ochi si piele, deoarece genereaza radiatii infrarosii si ultraviolete intense.

Nu priviti fix un arc electric fara ochelari de protectie corespunzatori. Indepartati toate persoanele din apropiere din zona de lucru
sau protejati zona de lucru cu ecrane de protectie pentru a va proteja impotriva radiatiilor arcului si a stropilor.

Folositi intotdeauna echipament individual de protectie adecvat, cum ar fi:

-manusi de sudurd,

- 0 masca sau o viziera care acopera intreaga fata,

- imbracaminte de protectie care acopera corpul,

-sort de protectie,

-incaltaminte de siguranta.

Nu atingeti componentele fierbinti, sudura, electrodul, electrodul de tungsten sau materialul imediat dupa lucru. Lasati componen-
tele s& se réceasca inainte de a le muta, curéta sau prelucra ulterioara.

Se recomanda in special:

-nu tineti elementele sudate cu ména in timpul sudérii,

-nu atingeti zona sudurii imediat dupd lucru,

-nu sudati cu lentile de contact purtate; caldura si radiatiile pot provoca leziuni oculare.

Limitari si restrictii la lucrul cu un aparat de sudura

Aparatul nu poate fi utilizat de catre persoane:

-lipsa pregatirii adecvate pentru operarea unui aparat de sudura,

-cu stimulator cardiac implantat sau alt dispozitiv sensibil la cdmpuri electromagnetice, fara acordul medicului,

-a fi sub influenta alcoolului, a narcoticelor sau a drogurilor care reduc capacitatea de concentrare.

Persoanele aflate in apropiere trebuie sa stea in afara zonei periculoase. Zona de lucru trebuie securizata astfel incat persoanele din
apropiere s& nu fie expuse la radiatiile arcului electric, stropilor, zgomotului, vaporilor sau posibilitatii de electrocutare.

FUNCTIONAREA DISPOZITIVULUI

Pregatirea pentru muncé

Inainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca aparatul de sudurd nu este deteriorat. Verificati cablul de alimentare si cablurile de
sudurd pentru a depista eventualele deteriordri. Nu incercati sa utilizati un aparat de sudura si/sau cabluri deteriorate. Verificati
starea conexiunilor cablului de sudura si curatenia si starea clemei de impaméntare.

Nota: Cablurile deteriorate trebuie inlocuite cu unele noi. Reparatiile cablurilor sunt interzise. Pentru a inlocui cablul de alimentare,
contactati centrul de service al producétorului.

Alimentare cu energie electricd a masinii de sudura

Not&! Inainte de a conecta stecherul la priza, asigurati-va cé intrerupétorul aparatului de sudura este in pozitia oprit — O si ca
contactele de conectare ale cablului de sudura nu sunt scurtcircuitate.
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Aparatul de sudurd poate fi alimentat de la o retea electrica cu tensiunea si frecventa nominale specificate in tabelul cu date
tehnice si pe placuta de identificare a dispozitivului.

Energia electrica poate fi furnizatd si de generatoare, dar asigurati-va ca capacitatea curentului generatorului este egald sau mai
mare decét curentul maxim de alimentare specificat pe placuta de identificare a aparatului de sudurd. In caz contrar, capacitatea
nominald a aparatului de sudurd nu va fi atinsa sau functionarea va fi imposibila. Notd: Daca se utilizeaza un generator pentru
alimentarea aparatului de sudura, asigurati-va ca acesta este impamantat corespunzator.

Priza de conectare trebuie s& fie echipatd cu un contact si un conductor de protectie, iar reteaua de alimentare trebuie sé fie
echipata cu un dispozitiv automat de protectie cu un curent de declansare de 16 A. Declansarea prea frecventa a dispozitivului de
protectie poate insemna ca reteaua de alimentare trebuie sa fie echipata cu un dispozitiv de protectie cu un curent de declansare
mai mare.

Evitati conectarea folosind cabluri lungi. Daca se utilizeaza prelungitoare, acestea trebuie sa aiba o capacitate cel putin egald cu
cea a cablului de alimentare al aparatului de sudura.

Un electrician calificat ar trebui sd fie responsabil pentru stabilirea unei retele de alimentare cu energie electrica adecvate.
Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie proiectata in conformitate cu standardele EN 60204-1 sau cu standardele
nationale aplicabile.

Instalarea cablurilor si accesoriilor pentru sudarea TIG

Nota: Inainte de a conecta cablurile de sudura, asigurati-va ca stecherul dispozitivului este deconectat de la priza electrica.
Conectati cablurile si accesoriile pentru sudura TIG asa cum se arata in iIustratia (I1). Conectati torta TIG (a) la mufele situate
pe panoul frontal al aparatului. Conectati cablul de alimentare la terminalul ,-", . cablul de control la mufa de control a tortei TIG
si furtunul de gaz la conectorul frontal al gazului de protectie. Conectati cablul de impamantare cu clema de |mpamantare (b) la
terminalul ,+". Fixati in siguranta clema de impamantare la o parte metalica a piesei de prelucrat. Curatati zona de contact de ulei,
vopsea sau alti contaminanti care pot reduce fluxul de curent.

Asezati butelia de gaz de protectie (c) pe o suprafatd durd, plana si stabild si asigurati-o impotriva rasturnarii. Conectati un
regulator de gaz la butelie. Conectati furtunul de gaz (d) la iesirea regulatorului si apoi la intrarea in gaz de protectie situata in
spatele aparatului.

Dupa conectare, asigurati-va ca toti conectorii sunt fixati corect, conexiunile de gaz sunt stranse si ca cablurile nu se vor desuru-
ba spontan in timpul functionarii. Dupa conectarea tortei TIG, a cablului de impamantare si a sistemului de gaz, puteti conecta
dispozitivul la sursa de alimentare.

Instalarea cablurilor de suduré pentru sudarea MMA folosind electrozi acoperii

Nota: Inainte de a conecta cablurile de sudurd, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura este
deconectat de la priza electrica.

Conectati cablurile de sudura pentru sudarea cu electrod in masa (MAM) asa cum se arata in ilustratia (11l). Introduceti stecherul
cablului in priza si apoi rotiti-| in sensul acelor de ceasomic pana la capét. Asigurati-va ca stecherul nu se scoate spontan din
prizé. Exista doud moduri de a conecta cablurile de sudura: cablul cu clema cu arc (a) la terminalul ,-” si cablul cu suportul electro-
dului (b) la terminalul ,+” sau invers. Cu prima metoda, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de sudare este
generata pe piesa de lucru, nu pe electrod. Cu conexiunea inversa, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de
sudare este generatd pe electrod, nu pe piesa de lucru. Atunci cand alegeti o metoda de conectare, luati in considerare cerintele
tehnologice si informatiile furnizate impreuna cu electrozii. Nu orice tip de electrod permite sudarea cu polaritate inversa. Daca
in timpul functionarii apare un arc instabil, stropi sau o sudura neuniforma, inversati polaritatea cablurilor de sudura si reporniti
sudarea.

Descrierea elementelor panoului de control

llustratia (IV) prezintd elementele panoului de control: butonul multifunctional (a), butonul functional (b) si afisajul (c).

(a) buton multifunctional

Butonul multlfunctlonal este utilizat pentru a regla parametrii de functionare ai dlspozmvulw Tn modul MMA, acesta va permlte sa
setati curentul de sudare si valoarea functiei ARC FORCE. Tn modul TIG, acesta va permite sa setati curentul de sudare si timpul
de curgere a gazului dupa sudare (Post Flow ). O apasare scurta a butonului comuta selectarea parametrllor in timp ce rotirea
butonului modifica valoarea parametrului selectat. Tinand butonul apésat, functia VRD este activatd sau dezactivatd.

(b) buton functional

Butonul functional este utilizat pentru a comuta modul de functionare al dispozitivului intre MMA si TIG.

(c) afisare

Afisajul afiseaza parametrii de functionare selectati si informatii legate de functionarea dispozitivului. Acesta include: modul de
functionare, curentul de sudare, functia ARC FORCE, timpul de curgere a gazului dupa sudare (Post Flow ), starea functiei VRD,
indicatorul alimentarii cu energie electrica si un indicator luminos de defectiune/suprasarcina/supraincalzire.

Reguli de lucru

TIG HF - Mod de sudare cu electrod neconsumibil si aprindere cu arc de inalta frecventd féra contact. In acest mod, arcul este
aprins fard a fi nevoie sa se atinga piesa de lucru cu electrodul de tungsten.

INSTRUC]’IUNIORIGINALE



RO

MMA - Mod de sudare cu electrod acoperit. Acest mod permite sudarea manuala cu un electrod acoperit utilizand curent continuu.
PORNIRE LA CALD - La inceperea unei suduri, poate fi dificilé initierea arcului. Acest lucru se datoreaza faptului ca atat elec-
trodul, cét si zona de sudura sunt reci. In timpul pornirii, aparatul de sudura aplicd electrodului un curent putin mai mare decét
curentul setat pentru o perioada foarte scurtd de timp. Acest lucru permite o initiere mai usoard a arcului si face procesul de
sudare mai stabil. .

FORTA ARCULUI (stabilizarea arcului) — In sudarea cu electrod invelit, electrodul este ghidat manual, ceea ce face ca distanta
dintre varful electrodului si punctul de sudurd sé fie variabila. Pentru a reduce riscul de blocare a electrodului in timpul sudarii,
sudorul regleaza curentul arcului.

ANTI-BLOCARE (functie de protectie la scurtcircuit) - Daca electrodul se blocheaza in timpul sudarii, aparatul de sudura va redu-
ce automat curentul la o valoare care permite detasarea electrodului de sudura si continuarea procesului de sudare.

VRD (Sistem de reducere a tensiunii) — Acest sistem este responsabil pentru reducerea tensiunii pe electrodul acoperit la un nivel
sigur dupa finalizarea sudarii.

Indicator luminos de defectiune/suprasarcind/supraincalzire — Dacé acest indicator luminos se aprinde, este posibil ca sudarea sa
nu fie posibila. Acest indicator luminos poate indica supraincélzirea, supraincércarea sau alte defectiuni. In caz de suprainclzire,
indicatorul luminos se va stinge automat odata ce unitatea se raceste.

Sudurd TIG HF

ATENTIE! Inainte de a incepe lucrul, cititi informatiile furnizate in sectiunile: ,Instalarea cablurilor si accesoriilor pentru sudarea
TIG’, ,Descrierea elementelor panoului de control” si ,Principii de functionare”.

Verificati dacd torta TIG, cablul piesei de sudare, cablul de control al tortei TIG si furtunurile de gaz sunt conectate corect. Asigu-
rati-va cd este conectat cablul de alimentare al tortei TIG la terminalul ,-", cablul de control la mufa de control a tortei TIG, furtunul
de gaz al tortei la conectorul frontal de gaz de protectie si cablul piesei de sudare cu clema piesei de sudare la terminalul ,+".
Atasati in siguranta clema piesei de sudare la o parte metalicé a piesei de sudare. Curatati zona de contact de ulei, vopsea si alti
contaminanti care ar putea afecta fluxul de curent.

Verificati daca electrodul de tungsten corect este instalat in torta TIG si daca acesta a fost pregétit corespunzator. Daca este
necesar, pregatiti metalul de adaos corespunzator. Asezati butelia de gaz protector pe o suprafata dura, plana si stabila si asigu-
rati-o impotriva rasturnarii. Deschideti robinetul buteliei. Folositi regulatorul si debitmetrul pentru a regla debitul de gaz protector
corespunzator lucrarii efectuate. Asigurati-va ca racordurile de gaz sunt stranse.

Asigurati-vé ca clema de impamantare si electrodul de tungsten sunt izolate una de cealalta si nu ating materialul care se sude-
aza.

Conectati cablul de alimentare la o priza de perete. Rotiti comutatorul de pe spatele dispozitivului n pozitia pornit ().

Folositi butonul functional pentru a selecta modul de functionare TIG. Apoi, utilizati butonul multifunctional pentru a seta curentul
de sudare corespunzator tipului de electrod, grosimii materialului si procedurii de sudare. Daca este necesar, setati si timpul de
curgere a gazului dupa sudare (Post Flow ). Valorile setate sunt afisate pe afisaj. Valorile tipice ale curentului de sudare si ale
debitului gazului de protectie pentru sudarea otelului inoxidabil sunt prezentate mai jos, in functie de diametrul electrodului de
tungsten si de grosimea materialului.

Grosimea materialului [mm]: Diametrul electrodului [mm] Diametrul liantului [mm] Curent de sudura [A] Debit de gaz [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Dupé setarea parametrilor, protejati-va fata cu masca de sudura si pozitionati torta TIG n pozitia de lucru. Apdsati butonul tortei
TIG pentru a incepe sudarea. In modul TIG HF, arcul se aprinde fara contact, fara a fi nevoie ca electrodul de tungsten sa atinga
piesa de sudare. Miscati torta uniform de-a lungul sudurii, mentinand lungimea corectd a arcului. Daca este necesar, alimentati
metal de adaos dupa cum este necesar pentru lucrare.

Pentru a termina sudarea, eliberati tragaciul tortei TIG si indepartati torta de piesa de lucru. Dupa ce fluxul de gaz protector se
opreste, inchideti robinetul buteliei.

Dupa terminarea lucrului, asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul de tungsten sunt izolate una de cealalta si nu intra
in contact cu piesa de lucru. Opriti aparatul de suduré setand comutatorul in pozitia oprit (O). Daca ventilatorul continua sa fun-
ctioneze dupa lucru, nu deconectati stecherul cablului de alimentare de la prizd pana cand aparatul nu s-a récit automat. Dupa
racire, deconectati stecherul cablului de alimentare de la priza. Puteti deconecta cablurile de sudurd si puteti incepe intretinerea.

Sudare MMA (electrod acoperit)
Not&: Inainte de inceperea lucrului, asigurati-vé ca cablurile de sudura sunt conectate la bornele corecte, asa cum este descris in
instructiunile de instalare a cablului de sudurd MMA.
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Fixati in siguranta firul fixat cu arc la partea metalicé a piesei de lucru care urmeaza sa fie sudata. Zona de contact trebuie s fie
lipsitd de ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.

Plasati un electrod adecvat tipului de material care urmeaza sa fie sudat in suportul electrodului. Fixati capatul neacoperit al
electrodului in suport astfel incat electrodul sa nu se poatd misca in timpul functiondrii.

Se recomanda adaptarea diametrului electrodului la grosimea materialului care urmeaza sa fie sudat. Pentru materiale cu o gro-
sime mai micé de 4 mm, diametrul electrodului nu trebuie s& depaseasca grosimea materialului. La selectarea unui electrod, luati
in considerare specificatiile tehnice ale aparatului de sudura si recomandarile producatorului electrodului.

Asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul sunt izolate una de cealaltd, nu se ating reciproc si ca electrodul sau suportul
acestuia nu intra in contact cu materialul care se sudeaza.

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza. Rotiti comutatorul dispozitivului in pozitia pornit — 1.

Folositi butonul functional pentru a selecta modul de functionare MMA. Apoi, utilizati butonul multifunctional pentru a seta curentul
de sudare corespunzator tipului de electrod, materialului sudat si grosimii acestuia. Valoarea setata este afisata pe afisaj.
Valorile tipice ale curentului de sudare in functie de diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm]: Curent de sudura [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80140
4.0 120-180

Daca este necesara functionalitatea VRD, aceasta trebuie activata conform descrierii caracteristicilor dispozitivului. Indicatorul
VRD se va aprinde pentru a indica faptul cd functionalitatea este activa.

Acoperiti-va fata cu 0 masca de sudura si incepeti sudarea. Pentru a initia mai usor arcul, mutati electrodul spre punctul de por-
nire. Odatd ce electrodul intré in contact cu piesa de lucru, ridicati si inclinati usor electrodul, mentinand arcul cat mai constant
posibil.

Dupa terminarea lucrului, asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul rdmas in suport sunt izolate unul de celdlalt si nu
intrd Tn contact cu piesa de lucru. Opriti aparatul de sudura mutand comutatorul in pozitia oprit (O).

Sfaturi pentru sudarea TIG HF

Suprafetele de sudura trebuie sa fie lipsite de rugina, grasime, ulei si vopsea. Se recomanda testarea prealabila a electrodului, a
setarii curentului de suduré si a debitului gazului de protectie pe materialul uzat. Puneti o masca de sudura. Pozitionati torta TIG
deasupra suprafetei de lucru astfel incat electrodul de tungsten sa nu atinga piesa de lucru. Tn modul TIG HF, arcul este aprlns fara
contact. Odata ce arcul este aprins, mentineti inclinarea corectd a tortei. Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pané la 80 de
grade fatd de planul de sudura, asa cum se arata in ilustratia (V). Arcul electric topeste materialul, creand o baie de sudura lichida,
care se solidifica la retragerea arcului, crednd o imbinare permanenta. La sudarea materialelor subtiri, cum ar fi tabla metalica,
materialele pot fi imbinate fara utilizarea metalului de adaos, asa cum se arata in ilustratia (V).

La sudarea cu metal de adaos, acesta trebuie alimentat la un unghi de aproximativ 30 de grade fata de planul de sudare, asa
cum se aratd n ilustratia (V1). Metalul de adaos trebuie alimentat in partea din fatd a béii de sudura, mentinand inclinarea corecta
a tortei si lungimea arcului cat mai constanta posibil. In ilustratia (VI): electrod de tungsten (a), arc electric (b), duza (c), protectie
de gaz (d), piesa de lucru (e), directia de sudare (f), directia de alimentare a metalului de adaos (g), metal de adaos (h), sudura
(i), baie de sudura (j).

Pentru a termina sudarea, eliberati tragaciul tortei TIG si indepartati torta de piesa de lucru. Dupa ce fluxul de gaz protector se
opreste, inchideti robinetul buteliei.

Sfaturi pentru sudarea cu electrod invelit (MMA)

Suprafetele sudate trebuie sa fie lipsite de rugind, grasime, ulei si vopsea. Selectati un electrod potrivit pentru materialul care
urmeaza s fie sudat. Se recomanda testarea prealabila a electrodului si a setdrii curentului de sudare pe materialul uzat.
Plasati electrodul la aproximativ 2 cm de punctul de sudura si puneti 0 masca de sudurd. Apoi, aprindeti arcul folosind metoda
scanteii sau a contactului. Arcul va fi vizibil prin fereastra mastii de sudurd. Lungimea sa nu trebuie s& depaseasca de 1-1,5 ori
diametrul electrodului, asa cum se aratd in ilustratia (VII): electrod (a), arc (b), sudura (c), piesa de lucru (d), directia de sudare (e).
Mentinerea lungimii corecte a arcului este cruciald. Lungimea este strans legatd de tensiunea si curentul de sudare. Contamina-
rea suprafetelor sudate poate afecta negativ calitatea sudurii. Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pana la 80 de grade fata
de planul de sudura, in directia sudurii. Mérirea unghiului poate provoca scurgeri de zguré. Reducerea unghiului poate provoca
instabilitate a arcului, ceea ce va duce la stropire si va slabi sudura (VIII).

Este important s& se mentina o lungime constanta a arcului pe tot parcursul procesului de sudare. Deoarece electrodul se topeste
in timpul procesului de sudare, coboréati treptat clema electrodului pentru a mentine aceeasi lungime a arcului.

Cand lungimea electrodului se reduce la aproximativ 5 cm, opriti sudarea si inlocuiti electrodul cu unul nou. Pentru a opri sudarea,
retrageti pur si simplu electrodul din punctul de sudurd. Se recomanda scoaterea treptata a electrodului ridicandu-I de-a lungul
sudurii acoperite de zgura (IX). Acest lucru va preveni stropirea si porii pe materialele sudate.
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Atentie; metalul de sudurd si electrodul sunt fierbinti. indepértaﬁ stratul de zgura numai dupa ce sudura s-a racit, lovind-o usor cu
un ciocan de sudura. Re-sudarea poate incepe de unde s-a terminat sudura anterioara, dupa ce va asigurati ca stratul de zgura
a fost indepartat.

Se recomanda amplasarea aparatului de sudura ntr-o zona bine ventilata si umbrita, departe de orice obstacole care ar putea
impiedica circulatia aerului prin sistemul de ventilatie al aparatului de suduré. Nerespectarea acestei proceduri va duce la suprain-
calzirea componentelor aparatului de sudurd, rezultand daune ireversibile. In timpul functionarii, nu lasati aparatul expus la lumina
directa a soarelui si nu il acoperiti cu o patura sau alt material care ar putea impiedica circulatia aerului.

Protectie la temperaturé/suprasarcinéd

Indiferent de modul de functionare, aparatul de sudura nu poate functiona continuu la curent maxim. Plécuta cu datele tehnice
indica curentul nominal si procentul din perioada de 10 minute in care aparatul de sudura poate functiona in siguranta. Cele 10
minute rdmase trebuie folosite pentru récirea circuitelor aparatului de sudurd. Nerespectarea ciclului de functionare va duce la
activarea sistemului de protectie la supraincalzire. Martorul luminos de defectiune/suprasarcind/supraincalzire se va aprinde,
iar sudarea va fi imposibila pana cand circuitele aparatului de sudura nu se vor raci. Supraincércarea frecventa a aparatului de
sudura poate duce la uzura prematura sau chiar la deteriorare.

Rezolvarea problemelor de sudura

Daca apar nereguli in timpul functiondrii, intrerupeti sudarea si investigati posibilele cauze ale problemei. Reparatiile si lucrarile
de service interne ale dispozitivului trebuie efectuate numai de catre un centru de service autorizat.

- EH - Acest cod indica faptul ca protectia la supraincalzire a fost activatd. Opriti sudarea si asteptati aproximativ 5-10 minute
pentru ca dispozitivul sa reving automat la starea de functionare.

- EU - Acest cod indica faptul ca tensiunea de alimentare este prea mare sau prea mica. Verificati daca tensiunea de alimentare
indeplineste cerintele dispozitivului.

- EO - Acest cod indicé o eroare de comunicare interna a dispozitivului. Verificati conexiunile electrice ale dispozitivului. Dacé
problema persistd, intrerupeti utilizarea si duceti dispozitivul la un centru de service autorizat.

- Decolorare neagra a sudurii in timpul sudarii TIG - verificati daca robinetul buteliei de gaz protector este deschis si presiunea
gazului este suficientd. Verificati daca debitul de gaz protector este setat corect, dacé torta TIG nu este blocatd, daca racordurile
de gaz sunt stranse si daca nu exista curenti puternici de aer in zona de lucru.

- Aprindere dificila a arcului sau stingere frecventa a arcului - verificati starea si calitatea electrodului. Daca sudati folosind metoda
MMA, verificati si daca existd umiditate in electrod. Verificati, de asemenea, integritatea tuturor conexiunilor electrice si de sudura,
precum si contactul dintre clema de impamantare si piesa de lucru.

- Curentul de sudura nu atinge valoarea setata — abaterile tensiunii de alimentare de la valoarea nominala pot face ca curentul de
iesire sa nu corespunda valorii setate. Daca tensiunea de alimentare este prea micd, curentul maxim de sudura poate fi mai mic
decat valoarea nominala. Acest lucru poate fi cauzat si de utilizarea unor cabluri prea lungi.

- Curent instabil in timpul functionarii — acesta poate fi cauzat de fluctuatiile de tensiune din reteaua electrica. Daca problema
persista, intrerupeti utilizarea dispozitivului si duceti-I la un centru de service autorizat.

- Stropi excesivi in timpul sudérii cu electrod in masa mixta — verificati dacd curentul de sudare nu este setat prea mare pentru
diametrul electrodului. De asemenea, verificati daca polaritatea cablurilor de sudurd este selectata corect pentru tipul de electrod.
Daca problema persista dupa efectuarea pasilor de mai sus, intrerupeti utilizarea dispozitivului si duceti-| la un centru de service
autorizat.

COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA S| FENOMENE ASOCIATE

Aparatul de sudura este din clasa A (conform EN IEC 60974-10), ceea ce inseamnd ca nu este destinat utilizarii in locatii rezi-
dentiale unde energia electrica este furnizaté de sistemul public de alimentare cu energie electrica de joasa tensiune. Compati-
bilitatea electromagnetica poate fi dificil de asigurat in aceste locatii din cauza perturbatiilor conduse si radiate. In timpul sudarii,
echipamentele electrice situate in apropierea zonei de lucru pot interactiona cu aparatul de sudura. Arcul electric generat in
timpul sudarii genereaza un camp electromagnetic care afecteaza functionarea sistemelor si instalatiilor electrice. Prin urmare,
operatorul sudurii trebuie sa ia masuri de precautie in locatiile unde astfel de radiatii pot reprezenta un risc pentru persoane sau
echipamente, cum ar fi in apropierea spitalelor, laboratoarelor, echipamentelor medicale, radioului si televiziunii si echipamentelor
informatice. Este imposibil s& se determine si sa se masoare cu precizie tipul si intensitatea cdmpului electromagnetic generat de
aparatul de suduré asupra altor echipamente. Prin urmare, este dificil s& se ofere instructiuni precise despre cum s& se limiteze
acest fenomen. In locatiile unde exista un risc potential de pericol, trebuie luate mésuri de precautie speciale si trebuie utilizate
ecrane si filtre de protectie, acolo unde este posibil. Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte posibil, pozate aproape unul
de celalalt si asezate aproape de sol. Producatorul nu este raspunzator pentru daunele cauzate de utilizarea aparatului de suduré
in locatiile enumerate mai sus sau de utilizarea necorespunzatoare a dispozitivului.

AVERTISMENT: Acest echipament nu este conform cu standardul IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de
alimentare cu energie electrica de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se
asigure, prin consultarea operatorului retelei de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi conectat.
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INTRETINERE $I PIESE DE SCHIMB

ATENTIE! Inainte de a efectua orice reglaje, lucréri de service sau intretinere, deconectati aparatul de la priza electrica.

Dupa finalizarea lucrarii, verificati starea tehnicd a dispozitivului prin inspectarea vizuala a exteriorului si evaluarea: carcasei,
cablului de alimentare cu stecher, functionrii intrerupatorului, permeabilitétii fantelor de ventilatie, starii cablului de impamantare,
tortei TIG, suportului electrodului si starii conectorilor cablului.

In perioada de garantie, utilizatorul nu are dreptul s& dezasamblati dispozitivul sau s& inlocuiti componente sau piese, deoarece
acest lucru va anula garantia. Orice nereguli observate in timpul inspectiei sau functiondrii reprezinta un semnal pentru efectuarea
reparatiilor la un centru de service.

Dupé terminarea lucrului, curétati carcasa, fantele de ventilatie, intrerupatoarele si capacele, de exemplu, cu un jet de aer la o
presiune de maximum 0,3 MPa , o perie sau o laveta uscata, fard a utiliza substante chimice sau lichide de curatare. Curatati torta
TIG, suportul electrodului si cablurile cu o laveta uscata si curata.

Verificati periodic starea cablului tortei TIG, a cablului suportului electrodului, a cablului de impamantare si a conectorilor cablului.
Daca observati orice deteriorare, uzura excesiva sau defectiune, intrerupeti utilizarea si contactati un centru de service autorizat.
Utilizarea cablurilor si a altor piese decét piesele de schimb originale este interzisa.

Lista pieselor de schimb si prezenta materiilor prime critice pot fi gasite pe site-ul toya24.pl, in fisa produsului.
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CARACTERISTICAS DEL DISPOSITIVO

soldadora TIG inverter es una fuente de alimentacion portatil disefiada para soldadura manual MMAy TIG de alta frecuencia (HF)
mediante corriente continua (CC). El dispositivo utiliza tecnologia inverter , lo que resulta en un disefio compacto, bajo peso y
parametros de funcionamiento estables. En modo TIG, el arco se enciende sin contacto mediante alta frecuencia (HF). La solda-
dora esta disefiada para soldar electrodos con diametros de 1,6 /2,0 /2,5/ 3,2/ 4,0 mm en modo MMA. El dispositivo no esta
disefiado para soldar aluminio ni aleaciones de aluminio.

El funcionamiento correcto, fiable y seguro del producto depende de un uso adecuado, por lo tanto:

Antes de utilizar el producto, lea el manual completo y consérvelo.

El proveedor no se hace responsable de los dafios que resulten del incumplimiento de las normas y recomendaciones de se-
guridad de este manual.

EQUIPO
La magquina de soldar se envia completamente ensamblada y, aparte de conectar la antorcha de puesta a tierra y la antorcha

TIG, no requiere ningun otro montaje. La maquina incluye una antorcha de puesta a tierra, una antorcha TIG y un electrodo de
tungsteno para la antorcha TIG.

DATOS TECNICOS
Parametro Unidad de medida Valor
Nuamero de catélogo YT-81420
Libra [ka] 48
Tension de alimentacion [V~ 230
Frecuencia nominal [Hz] 50/60
Corriente minima de soldadura TIG HF [Adc] 10
Corriente maxima de soldadura TIG HF [Adc] 210
Tension de carga con corriente de soldadura TIG HF minima/maxima V] 104/18,4
Ciclo de trabajo X para TIG HF [%] 25/60/100
Corriente de soldadura nominal 12 para TIG HF a X =25/60/ 100% [A] 210/170/150
Corriente de alimentacion nominal maxima I1max para TIG HF [A] 31
Corriente de alimentacion efectiva maxima |1eff para TIG HF [A] 15.5
Corriente minima de soldadura MMA [Adc] 40
Corriente maxima de soldadura MMA [Adc] 180
Tension de carga con corriente de soldadura MMA minima/méxima V] 2161272
Diametro del electrodo [mm] 16~4,0
Ciclo de trabajo X de MMA [%] 16/60/100
Corriente de soldadura nominal 12 para MMA en X = 16/ 60 / 100% [A] 180/140/120
Corriente de alimentacion nominal maxima [1max para MMA [A] 39,5
Corriente de alimentacion efectiva maxima |1eff para MMA [A] 15.8
Grado de proteccion P21
Clase de aislamiento M
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EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

Letrero
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Marca del fabricante, nimero de catalogo, nombre del producto, nimero de serie y simbolo de conformidad con las directivas
del Nuevo Enfoque de la UE.

2. Designacion del tipo de maquina de soldar: convertidor estatico monofésico — transformador - rectificador

3. Referencia a las normas cuyos requisitos cumple la maquina de soldar.

4. Designacion del tipo de soldadura: Soldadura TIG

5. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

6. Tension en vacio

7. Rango de pardmetros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tensién de carga correspondiente — corriente de
soldadura méxima y valor de tension de carga correspondiente

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40 grados
Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo de tensién de carga convencional: valores de tension de carga convencionales

11. Designacion del tipo de soldadura: soldadura manual con electrodo revestido

12. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

13. Tension en vacio y tension reducida por el sistema VRD

14. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tension de carga correspondiente — corriente de
soldadura maxima y valor de tension de carga correspondiente

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40
grados Celsius.

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

17, 17a, 17b, 17¢. Simbolo de tension de carga convencional: valores de tension de carga convencional

18. Simbolo de alimentacién: alimentacion monofasica con una frecuencia nominal de 50 Hz / 60 Hz.

19. Tension nominal de alimentacion

20. Designacion del modo TIG

21a. Corriente de alimentacién nominal méxima en modo TIG

21b. Corriente de alimentacion efectiva maxima en modo TIG

22. Designacion del modo MMA

22a. Corriente de alimentacidn nominal maxima en modo MMA

22b. Corriente maxima efectiva de la fuente de alimentacion en modo MMA

23. Grado de proteccion

24. Método de enfriamiento del dispositivo

25. Nombre y direccion del fabricante

INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

No modifique, altere ni altere de ninguna otra forma el disefio del dispositivo, ya que podria incumplir las normas y perder el marcado
CE. El equipo esta disefiado para cumplir con los requisitos de funcionamiento normal. Se recomiendan inspecciones periddicas
para mantenerlo en buen estado. El mantenimiento de la maquina de soldar debe realizarse Unicamente en centros de servicio
autorizados, utilizando repuestos originales.

Esta soldadora esta disefiada exclusivamente para soldadura manual MMAy TIG HF. No esta disefiada para descongelar tuberias,
cargar baterias, arrancar motores ni alimentar dispositivos externos, iluminacion o herramientas eléctricas.
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Consejos para el uso seguro del dispositivo

El operario de la maquina de soldar debe estar capacitado en su funcionamiento y conocer a fondo las instrucciones de uso. Deben
seguirse todas las instrucciones de seguridad del manual. Es obligatorio el uso de proteccion ocular y facial, incluyendo ropa protec-
tora y mascaras de soldar adecuadas. El fabricante no se responsabiliza de los dafios o accidentes causados por el uso indebido
del aparato.

Se debe utilizar el equipo de proteccion personal adecuado durante el trabajo, en particular:

- Una mascara o casco de soldadura con un filtro con un nivel de proteccion adecuado,

- guantes de proteccién destinados a la soldadura,

- ropa de proteccion, delantal protector y calzado de seguridad con suelas antideslizantes,

-guantes aislantes secos y calzado aislante seco,

-Protectores auditivos si el nivel de ruido en el trabajo lo requiere.

Los equipos de extincion de incendios deben mantenerse en buen estado de funcionamiento cerca del lugar de trabajo.

Las personas con marcapasos, implantes eléctricos, audifonos u otros dispositivos sensibles a la radiacion electromagnética no de-
ben acercarse a una méaquina de soldar en funcionamiento ni al &rea de soldadura sin autorizacion médica. Quienes estén presentes
con dichos dispositivos deben mantener una distancia segura del area de trabajo.

Cuando se trabaje en espacios confinados o reducidos, tanques, calderas, cabinas, plataformas u otras areas de alto riesgo, debe
garantizarse una ventilacion eficaz, la observacion constante y la supervision de una segunda persona.

Riesgos eléctricos y normas de seguridad

Al trabajar con una maquina de soldar, siga las normas de seguridad e higiene laboral relativas a los procesos de soldadura, corte
y union. El incumplimiento de estas normas puede conllevar los siguientes riesgos principales:

-inhalacién de sustancias peligrosas,

-radiacién optica,

-quemaduras,

-incendios y explosiones,

-descarga eléctrica,

-impacto del campo electromagnético,

-dafios auditivos.

Por lo tanto, se recomienda:

-No modifique el dispositivo ni abra la carcasa bajo ninguna circunstancia; las reparaciones solo deben ser realizadas por perso-
nal cualificado en centros de servicio autorizados por el fabricante.

-no retire las cubiertas protectoras y no toque las partes que puedan estar bajo tensién; incluso en caso de perturbaciones
menores en el sistema eléctrico, desconecte la maquina de soldar de la fuente de alimentacion y llévela a un centro de servicio
autorizado,

Inspeccione los cables eléctricos antes de cada uso. Si observa dafios en el aislamiento, reemplacelos por cables nuevos y en
buen estado. No utilice la soldadora con cables eléctricos dafiados.

- No introduzca objetos metdlicos en las aberturas de ventilacion; no intente reparar el dispositivo usted mismo; el servicio debe
ser realizado por personal cualificado en centros de servicio autorizados por el fabricante.

-conectar el dispositivo Unicamente a una red de alimentacion monofésica de acuerdo con los datos de la placa de caracteristi-
cas, equipado con un conductor de proteccion,

- La seleccidn de dispositivos de proteccidn, enchufe, seccion transversal del cable de alimentacién y disyuntor diferencial debe
confiarse a un electricista cualificado, de acuerdo con los datos de la placa de caracteristicas del dispositivo, en particular los
valores de corriente de alimentacion, y de acuerdo con las normativas nacionales y locales aplicables.

- En las instalaciones donde se requiera el uso de un interruptor diferencial, seleccione su tipo de acuerdo con las normas apli-
cables y las condiciones de instalacion,

- evite conectar la maquina de soldar utilizando cables de extensidn largos; si se utiliza un cable de extension, su capacidad de
carga no debe ser inferior a la capacidad de carga del cable de alimentacion del dispositivo,

- Antes de conectar el enchufe a la toma de corriente, asegurese de que el interruptor de la maquina de soldar esté en la posicion
de apagado y que los terminales de salida no estén en cortocircuito.

- Desconecte el enchufe del cable de alimentacion de la toma de corriente cada vez que no utilice la maquina de soldar.

-no realice ninguna actividad de reparacion, ajuste o mantenimiento en el dispositivo conectado a la fuente de alimentacion,

-No reemplace el electrodo ni toque el electrodo de tungsteno con las manos desnudas o con guantes mojados.

-No enfrie el portaelectrodos ni la antorcha de soldadura en agua.

-no sostenga el electrodo, el portaelectrodos ni la antorcha de soldadura debajo del brazo,

-no enrolle los cables de soldadura ni el cable de tierra alrededor de su cuerpo,

-No permita el contacto directo del cuerpo con el material que se esta soldando, el electrodo, el electrodo de tungsteno, la antor-
cha de soldadura, el portaelectrodos o la pinza de tierra durante el funcionamiento del dispositivo.

- fije el cable de tierra de forma segura a una superficie metdlica limpia; limpie el punto de conexién de pintura, 6xido, grasa y
otros contaminantes,

-No trabaje en lugares humedos o mojados ni sobre superficies mojadas; si es necesario, utilice una alfombrilla aislante seca.
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Peligros derivados del uso inadecuado de la maquina de soldar

No utilice la maquina de soldar cerca de materiales inflamables. Antes de comenzar a trabajar, prepare el érea de trabajo retiran-
do todos los materiales inflamables.

No suelde en éreas de desengrase, limpieza o pulverizacion, ni cerca de vapores inflamables.

No suelde contenedores, tanques, tuberias u otros componentes que contengan o puedan contener gases, liquidos, residuos de
sustancias inflamables, explosivas o téxicas, a menos que hayan sido debidamente preparados y protegidos.

Esta prohibido su uso bajo la lluvia, la nieve o en condiciones de alta humedad. El dispositivo no esta disefiado para funcionar en
condiciones en las que pueda entrar en contacto directo con el agua.

La soldadora debe colocarse sobre una superficie plana y estable, en posicion vertical. No permita que el aparato se incline. No
sujete el aparato por el asa ni lo transporte mientras esté en funcionamiento.

Asegurese de que el dispositivo esté bien ventilado. No obstruya las aberturas de ventilacion. No cubra la soldadora con tela,
papel de aluminio ni ningln otro material que pueda impedir el flujo de aire. No deje el dispositivo expuesto a la luz solar directa
ni cerca de fuentes de calor.

Al soldar, elimine los gases y humos generados durante el proceso y evite inhalarlos. Se deben tomar precauciones de seguridad
adicionales al soldar acero inoxidable, niquel, aleaciones de niquel y acero galvanizado. Utilice ventilacion por extraccion locali-
zada o proteccion respiratoria si es necesario.

Al soldar con TIG HF, la bombona de gas de proteccion debe colocarse sobre una superficie dura, nivelada y estable, y sujetarse
para evitar que se vuelque. Las conexiones de la linea de gas deben estar bien ajustadas.

Después de soldar, asegurese de que la antorcha de soldadura, el portaelectrodos, el electrodo de tungsteno y la pinza de tierra
estén aislados entre si y no toquen la pieza de trabajo ni ningtin elemento conductor.

No utilice la soldadora como fuente de alimentacion para dispositivos externos. No utilice la soldadora para descongelar tuberias,
cargar baterias ni arrancar motores.

Prevencion de quemaduras y dafios oculares

Durante el proceso de soldadura, el metal se funde. La falta de atencidn del operario puede provocar quemaduras graves. El arco
de soldadura es muy peligroso para los ojos y la piel, ya que genera una intensa radiacion infrarroja y ultravioleta.

No mire fijamente un arco eléctrico sin la proteccion ocular adecuada. Aleje a todas las personas del rea de trabajo o protéjala
con pantallas protectoras para evitar la radiacion y las salpicaduras del arco eléctrico.

Utilice siempre el equipo de proteccion personal adecuado, como por ejemplo:

-guantes de soldadura,

- una mascara 0 visera que cubra toda la cara,

- ropa protectora que cubre el cuerpo,

-delantal protector,

-calzado de seguridad.

No toque componentes calientes, la soldadura, el electrodo, el electrodo de tungsteno ni el material inmediatamente después de
trabajar. Deje que los componentes se enfrien antes de moverlos, limpiarlos o procesarlos.

Se recomienda especialmente:

-No sujete los elementos soldados con la mano durante la soldadura.

-No toque la zona de soldadura inmediatamente después de terminar el trabajo.

-No suelde con lentes de contacto; el calor y la radiacion pueden causar dafios oculares.

Limitaciones y restricciones al trabajar con una maquina de soldar

El dispositivo no puede ser utilizado por las siguientes personas:

-no tener la preparacion adecuada para operar una maquina de soldar,

-con un marcapasos implantado u otro dispositivo sensible a los campos electromagnéticos, sin el consentimiento del médico,
-estar bajo la influencia del alcohol, narcéticos o drogas que reduzcan la capacidad de concentracion.

Los transelintes deben mantenerse fuera de la zona de peligro. El area de trabajo debe estar asegurada para que las personas
cercanas no estén expuestas a la radiacion del arco eléctrico, salpicaduras, ruido, humos o la posibilidad de una descarga eléctrica.

FUNCIONAMIENTO DEL DISPOSITIVO

Preparandose para el trabajo

Antes de comenzar a trabajar, asegurese de que la maquina de soldar no esté dafiada. Inspeccione el cable de alimentacion y los
cables de soldadura para detectar posibles dafios. No intente operar una maquina de soldar o cables dafiados. Verifique el estado
de las conexiones de los cables de soldadura, asi como la limpieza y el estado de la pinza de puesta a tierra.

Nota: Los cables dafiados deben reemplazarse por cables nuevos. Esta prohibido reparar los cables. Para reemplazar el cable
de alimentacion, pongase en contacto con el servicio técnico del fabricante.

Fuente de alimentacion para maquina de soldar

iNota! Antes de conectar el enchufe a la toma de corriente, asegurese de que el interruptor de la maquina de soldar esté en la
posicion de apagado (O) y de que los contactos de conexion del cable de soldadura no estén en cortocircuito.
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La maquina de soldar puede alimentarse desde una red eléctrica con la tension y frecuencia nominales especificadas en la tabla
de datos técnicos y en la placa de caracteristicas del aparato.

También se puede alimentar la soldadora con generadores, pero asegurese de que su capacidad de corriente sea igual o su-
perior a la corriente maxima indicada en la placa de caracteristicas. De lo contrario, no se alcanzara la capacidad nominal de la
soldadora o su funcionamiento sera imposible. Nota: Si se utiliza un generador para alimentar la soldadora, asegurese de que
esté correctamente conectado a tierra.

La toma de conexion debe estar equipada con un contacto y un conductor de proteccion, y la red de alimentacion debe contar
con un dispositivo de proteccion automatico con una corriente de disparo de 16 A. Un disparo demasiado frecuente del dispositivo
de proteccion puede indicar que la red de alimentacion debe equiparse con un dispositivo de proteccidn con una corriente de
disparo mayor.

Evite realizar conexiones con cables largos. Si se utilizan alargadores, estos deben tener una capacidad al menos igual a la del
cable de alimentacion de la maquina de soldar.

Un electricista cualificado debera encargarse de establecer una red de suministro eléctrico adecuada. Dicha red debera disefiar-
se de acuerdo con la norma EN 60204-1 o las normas nacionales aplicables.

Instalacion de cables y accesorios para soldadura TIG

Nota: Antes de conectar los cables de soldadura, asegUrese de que el enchufe del dispositivo esté desconectado de la toma de
corriente.

Conecte los cables y accesorios de soldadura TIG como se muestra en la ilustracion (II). Conecte la antorcha TIG (a) a
los enchufes ubicados en el panel frontal de la maquina. Conecte el cable de alimentacién al terminal ,-", el cable de con-
trol al enchufe de control de la antorcha TIG y la manguera de gas al conector de gas de proteccion frontal. Conecte
el cable de tierra con la pinza de tierra (b) al terminal ,+". Fije firmemente la pinza de tierra a una parte metalica de la pie-
za de trabajo. Limpie el area de contacto de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan reducir el flujo de corriente.
Coloque el cilindro de gas de proteccion (c) sobre una superficie dura, nivelada y estable y asegurelo para evitar que se vuelque.
Conecte un regulador de gas al cilindro. Conecte la manguera de gas (d) a la salida del regulador y luego a la entrada de gas de
proteccion ubicada en la parte posterior de la maquina.

Tras la conexién, asegurese de que todos los conectores estén bien ajustados, las conexiones de gas firmes y que los cables no
se suelten espontaneamente durante el funcionamiento. Una vez conectados la antorcha TIG, el cable de tierra y el sistema de
gas, puede conectar el dispositivo a la fuente de alimentacion.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura MMA con electrodos revestidos.

Nota: Antes de conectar los cables de soldadura, asegurese de que el enchufe del cable de alimentacion de la maquina de soldar
esté desconectado de la toma de corriente.

Conecte los cables de soldadura para soldadura MMA como se muestra en la ilustracién (Il1). Inserte el conector del cable en el
enchufe y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese de que el conector no se salga espontaneamente
del enchufe. Hay dos maneras de conectar los cables de soldadura: el cable con la abrazadera de resorte (a) al terminal ,-" y el
cable con el portaelectrodos (b) al terminal ,+", o viceversa. Con el primer método, la mayor parte del calor generado durante
el proceso de soldadura se genera en la pieza de trabajo, no en el electrodo. Con la conexion inversa, la mayor parte del calor
generado durante el proceso de soldadura se genera en el electrodo, no en la pieza de trabajo. Al elegir un método de conexidn,
considere los requisitos tecnolégicos y la informacion suministrada con los electrodos. No todos los tipos de electrodos permiten
soldar con polaridad inversa. Si se produce un arco inestable, salpicaduras o una soldadura irregular durante el funcionamiento,
invierta la polaridad de los cables de soldadura y reinicie la soldadura.

Descripcion de los elementos del panel de control

La ilustracion (IV) muestra los elementos del panel de control: perilla multifuncién (a), boton de funcién (b) y pantalla (c).

(a) perilla multifuncion

El mando multifuncion se utiliza para ajustar los parametros de funcionamiento del dispositivo. En el modo MMA, permite configu-
rar la corriente de soldadura y el valor de la funcion ARC FORCE. En el modo TIG, permite configurar la corriente de soldadura y
el tiempo de flujo de gas posterior a la soldadura (Post Flow ). Una pulsacion breve del mando alterna la seleccion de parametros,
mientras que girarlo cambia el valor del pardmetro seleccionado. Mantener pulsado el mando activa o desactiva la funcion VRD.
(b) botdn de funcién

El botén de funcion se utiliza para cambiar el modo de funcionamiento del dispositivo entre MMAy TIG.

(c) mostrar

La pantalla muestra los parametros operativos seleccionados e informacién relacionada con el funcionamiento del dispositivo.
Incluye: modo de funcionamiento, corriente de soldadura, funcién ARC FORCE, tiempo de flujo de gas después de la soldadura
(Post Flow ), estado de la funcién VRD, indicador de alimentacion y un indicador luminoso de fallo/sobrecarga/sobrecalenta-
miento.

Normas de trabajo

TIG HF: Modo de soldadura con electrodo no consumible y encendido de arco de alta frecuencia sin contacto. En este modo, el
arco se enciende sin necesidad de tocar la pieza de trabajo con el electrodo de tungsteno.
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MMA - Modo de soldadura con electrodo revestido. Este modo permite la soldadura manual con un electrodo revestido mediante
corriente continua.

ARRANQUE EN CALIENTE: Al iniciar una soldadura, puede resultar dificil generar el arco. Esto se debe a que tanto el electrodo
como la zona de soldadura estan frios. Durante el arranque, el soldador aplica al electrodo una corriente ligeramente superior
a la corriente programada durante un breve periodo. Esto facilita la generacion del arco y estabiliza el proceso de soldadura.
FUERZA DEL ARCO (estabilizacién del arco): En la soldadura con electrodo revestido, el electrodo se guia manualmente, lo
que provoca que la distancia entre la punta del electrodo y el punto de soldadura sea variable. Para reducir el riesgo de que el
electrodo se pegue durante la soldadura, el soldador regula la corriente del arco.

ANTIADHERENCIA (funcién de proteccion contra cortocircuitos): si el electrodo se atasca durante la soldadura, la maquina de
soldar reducira automaticamente la corriente a un valor que permita separar el electrodo de la soldadura y que el proceso de
soldadura continde.

VRD (Sistema de Reduccion de Voltaje): Este sistema se encarga de reducir el voltaje en el electrodo revestido a un nivel seguro
una vez finalizada la soldadura.

Indicador de fallo/sobrecarga/sobrecalentamiento: Si este indicador se enciende, es posible que no se pueda soldar. Este indi-
cador puede sefialar sobrecalentamiento, sobrecarga u otras averias. En caso de sobrecalentamiento, el indicador se apagara
automaticamente una vez que la unidad se enfrie.

Soldadura TIG HF

{ATENCION! Antes de comenzar a trabajar, lea la informacién proporcionada en las secciones: ,Instalacion de cables y acceso-
rios para soldadura TIG", ,Descripcién de los elementos del panel de control” y ,Principios de funcionamiento”.

Verifique que la antorcha TIG, el cable de la pieza de trabajo, el cable de control de la antorcha TIG y las mangueras de gas estén
correctamente conectados. Asegurese de que el cable de alimentacion de la antorcha TIG esté conectado al terminal ,-", el cable
de control al conector de control de la antorcha TIG, la manguera de gas de la antorcha al conector de gas de proteccion frontal y
el cable de la pieza de trabajo con la abrazadera de la pieza de trabajo al terminal ,+". Fije firmemente la abrazadera de la pieza
de trabajo a una parte metalica de la pieza. Limpie el area de contacto para eliminar aceite, pintura y otros contaminantes que
puedan afectar el flujo de corriente.

Verifique que el electrodo de tungsteno correcto esté instalado en la antorcha TIG y que esté debidamente preparado. Si es ne-
cesario, prepare el material de aporte adecuado. Cologue la bombona de gas de proteccion sobre una superficie dura, nivelada
y estable, y asegurela para evitar que se vuelque. Abra la valvula de la bombona. Utilice el regulador y el caudalimetro para
ajustar el flujo de gas de proteccion segun el trabajo que se esté realizando. Aseglrese de que las conexiones de gas estén
bien ajustadas.

Asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo de tungsteno estén aislados entre si y no toquen el material que se esta
soldando.

Enchufe el cable de alimentacién a una toma de corriente de pared. Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la
posicion de encendido (1).

Utilice el botdn de funcién para seleccionar el modo de operacion TIG. A continuacién, use el mando multifuncién para ajustar la
corriente de soldadura segun el tipo de electrodo, el espesor del material y el procedimiento de soldadura. Si es necesario, ajuste
también el tiempo de flujo de gas después de la soldadura (Post Flow ). Los valores configurados se muestran en la pantalla. A
continuacion se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura y flujo de gas de proteccién para la soldadura de acero
inoxidable, en funcion del diametro del electrodo de tungsteno y el espesor del material.

Espesor del material [mm]: Diametro del electrodo [mm] Diémetro dTnl'n?]c uademnado Corriente de soldadura [A] Caudal de gas [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Tras configurar los parametros, protéjase el rostro con la mascara de soldar y cologue la antorcha TIG en la posicién de trabajo.
Pulse el boton de la antorcha TIG para comenzar a soldar. En el modo TIG HF, el arco se enciende sin contacto, sin necesidad de
que el electrodo de tungsteno toque la pieza de trabajo. Mueva la antorcha uniformemente a lo largo de la soldadura, mantenien-
do la longitud de arco correcta. Si es necesario, alada material de aporte segun las necesidades del trabajo.

Para finalizar la soldadura, suelte el gatillo de la antorcha TIG y aléjela de la pieza de trabajo. Una vez que cese el flujo de gas
de proteccion, cierre la valvula del cilindro.

Tras finalizar el trabajo, asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo de tungsteno estén aislados entre si y no entren en
contacto con la pieza de trabajo. Apague la maquina de soldar colocando el interruptor en la posicion de apagado (O). Si el venti-
lador sigue funcionando después de finalizar el trabajo, no desconecte el cable de alimentacion de la toma de corriente hasta que
la méaquina se haya enfriado automaticamente. Una vez enfriada, desconecte el cable de alimentacion de la toma de corriente.
Ya puede desconectar los cables de soldadura y comenzar el mantenimiento.
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Soldadura MMA (electrodo revestido)
Nota: Antes de comenzar a trabajar, asegurese de que los cables de soldadura estén conectados a los terminales correctos, tal
como se describe en las instrucciones de instalacion del cable de soldadura MMA.

Sujete firmemente el alambre con abrazadera de resorte a la parte metalica de la pieza que se va a soldar. La zona de contacto
debe estar libre de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan dificultar el paso de la corriente.

Coloque en el portaelectrodos un electrodo adecuado para el tipo de material que se va a soldar. Sujete el extremo sin recu-
brimiento del electrodo en el portaelectrodos para que no se mueva durante el proceso.

Se recomienda ajustar el diametro del electrodo al espesor del material que se va a soldar. Para materiales de menos de 4 mm
de espesor, el diametro del electrodo no debe exceder dicho espesor. Al seleccionar un electrodo, tenga en cuenta las especifi-
caciones técnicas de la maquina de soldar y las recomendaciones del fabricante.

Asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo estén aislados entre si, sin tocarse, y de que el electrodo o su soporte no estén
en contacto con el material que se esta soldando.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente. Gire el interruptor del dispositivo a la posicion de encen-
dido - 1.

Utilice el botdn de funcion para seleccionar el modo de operacion MMA. A continuacion, use el mando multifuncién para ajustar
la corriente de soldadura segun el tipo de electrodo, el material a soldar y su espesor. El valor ajustado se muestra en la pantalla.
A continuacién se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura en funcién del didmetro del electrodo.

Diadmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80— 140
4.0 120-180

Si se requiere la funcionalidad VRD, debe habilitarse segun la descripcidn de las caracteristicas del dispositivo. El indicador VRD
se iluminara para indicar que la funcionalidad esta activa.

Cubrase la cara con una mascara de soldar y comience a soldar. Para iniciar el arco con mayor facilidad, mueva el electrodo
hacia el punto de inicio. Una vez que el electrodo esté en contacto con la pieza de trabajo, levantelo e inclinelo ligeramente,
manteniendo el arco lo mas constante posible.

Una vez finalizado el trabajo, asegUrese de que la pinza de tierra y el electrodo que queda en el portaelectrodos estén aislados
entre si y no en contacto con la pieza de trabajo. Apague la maquina de soldar moviendo el interruptor a la posicién de apagado
©).

Consejos para la soldadura TIG HF

Las superficies de soldadura deben estar libres de 6xido, grasa, aceite y pintura. Se recomienda realizar una prueba previa del
electrodo, el ajuste de la corriente de soldadura y el flujo de gas de proteccién en un material de desecho. Coldquese una masca-
ra de soldar. Coloque la antorcha TIG sobre la superficie de trabajo de manera que el electrodo de tungsteno no toque la pieza.
En el modo TIG HF, el arco se inicia sin contacto. Una vez iniciado el arco, mantenga la inclinacién adecuada de la antorcha.
El electrodo debe estar inclinado en un angulo de 70 a 80 grados con respecto al plano de soldadura, como se muestra en la
ilustracion (V). El arco eléctrico funde el material, creando un bafio de soldadura liquido que se solidifica al retirar el arco, creando
una unién permanente. Al soldar materiales delgados, como chapa metdlica, los materiales se pueden unir sin utilizar material de
aporte, como se muestra en la ilustracion (V).

Al soldar con material de aporte, este debe alimentarse con un angulo aproximado de 30 grados respecto al plano de soldadura,
como se muestra en la ilustracion (VI). El material de aporte debe alimentarse hacia el frente del bafio de fusién, manteniendo la
inclinacion correcta de la antorcha y la longitud del arco lo més constante posible. En la ilustracion (VI1): electrodo de tungsteno
(a), arco eléctrico (b), boquilla (c), gas de proteccidn (d), pieza de trabajo (e), direccidn de soldadura (f), direccién de alimentacion
del material de aporte (g), material de aporte (h), soldadura (i), bafio de fusion (j).

Para finalizar la soldadura, suelte el gatillo de la antorcha TIG y aléjela de la pieza de trabajo. Una vez que cese el flujo de gas
de proteccion, cierre la valvula del cilindro.

Consejos para la soldadura MMA (electrodo revestido)

Las superficies a soldar deben estar libres de 6xido, grasa, aceite y pintura. Seleccione un electrodo adecuado para el material
que se va a soldar. Se recomienda realizar una prueba previa del electrodo y la corriente de soldadura en un material de desecho.
Coloque el electrodo a unos 2 cm del punto de soldadura y péngase una mascara de soldar. A continuacién, inicie el arco me-
diante el método de chispa o contacto. El arco sera visible a través de la ventana de la mascara de soldar. Su longitud no debe
ser superior a 1-1,5 veces el diametro del electrodo, como se muestra en la ilustracién (VII): electrodo (a), arco (b), soldadura (c),
pieza de trabajo (d), direccion de soldadura (e).

Mantener la longitud de arco correcta es crucial. La longitud esta estrechamente relacionada con la tensién y la corriente de
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soldadura. La contaminacién de las superficies soldadas puede afectar negativamente la calidad de la soldadura. El electrodo
debe inclinarse entre 70 y 80 grados con respecto al plano de soldadura, en la direccion de la soldadura. Aumentar el angulo
puede provocar fugas de escoria. Disminuir el angulo puede causar inestabilidad del arco, lo que resultara en salpicaduras y
debilitara la soldadura (VIII).

Es importante mantener una longitud de arco constante durante todo el proceso de soldadura. Dado que el electrodo se funde
durante la soldadura, baje gradualmente la pinza del electrodo para mantener la misma longitud de arco.

Cuando la longitud del electrodo se reduzca a aproximadamente 5 cm, detenga la soldadura y reemplacelo por uno nuevo. Para
detener la soldadura, simplemente retire el electrodo del punto de soldadura. Se recomienda retirarlo gradualmente levantandolo
alolargo de la soldadura cubierta de escoria (IX). Esto evitara salpicaduras y poros en los materiales soldados.

Tenga cuidado; el metal de soldadura y el electrodo estan calientes. Retire la capa de escoria solo después de que la soldadura
se haya enfriado, golpeandola suavemente con un martillo de soldar. Puede comenzar a soldar donde terminé la soldadura an-
terior, después de asegurarse de que se haya eliminado la capa de escoria.

Se recomienda colocar la soldadora en un &rea bien ventilada y a la sombra, lejos de cualquier obstaculo que pueda impedir
el flujo de aire a través del sistema de ventilacion. De lo contrario, los componentes de la soldadora se sobrecalentaran, lo que
provocara dafios irreversibles. Durante su funcionamiento, no deje el dispositivo expuesto a la luz solar directa ni lo cubra con
una manta u otro material que pueda impedir el flujo de aire.

Proteccion contra sobretemperatura/sobrecarga

Independientemente del modo de funcionamiento, la soldadora no puede operar continuamente a la maxima corriente. La placa
de caracteristicas indica la corriente nominal y el porcentaje del periodo de 10 minutos durante el cual la soldadora puede ope-
rar de forma segura. Los 10 minutos restantes deben utilizarse para enfriar los circuitos de la soldadora. Si no se mantiene el
ciclo de trabajo, se activara el sistema de proteccion contra sobrecalentamiento. Se encendera el indicador de fallo/sobrecarga/
sobrecalentamiento y no se podra soldar hasta que los circuitos de la soldadora se hayan enfriado. La sobrecarga frecuente de
la soldadora puede provocar un desgaste prematuro o incluso dafos.

Solucién de problemas de soldadura

Si se produce alguna irregularidad durante el funcionamiento, interrumpa la soldadura e investigue las posibles causas del pro-
blema. Las reparaciones y el mantenimiento interno del dispositivo solo deben ser realizados por un centro de servicio autorizado.
- EH - Este codigo indica que se ha activado la proteccion contra sobrecalentamiento. Deje de soldar y espere aproximadamente
de 5 a 10 minutos para que el dispositivo vuelva automaticamente a su estado de funcionamiento normal.

- UE - Este cadigo indica que la tension de alimentacién es demasiado alta o demasiado baja. Compruebe que la tension de
alimentacion cumple con los requisitos del dispositivo.

- EO - Este cadigo indica un error de comunicacion interna del dispositivo. Verifique las conexiones eléctricas del dispositivo. Si
el problema persiste, deje de usarlo y llévelo a un centro de servicio autorizado.

- Decoloracién negra de la soldadura durante la soldadura TIG: compruebe que la valvula del cilindro de gas de proteccion esté
abierta y que la presion del gas sea suficiente. Verifique que el flujo de gas de proteccion esté ajustado correctamente, que la
antorcha TIG no esté obstruida, que las conexiones de gas estén bien ajustadas y que no haya corrientes de aire fuertes en la
zona de trabajo.

- Dificultad para encender el arco o extincion frecuente del mismo: compruebe el estado y la calidad del electrodo. Si utiliza el
método MMA para soldar, verifique también la presencia de humedad en el electrodo. Asimismo, compruebe la integridad de
todas las conexiones eléctricas y de soldadura, asi como el contacto entre la pinza de tierra y la pieza de trabajo.

La corriente de soldadura no alcanza el valor establecido: las desviaciones en la tension de alimentacion respecto al valor no-
minal pueden provocar que la corriente de salida no coincida con dicho valor. Si la tensién de alimentacion es demasiado baja,
la corriente maxima de soldadura puede ser inferior al valor nominal. Esto también puede deberse al uso de cables demasiado
largos.

Corriente inestable durante el funcionamiento: esto puede deberse a fluctuaciones de voltaje en la red eléctrica. Si el problema
persiste, deje de usar el dispositivo y liévelo a un centro de servicio autorizado.

- Salpicaduras excesivas durante la soldadura MMA: compruebe que la corriente de soldadura no sea demasiado alta para el
diametro del electrodo. Asimismo, verifique que la polaridad de los cables de soldadura sea la correcta para el tipo de electrodo.
Si el problema persiste después de realizar los pasos anteriores, deje de usar el dispositivo y llévelo a un centro de servicio
autorizado.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENOMENOS RELACIONADOS

La maquina de soldar es de Clase A (segtin EN IEC 60974-10), lo que significa que no esta disefiada para su uso en viviendas
donde la electricidad se suministra a través de la red eléctrica publica de baja tension. La compatibilidad electromagnética pu-
ede ser dificil de garantizar en estos lugares debido a perturbaciones conducidas y radiadas. Durante la soldadura, los equipos
eléctricos ubicados cerca del area de trabajo pueden interactuar con la maquina. El arco eléctrico generado durante la soldadura
produce un campo electromagnético que afecta a los sistemas e instalaciones eléctricas en funcionamiento. Por lo tanto, el ope-
rario debe tomar precauciones en lugares donde dicha radiacion pueda representar un riesgo para las personas o los equipos,
como cerca de hospitales, laboratorios, equipos médicos, radios, televisores y equipos informaticos. Es imposible determinar
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y medir con precision el tipo y la intensidad del campo electromagnético generado por la maquina de soldar en otros equipos.
Por consiguiente, es dificil proporcionar instrucciones precisas sobre cémo limitar este fenémeno. En lugares donde exista un
riesgo potencial, se deben tomar precauciones especiales y utilizar pantallas y filtros de proteccion siempre que sea posible. Los
cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible, estar colocados muy juntos y cerca del suelo. El fabricante no se hace
responsable de los dafios causados por el uso de la maquina de soldar en los lugares mencionados anteriormente ni por el uso
indebido del dispositivo.

ADVERTENCIA: Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si se conecta a un sistema publico de suministro eléctrico
de baja tension, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurarse, consultando con el operador de la red de
distribucion si fuera necesario, de que el equipo puede conectarse.

MANTENIMIENTO Y REPUESTOS

iPRECAUCION! Antes de realizar cualquier ajuste, servicio o mantenimiento, desconecte el aparato de la toma de corriente.
Una vez finalizado el trabajo, compruebe el estado técnico del dispositivo mediante una inspeccion visual del exterior y evalu-
ando: la carcasa, el cable de alimentacion con el enchufe, el funcionamiento del interruptor, la permeabilidad de las ranuras de
ventilacion, el estado del cable de tierra, la antorcha TIG, el portaelectrodos y el estado de los conectores del cable.

Durante el periodo de garantia, el usuario no podra desmontar el dispositivo ni reemplazar ningin componente o pieza, ya que
esto anulara la garantia. Cualquier anomalia observada durante la inspeccion o el funcionamiento indica la necesidad de llevar
el dispositivo a un centro de servicio técnico para su reparacion.

Tras finalizar el trabajo, limpie la carcasa, las ranuras de ventilacion, los interruptores y las tapas, por ejemplo, con un chorro de
aire a una presion no superior a 0,3 MPa , un cepillo o un pafio seco, sin utilizar productos quimicos ni liquidos de limpieza. Limpie
la antorcha TIG, el portaelectrodos y los cables con un pafio seco y limpio.

Inspeccione periddicamente el estado del cable de la antorcha TIG, el cable del portaelectrodos, el cable de tierra y los conec-
tores. Si observa algun dafio, desgaste excesivo o mal funcionamiento, deje de usar el equipo y péngase en contacto con un
centro de servicio autorizado.

Queda prohibido el uso de cables y piezas que no sean repuestos originales.

La lista de piezas de repuesto y la disponibilidad de materias primas criticas se pueden encontrar en la ficha del producto en el
sitio web toya24.pl.
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CARACTERISTIQUES DE L’APPAREIL

poste a souder TIG a onduleur est une source d'alimentation portable congue pour le soudage manuel MMA et TIG HF en
courant continu (CC). Grace a sa technologie d’onduleur , il offre une conception compacte, un poids réduit et des paramétres
de fonctionnement stables. En mode TIG, I'arc est amorcé sans contact par haute fréquence (HF). Ce poste est congu pour le
soudage d'électrodes de diametres 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm en mode MMA. Il n’est pas adapté au soudage de 'aluminium et
des alliages d'aluminium.

Le bon fonctionnement, la fiabilité et la sécurité du produit dépendent d'une utilisation appropriée, par conséquent :

Avant d'utiliser le produit, veuillez lire I'intégralité du manuel et le conserver.

Le fournisseur décline toute responsabilité pour les dommages résultant du non-respect des consignes et recommandations de
sécurité de ce manuel.

EQUIPEMENT
Le poste a souder est livré entiérement assemblé ; hormis le raccordement de la torche de mise a la terre et de la torche TIG,

aucun montage n'est nécessaire. Le poste a souder est fourni avec une torche de mise a la terre, une torche TIG et une électrode
de tungsténe pour la torche TIG.

DONNEES TECHNIQUES
Paramétre Unité de mesure Valeur
Numéro de catalogue YT-81420
Balance [kg] 4.8
Tension d'alimentation [V~ 230
Fréquence nominale [Hz] 50/60
Courant de soudage TIG HF min. [Adc] 10
Courant de soudage TIG HF max. [Adc] 210
Tension de charge au courant de soudage TIG HF min/max \Y] 10,4/18,4
Cycle de service X pour TIG HF [%] 25/60/100
Courant de soudage nominal 12 pour TIG HF a X =25/60/ 100 % [A] 210/170/150
Courant d’alimentation nominal maximal I1max pour TIG HF [A] 31
Courant d'alimentation effectif maximal [1eff pour TIG HF [A] 15,5
Courant de soudage MMA min. [Adc] 40
Courant de soudage MMA max. [Adc] 180
Tension de charge au courant de soudage MMA min/max V] 2161272
Diameétre de I'électrode [mm] 16~4,0
Cycle de service MMA X [%] 16/60/100
Courant de soudage nominal 12 pour MMA & X =16 /60 / 100 % [A] 180/140/120
Courant d'alimentation nominal maximal I1max pour MMA [A] 39,5
Courant d'alimentation effectif maximal I1eff pour MMA [A] 15.8
Degré de protection P21
classe d'isolation ET
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EXPLICATION DES SYMBOLES
Plaque
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
18 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Marque du fabricant, numéro de catalogue, nom du produit, numéro de série et symbole de conformité aux directives de la
nouvelle approche de I'UE.

2. Désignation du type de machine a souder : convertisseur statique monophasé - transformateur — redresseur

3. Référence aux normes dont la machine a souder respecte les exigences

4. Désignation du type de soudage : soudage TIG

5. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu

6. Tension a vide

7. Plage des paramétres de sortie : valeur minimale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante — valeur
maximale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante

8, 8a, 8b, 8c. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique a une température ambiante de 40 degrés
Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

10, 10a, 10b, 10c. Symbole de tension de charge conventionnelle : valeurs de tension de charge conventionnelles

11. Désignation du type de soudage : soudage manuel a I'électrode enrobée

12. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu

13. Tension a vide et tension réduite par le systeme VRD

14. Plage des paramétres de sortie : valeur minimale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante - valeur
maximale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante

15, 15a, 15b, 15¢. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique a une température ambiante de
40 °C.

16, 16a, 16b, 16¢. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

17, 17a, 17b, 17c. Symbole de la tension de charge conventionnelle : valeurs de la tension de charge conventionnelle

18. Symbole d’alimentation : alimentation monophasée de fréquence nominale 50 Hz / 60 Hz

19. Tension d'alimentation nominale

20. Désignation du mode TIG

21a. Courant d’alimentation nominal maximal en mode TIG

21b. Courant d'alimentation effectif maximal en mode TIG

22. Désignation du mode MMA

22a. Courant d’alimentation nominal maximal en mode MMA

22b. Courant d'alimentation maximal effectif en mode MMA

23. Degré de protection

24. Méthode de refroidissement de I'appareil

25. Nom et adresse du fabricant

CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

II'est strictement interdit de modifier, d'altérer ou de transformer de quelque maniere que ce soit la conception de I'appareil, sous
peine de perdre sa conformité aux normes et le marquage CE. Cet équipement est congu pour répondre aux exigences d'un fonc-
tionnement normal. Des inspections réguliéres sont recommandées afin de garantir son bon fonctionnement. La machine a souder
doit étre entretenue exclusivement par des centres de service agréés, avec des pieces de rechange d'origine.

Ce poste a souder est congu exclusivement pour le soudage manuel MMA et TIG HF. Il n'est pas destiné au dégivrage de canalisa-
tions, a la charge de batteries, au démarrage de moteurs, ni a I'alimentation d'appareils externes, d'éclairage ou d’outils électriques.

INSTRUCTIONS ORIGINALE.S
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Conseils pour une utilisation sire de I'appareil

L'opérateur de la machine & souder doit étre formé a son utilisation et parfaitement connaitre le mode d’emploi. Toutes les consignes
de sécurité du manuel doivent étre respectées. Le port de vétements de protection et de masques de soudage appropriés est obliga-
toire. Le fabricant décline toute responsabilité en cas de dommages ou d’accidents causés par une utilisation incorrecte de I'appareil.
Le port d’équipements de protection individuelle appropriés est obligatoire pendant le travail, notamment :

- un masque ou un casque de soudage muni d'un filtre offrant un niveau de protection approprié,

- gants de protection destinés au soudage,

- vétements de protection, tablier de protection et chaussures de sécurité a semelles antidérapantes,

-gants isolants secs et chaussures isolantes séches,

- des protections auditives si le niveau sonore au travail l'exige.

Le matériel d'extinction d'incendie doit &tre maintenu en bon état de fonctionnement a proximité du lieu de travail.

Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque, d'implants électriques, d'appareils auditifs ou d'autres dispositifs sensibles
aux ondes électromagnétiques ne doivent pas s'approcher d'une machine & souder en fonctionnement ni de la zone de soudage
sans autorisation médicale. Les personnes présentes et porteuses de tels dispositifs doivent se tenir a une distance de sécurité de
la zone de travail.

Lors de travaux dans des espaces confinés ou exigus, des réservoirs, des chaudiéres, des cabines, sur des plateformes ou dans
d’autres zones a haut risque, une ventilation efficace, une observation constante et la supervision par une deuxiéme personne
doivent étre assurées.

Risques électriques et regles de sécurité

Lors de I'utilisation d’'une machine a souder, respectez les regles de santé et de sécurité au travail relatives aux procédés de
soudage, de découpe et d'assemblage. Le non-respect de ces régles peut entrainer les principaux risques suivants :

- inhalation de substances dangereuses,

-rayonnement optique,

-brilures,

-incendies et explosions,

-choc électrique,

-impact du champ électromagnétique,

-dommages auditifs.

II'est donc recommandé de :

- Ne modifiez pas I'appareil et n'ouvrez en aucun cas le boitier ; les réparations doivent étre effectuées uniquement par du per-
sonnel qualifié dans les centres de service agréés par le fabricant.

-Ne retirez pas les protections et ne touchez pas les pieces susceptibles d'étre sous tension ; méme en cas de perturbations
mineures du systéme électrique, débranchez la machine a souder de I'alimentation électrique et apportez-la & un centre de
service agréé.

Inspectez les cables électriques avant chaque utilisation. Si I'isolation est endommagée, remplacez les cébles par des cables
neufs et en bon état. N'utilisez pas le poste a souder avec des cables électriques endommagés.

- Ne pas insérer d'objets métalliques dans les ouvertures de ventilation ; ne pas effectuer soi-méme la réparation de I'appareil ;
toute réparation doit étre effectuée par un personnel qualifié dans les centres de service agréés par le fabricant.

-ne raccordez I'appareil qu'a un réseau d'alimentation monophasé conforme aux données de la plaque signalétique, équipé d'un
conducteur de protection,

- le choix des dispositifs de protection, de la prise, de la section du cable d'alimentation et du disjoncteur différentiel doit étre confié
a un électricien qualifié, conformément aux données figurant sur la plaque signalétique de I'appareil, notamment aux valeurs du
courant d’alimentation, et conformément & la réglementation nationale et locale applicable.

- dans les installations ou I'utilisation d'un disjoncteur différentiel est requise, choisissez son type conformément a la réglementa-
tion applicable et aux conditions d'installation.

- Evitez de brancher la machine a souder a I'aide de longues rallonges ; si une rallonge est utilisée, sa capacité de charge ne doit
pas étre inférieure a celle du cordon d’alimentation de 'appareil.

- Avant de brancher la fiche a la prise, assurez-vous que l'interrupteur de la machine a souder est en position d'arrét et que les
bornes de sortie ne sont pas court-circuitées.

- Débranchez la fiche du cordon d’alimentation de la prise secteur chaque fois que la machine a souder n'est pas utilisée.

-Ne procédez a aucune réparation, réglage ou opération de maintenance sur I'appareil branché sur le secteur.

-Ne pas remplacer I'électrode ni toucher I'électrode de tungsténe a mains nues ou avec des gants mouillés.

-Ne pas refroidir le porte-électrode ou la torche de soudage dans I'eau.

-Ne tenez pas I'électrode, le porte-électrode ou la torche de soudage sous votre bras.

-Ne pas enrouler les cables de soudage ou le cable de mise a la terre autour de votre corps.

-Ne pas laisser le corps entrer en contact direct avec le matériau & souder, I'électrode, I'électrode de tungsténe, la torche de
soudage, le porte-électrode ou la pince de masse pendant le fonctionnement de I'appareil.

- Fixez solidement le cable de terre a une surface métallique propre ; nettoyez le point de connexion de toute peinture, rouille,
graisse et autres contaminants.

- Ne pas travailler dans des endroits humides ou sur des surfaces mouillées ; si nécessaire, utiliser un tapis isolant sec.
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Dangers liés a une utilisation incorrecte de la machine a souder

N'utilisez pas de poste a souder a proximité de matériaux inflammables. Avant de commencer les travaux, préparez la zone de
travail en enlevant tous les matériaux inflammables.

Ne pas souder dans les zones de dégraissage, de nettoyage et de pulvérisation ou a proximité de vapeurs inflammables.

Ne soudez pas les conteneurs, réservoirs, tuyaux ou autres composants qui contiennent ou peuvent contenir des gaz, des
liquides, des résidus de substances inflammables, explosives ou toxiques, & moins qu'ils n'aient été correctement préparés et
protégés.

L'utilisation de cet appareil sous la pluie, la neige ou en cas d’humidité élevée est interdite. Il n’est pas congu pour fonctionner
dans des conditions ou il pourrait entrer en contact direct avec I'eau.

Le poste a souder doit étre placé sur une surface plane et stable, en position verticale. Ne laissez pas I'appareil basculer. Ne le
tenez pas par la poignée et ne le transportez pas pendant son fonctionnement.

Assurez une ventilation adéquate de I'appareil. Ne bloquez pas les orifices de ventilation. Ne recouvrez pas le poste a souder de
tissu, de papier aluminium ou de tout autre matériau susceptible d'entraver la circulation de I'air. Ne laissez pas I'appareil exposé
directement au soleil ou a proximité de sources de chaleur.

Lors du soudage, éliminez les gaz et les fumées générés par le procédé et évitez de les inhaler. Des précautions de sécurité
supplémentaires doivent étre prises lors du soudage de I'acier inoxydable, du nickel, des alliages de nickel et de I'acier galvanisé.
Utilisez une ventilation locale par aspiration ou une protection respiratoire si nécessaire.

Lors du soudage TIG HF, la bouteille de gaz de protection doit étre placée sur une surface dure, plane et stable, et solidement
fixée pour éviter tout basculement. Les raccords de la conduite de gaz doivent étre bien serrés.

Apres la soudure, assurez-vous que la torche de soudage, le porte-électrode, I'électrode de tungsténe et la pince de masse sont
isolés les uns des autres et ne touchent pas la piece a souder ni aucun élément conducteur.

N'utilisez pas le poste a souder comme source d’alimentation pour des appareils externes. N'utilisez pas le poste a souder pour
dégeler des canalisations, charger des batteries ou démarrer des moteurs.

Prévention des brilures et des Iésions oculaires

Lors du soudage, le métal fond. Un manque d'attention de 'opérateur peut entrainer de graves brlures. L'arc de soudage est trés
dangereux pour les yeux et la peau car il génére un rayonnement infrarouge et ultraviolet intense.

Ne fixez pas un arc électrique sans protection oculaire adéquate. Eloignez toutes les personnes présentes de la zone de travail ou
protégez-la a I'aide d'écrans de protection afin de vous prémunir contre les rayonnements et les projections de I'arc.

Utilisez toujours un équipement de protection individuelle approprié, tel que :

-gants de soudage,

- Un masque ou une visiére couvrant l'intégralité du visage,

- vétements de protection couvrant le corps,

-tablier de protection,

-chaussures de sécurité.

Ne touchez pas les composants chauds, le cordon de soudure, I'électrode, I'électrode de tungstene ni le matériau immédiatement
apreés I'opération. Laissez les composants refroidir avant de les déplacer, de les nettoyer ou de procéder a un traitement ultérieur.
Il est particulierement recommandé de :

-Ne tenez pas les éléments soudés avec votre main pendant le soudage.

-Ne touchez pas la zone de soudure immédiatement apres le travail.

-Ne pas souder avec des lentilles de contact ; la chaleur et les radiations peuvent causer des Iésions oculaires.

Limitations et restrictions liées a I'utilisation d’une machine a souder

L'appareil ne peut étre utilisé par les personnes suivantes :

-ne pas avoir la formation adéquate pour utiliser une machine a souder,

-porteur d'un stimulateur cardiaque implanté ou d'un autre dispositif sensible aux champs électromagnétiques, sans le consen-
tement du médecin,

-étre sous l'influence de I'alcool, de stupéfiants ou de drogues qui réduisent la capacité de concentration.

Les personnes présentes doivent rester hors de la zone dangereuse. La zone de travail doit étre sécurisée afin que les personnes
se trouvant a proximité ne soient pas exposées aux rayonnements de I'arc électrique, aux projections, au bruit, aux fumées ou au
risque d'électrocution.

FONCTIONNEMENT DE L’APPAREIL

Préparation au travail

Avant de commencer a travailler, assurez-vous que la machine a souder n'est pas endommagée. Inspectez le cable d'alimen-
tation et les cables de soudage afin de détecter tout dommage. N'essayez pas d'utiliser une machine a souder ou des cables
endommagés. Vérifiez I'état des connexions des cables de soudage ainsi que la propreté et 'état de la pince de mise a la terre.
Remarque : Les cables endommagés doivent étre remplacés. Toute réparation est interdite. Pour remplacer le cable d’alimenta-
tion, veuillez contacter le service aprés-vente du fabricant.
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alimentation pour machine a souder
Remarque ! Avant de brancher la fiche a la prise, assurez-vous que I'interrupteur de la machine a souder est en position arrét (O)
et que les contacts de connexion du cable de soudage ne sont pas court-circuités.

La machine a souder peut étre alimentée par un réseau électrique dont la tension et la fréquence nominales sont spécifiées dans
le tableau des données techniques et sur la plaque signalétique de 'appareil.

L'alimentation peut également étre fournie par un générateur, mais assurez-vous que son intensité nominale soit égale ou supé-
rieure a l'intensité maximale indiquée sur la plaque signalétique du poste a souder. Dans le cas contraire, le poste a souder ne
fonctionnera pas a pleine capacité ou sera inutilisable. Remarque : Si vous utilisez un générateur pour alimenter le poste a souder,
assurez-vous qu'il est correctement mis a la terre.

La prise de raccordement doit étre équipée d'un contact et d'un conducteur de protection, et le réseau d'alimentation doit étre
équipé d'un dispositif de protection automatique avec un courant de déclenchement de 16 A. Des déclenchements trop fréquents
du dispositif de protection peuvent indiquer que le réseau d'alimentation doit étre équipé d'un dispositif de protection avec un
courant de déclenchement plus élevé.

Evitez d'utiliser de longs cables pour le raccordement. Si vous utilisez des rallonges, leur capacité doit &tre au moins égale a celle
du céble d'alimentation de la machine a souder.

Ilincombe a un électricien qualifié d'établir un réseau d’alimentation électrique adapté. Ce réseau doit étre congu conformément
ala norme EN 60204-1 ou aux normes nationales applicables.

Installation des cables et accessoires pour le soudage TIG

Remarque : Avant de brancher les cébles de soudage, assurez-vous que la fiche de 'appareil est débranchée de la prise élec-
trique.

Raccordez les cébles et accessoires de soudage TIG comme indiqué sur l'illustration (Il). Branchez la torche TIG (a) aux prises
situées sur le panneau avant de la machine. Branchez le cable d'alimentation a la borne « - », le cable de commande a la prise
de commande de la torche TIG et le tuyau de gaz au connecteur de gaz de protection situé a I'avant. Branchez le cable de masse
avec sa pince de masse (b) & la borne « + ». Fixez solidement la pince de masse a une partie métallique de la piéce a souder.
Nettoyez la zone de contact de toute trace d’huile, de peinture ou autre contaminant susceptible de réduire le flux de courant.
Placez la bouteille de gaz de protection (c) sur une surface dure, plane et stable et assurez-vous qu'elle ne bascule pas. Raccor-
dez un détendeur a la bouteille. Branchez le tuyau de gaz (d) a la sortie du détendeur, puis a I'entrée de gaz de protection située
a l'arriere de la machine.

Aprés avoir effectué les branchements, assurez-vous que tous les connecteurs sont bien enclenchés, que les raccords de gaz
sont bien serrés et que les cables ne risquent pas de se dévisser spontanément pendant le fonctionnement. Une fois la torche
TIG, le cable de masse et le systéme de gaz connectés, vous pouvez brancher I'appareil & I'alimentation électrique.

Installation de cables de soudage pour le soudage MMA avec électrodes enrobées

Remarque : Avant de brancher les cébles de soudage, assurez-vous que la fiche du cable d'alimentation de la machine & souder
est débranchée de la prise électrique.

Raccordez les cables de soudage MMA comme indiqué sur l'illustration (I1l). Insérez la fiche du cable dans la prise et vissez-la a
fond dans le sens horaire. Assurez-vous que la fiche ne se débranche pas spontanément. Il existe deux méthodes de raccorde-
ment : le cable avec pince a ressort (a) sur la borne « - » et le cable avec porte-électrode (b) sur la borne « + », ou inversement.
Avec la premiére méthode, la chaleur générée pendant le soudage est principalement concentrée sur la piece a souder et non
sur I'électrode. Avec le raccordement inverse, c'est l'inverse : la chaleur est principalement concentrée sur I'électrode et non sur
la piece a souder. Lors du choix du mode de raccordement, tenez compte des exigences techniques et des informations fournies
avec les électrodes. Tous les types d'électrodes ne permettent pas le soudage en polarité inversée. En cas d’arc instable, de
projections ou de soudure irréguliére, inversez la polarité des cables de soudage et relancez le soudage.

Description des éléments du panneau de commande

L'illustration (IV) montre les éléments du panneau de commande : bouton multifonction (a), bouton de fonction (b) et affichage (c).
(a) bouton multifonction

Le bouton multifonction permet de régler les paramétres de fonctionnement de I'appareil. En mode MMA, il permet de régler le
courant de soudage et la valeur de la fonction ARC FORCE. En mode TIG, il permet de régler le courant de soudage et la durée
du débit de gaz aprés soudage (Post Flow ). Une bréve pression sur le bouton permet de sélectionner un parametre, tandis qu'une
rotation du bouton modifie la valeur du paramétre sélectionné. Maintenir le bouton enfoncé active ou désactive la fonction VRD.

(b) bouton de fonction

Le bouton de fonction permet de basculer le mode de fonctionnement de I'appareil entre MMA et TIG.

(c) affichage

L'écran affiche les paramétres de fonctionnement sélectionnés et les informations relatives au fonctionnement de I'appareil. Il
comprend : le mode de fonctionnement, le courant de soudage, la fonction ARC FORCE, le temps de gaz aprés soudage (Post
Flow ), I'état de la fonction VRD, lindicateur d'alimentation et un voyant d'alerte en cas de défaut, de surcharge ou de surchauffe.
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Regles de travail
TIG HF — Mode de soudage a électrode non fusible avec amorgage d'arc haute fréquence sans contact. Dans ce mode, I'arc est
amorcé sans qu'il soit nécessaire de toucher la piece a souder avec I'électrode de tungsténe.

MMA - Mode de soudage a électrode enrobée. Ce mode permet le soudage manuel avec une électrode enrobée en courant
continu.

DEMARRAGE A CHAUD - Lors du démarrage d’une soudure, I'amorgage de I'arc peut s'avérer difficile, car I'électrode et la zone
de soudure sont froides. Au démarrage, le soudeur applique brievement a I'électrode un courant légerement supérieur au courant
de consigne. Ceci facilite 'amorgage de I'arc et stabilise le processus de soudage.

Stabilisation de I'arc (ARC FORCE) : En soudage a I'électrode enrobée, le guidage manuel de I'électrode entraine une variation
de la distance entre son extrémité et le point de soudure. Afin de réduire le risque de collage de I'électrode, le soudeur régule le
courant d'arc.

ANTI-ADHESIF (fonction de protection contre les courts-circuits) - Si I'électrode se colle pendant le soudage, la machine & souder
réduira automatiquement le courant a une valeur permettant de détacher I'électrode de la soudure et de poursuivre le processus
de soudage.

Systeme de réduction de tension (VRD) — Ce systéme est chargé de réduire la tension sur I'électrode enrobée a un niveau sir
une fois le soudage terminé.

Voyant d’anomalie/surcharge/surchauffe : si ce voyant s'allume, le soudage peut étre impossible. Ce voyant peut indiquer une
surchauffe, une surcharge ou d’autres dysfonctionnements. En cas de surchauffe, le voyant s'éteint automatiquement une fois
I'appareil refroidi.

Soudage TIG HF

ATTENTION ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les informations fournies dans les sections : « Installation des cables
et accessoires pour le soudage TIG », « Description des éléments du panneau de commande » et « Principes de fonctionne-
ment ».

Vérifiez que la torche TIG, le cable d'alimentation, le cable de commande et les flexibles de gaz sont correctement connectés.
Assurez-vous que le cable d'alimentation est branché sur la borne « - », le cable de commande sur la prise correspondante, le
flexible de gaz sur le raccord de gaz de protection avant et le cable de la piece a souder, avec son étau, sur la borne « + ». Fixez
solidement I'étau sur une partie métallique de la piece. Nettoyez la zone de contact de toute trace d’huile, de peinture ou autre
contaminant susceptible d’entraver le passage du courant.

Vérifiez que I'électrode de tungsténe appropriée est installée dans la torche TIG et qu'elle est correctement préparée. Si néces-
saire, préparez le métal d’apport. Placez la bouteille de gaz de protection sur une surface dure, plane et stable, et fixez-la pour
éviter qu'elle ne bascule. Ouvrez le robinet de la bouteille. Utilisez le régulateur et le débitmétre pour ajuster le débit de gaz de
protection en fonction de la tche a effectuer. Assurez-vous que les raccords de gaz sont bien serrés.

Veillez a ce que la pince de masse et I'électrode de tungsténe soient isolées I'une de l'autre et ne touchent pas le matériau a
souder.

Branchez le cordon d’alimentation a une prise murale. Mettez I'interrupteur situé a I'arriére de 'appareil sur la position marche (1).
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode de soudage TIG. Ensuite, utilisez le bouton multifonction pour régler le
courant de soudage en fonction du type d'électrode, de I'épaisseur du matériau et du procédé de soudage. Si nécessaire, réglez
également la durée du débit de gaz apres soudage (Post- gaz ). Les valeurs réglées s'affichent. Les valeurs typiques du courant
de soudage et du débit de gaz de protection pour le soudage de I'acier inoxydable sont indiquées ci-dessous, en fonction du
diamétre de I'électrode de tungsténe et de I'épaisseur du matériau.

Epaisseur du matériau [mm]: | Diamétre de I'électrode [mm] Diamétre du classeur [mm] Courant de soudage [A] Débit de gaz [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Apreés avoir réglé les paramétres, protégez votre visage avec le masque de soudage et positionnez la torche TIG. Appuyez sur
le bouton de la torche TIG pour commencer le soudage. En mode TIG HF, 'arc s'amorce sans contact, sans qu'il soit nécessaire
de mettre I'électrode de tungstene en contact avec la piece a souder. Déplacez la torche uniformément le long de la soudure, en
maintenant la longueur d'arc appropriée. Si nécessaire, ajoutez du métal d’apport selon les besoins.

Pour terminer la soudure, relachez la gachette de la torche TIG et éloignez-la de la piece a souder. Une fois le flux de gaz de
protection interrompu, fermez le robinet de la bouteille.

Aprés utilisation, assurez-vous que la pince de masse et I'¢lectrode de tungsténe sont isolées 'une de I'autre et ne sont pas en
contact avec la piece a souder. Eteignez le poste a souder en mettant l'interrupteur sur la position arrét (O). Si le ventilateur conti-
nue de fonctionner, ne débranchez pas la prise d’alimentation tant que la machine n’a pas refroidi. Une fois refroidie, débranchez
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la prise d’alimentation. Vous pouvez alors débrancher les cables de soudage et procéder a la maintenance.

Soudage MMA (électrode enrobée)
Remarque : Avant de commencer les travaux, assurez-vous que les cables de soudage sont connectés aux bornes appropriées,
comme décrit dans les instructions d'installation des cables de soudage MMA.

Fixez solidement le fil a ressort a la partie métallique de la piece a souder. La zone de contact doit étre exempte d’huile, de pein-
ture ou de tout autre contaminant susceptible d’entraver le passage du courant.

Placez une électrode adaptée au matériau a souder dans le porte-électrode. Fixez I'extrémité non revétue de I'électrode dans le
porte-électrode afin qu'elle ne puisse pas bouger pendant le soudage.

II'est recommandé d’'adapter le diamétre de I'électrode a I'épaisseur du matériau a souder. Pour les matériaux d'une épaisseur
inférieure a 4 mm, le diametre de I'électrode ne doit pas dépasser I'épaisseur du matériau. Lors du choix d’une électrode, tenez
compte des spécifications techniques de la machine a souder et des recommandations du fabricant.

Veillez a ce que la pince de masse et I'électrode soient isolées I'une de l'autre, qu’elles ne se touchent pas, et que I'électrode ou
son support ne soit pas en contact avec le matériau a souder.

Branchez la fiche du cordon d’alimentation a une prise de courant. Mettez I'interrupteur de I'appareil sur la position marche - |.
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode de fonctionnement MMA. Ensuite, utilisez le bouton multifonction pour
régler le courant de soudage en fonction du type d'électrode, du matériau a souder et de son épaisseur. La valeur réglée s'affiche
al'écran.

Les valeurs typiques du courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode sont indiquées ci-dessous.

Diamétre de I'électrode [mm] : Courant de soudage [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80 - 140
40 120- 180

Si la fonction VRD est requise, elle doit étre activée conformément a la description des fonctionnalités de I'appareil. Le voyant
VRD s'allumera pour indiquer que la fonction est active.

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez a souder. Pour faciliter 'amorgage de I'arc, déplacez I'électrode
vers le point de départ. Une fois I'électrode en contact avec la piece a souder, soulevez-la et inclinez-la légerement, en maintenant
I'arc aussi constant que possible.

Apreés avoir terminé le travail, assurez-vous que la pince de masse et I'électrode restante dans le porte-électrode sont isolées
I'une de l'autre et ne sont pas en contact avec la piece a souder. Mettez le poste a souder hors tension en plagant l'interrupteur
sur la position arrét (O).

Conseils pour le soudage TIG HF

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile et de peinture. Il est recommandé de tester au préa-
lable I'électrode, le réglage du courant de soudage et le débit de gaz de protection sur une chute de matériau. Portez un masque
de soudage. Positionnez la torche TIG au-dessus de la surface a souder de maniére a ce que I'électrode de tungstene ne touche
pas la piece. En mode TIG HF, I'arc est amorcé sans contact. Une fois I'arc amorcé, maintenez l'inclinaison de la torche adéquate.
L'électrode doit étre inclinée a un angle de 70 a 80 degrés par rapport au plan de soudage, comme illustré (V). L'arc électrique fait
fondre le matériau, créant un bain de fusion liquide qui se solidifie lors du retrait de I'arc, formant ainsi un joint permanent. Lors du
soudage de matériaux fins, tels que la tole, 'assemblage peut se faire sans métal d’apport, comme illustré (V).

Lors du soudage avec métal d'apport, celui-ci doit étre introduit selon un angle d’environ 30 degrés par rapport au plan de sou-
dage, comme illustré sur la figure (V1). Le métal d’apport doit étre introduit a 'avant du bain de fusion, en maintenant I'inclinaison
de la torche et la longueur d’arc aussi constantes que possible. Sur la figure (V1) : électrode de tungsténe (a), arc électrique (b),
buse (c), gaz de protection (d), piece a souder (e), sens de soudage (f), sens d'alimentation du métal d'apport (g), métal d'apport
(h), cordon de soudure (i), bain de fusion (j).

Pour terminer la soudure, relachez la gachette de la torche TIG et éloignez-la de la piece a souder. Une fois le flux de gaz de
protection interrompu, fermez le robinet de la bouteille.

Conseils pour le soudage MMA (électrode enrobée)

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile et de peinture. Choisissez une électrode adaptée au
matériau a souder. Il est recommandé de tester au préalable I'électrode et le réglage du courant de soudage sur une chute de
matériau.

Placez I'électrode a environ 2 cm du point de soudure et mettez un masque de soudage. Amorcez ensuite 'arc par étincelle ou par
contact. L'arc sera visible a travers la fenétre du masque. Sa longueur ne doit pas dépasser 1 a 1,5 fois le diamétre de I'électrode,
comme illustré sur la figure (VII) : électrode (a), arc (b), soudure (c), piece (d), sens de soudage (e).
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II'est crucial de maintenir une longueur d'arc correcte. Cette longueur est étroitement liée a la tension et au courant de soudage.
La contamination des surfaces soudées peut nuire a la qualité de la soudure. L'électrode doit étre inclinée de 70 a 80 degrés
par rapport au plan de soudure, dans le sens de celle-ci. Un angle trop important peut provoquer des fuites de laitier. Un angle
trop faible peut entrainer une instabilité de I'arc, ce qui se traduira par des projections et un affaiblissement de la soudure (VIII).
II'est important de maintenir une longueur d’arc constante tout au long du processus de soudage. Comme I'électrode fond pen-
dant le soudage, abaissez progressivement la pince porte-électrode pour conserver la méme longueur d’arc.

Lorsque la longueur de I'électrode atteint environ 5 cm, arrétez le soudage et remplacez-la par une neuve. Pour ce faire, retirez
simplement I'électrode du point de soudure. Il est recommandé de retirer I'électrode progressivement en la soulevant le long de
la soudure recouverte de laitier (IX). Ceci permettra d'éviter les projections et la formation de porosités sur les matériaux soudés.
Attention ! Le métal d’apport et I'électrode sont chauds. Retirez la couche de laitier uniquement aprés refroidissement de la sou-
dure, en la tapotant délicatement avec un marteau de soudeur. Vous pouvez ensuite reprendre la soudure la ou la précédente
s'est arrétée, une fois la couche de laitier éliminée.

II'est recommandé de placer le poste a souder dans un endroit bien ventilé et ombragé, a 'écart de tout obstacle pouvant entraver
la circulation de I'air dans son systeme de ventilation. Le non-respect de cette consigne entrainera une surchauffe des compo-
sants du poste et des dommages irréversibles. Pendant son fonctionnement, ne laissez pas I'appareil exposé a la lumiére directe
du soleil et ne le recouvrez pas d'une couverture ou de tout autre matériau susceptible d'obstruer la circulation de I'air.

protection contre la surchauffe et les surcharges

Quel que soit le mode de fonctionnement, le poste a souder ne peut pas fonctionner en continu a courant maximal. La plaque
signalétique indique l'intensité nominale et le pourcentage de la période de 10 minutes pendant lequel le poste peut fonctionner en
toute sécurité. Les 10 minutes restantes doivent étre consacrées au refroidissement des circuits. Tout dépassement du facteur de
marche entrainera I'activation du systéme de protection contre la surchauffe. Le voyant de défaut/surcharge/surchauffe s’allumera
et le soudage sera impossible jusqu'au refroidissement complet des circuits. Des surcharges fréquentes peuvent provoquer une
usure prématurée, voire endommager le poste.

Résolution des problemes de soudage

En cas d’anomalie pendant le fonctionnement, interrompez le soudage et recherchez les causes possibles du probléme. Les
réparations et I'entretien interne de I'appareil doivent étre effectués exclusivement par un centre de service agréé.

- EH - Ce code indique que la protection contre la surchauffe s'est activée. Arrétez le soudage et attendez environ 5 & 10 minutes
que I'appareil reprenne automatiquement son fonctionnement.

- UE - Ce code indique que la tension d’alimentation est trop élevée ou trop basse. Vérifiez que la tension d’alimentation est
conforme aux exigences de l'appareil.

- E0 - Ce code indique une erreur de communication interne de I'appareil. Vérifiez les connexions électriques de I'appareil. Sile
probléme persiste, cessez de I'utiliser et apportez-le a un centre de service agréé.

- Coloration noire de la soudure lors du soudage TIG : vérifiez que la vanne de la bouteille de gaz de protection est ouverte et
que la pression du gaz est suffisante. Assurez-vous que le débit de gaz de protection est correctement réglé, que la torche TIG
n'est pas obstruée, que les raccords de gaz sont bien serrés et qu'il n'y a pas de courants d'air importants dans la zone de travail.
- Difficultés d’'amorcage ou extinctions fréquentes de I'arc : vérifiez I'état et la qualité de I'électrode. En cas de soudage MMA,
vérifiez également 'absence d’humidité dans I'électrode. Contrélez aussi l'intégrité de toutes les connexions électriques et de
soudage, ainsi que le contact entre la pince de masse et la piece a souder.

Le courant de soudage n’atteint pas la valeur de consigne : des écarts de tension d'alimentation par rapport a la valeur nominale
peuvent entrainer un courant de sortie non conforme a la valeur de consigne. Si la tension d'alimentation est trop faible, le courant
de soudage maximal peut étre inférieur a la valeur nominale. L'utilisation de cables trop longs peut également en étre la cause.
Courant instable en fonctionnement : cela peut étre di a des fluctuations de tension sur le réseau électrique. Si le probléme
persiste, cessez d'utiliser I'appareil et apportez-le a un centre de service agréé.

Projections excessives lors du soudage MMA : vérifiez que le courant de soudage n'est pas trop élevé par rapport au diamétre
de I'électrode. Veérifiez également que la polarité des cables de soudage est correctement sélectionnée en fonction du type
d'électrode.

Si le probléme persiste aprés avoir suivi les étapes ci-dessus, cessez d'utiliser I'appareil et apportez-le a un centre de service
agréé.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE ET PHENOMENES ASSOCIES

Le poste a souder est de classe A (selon la norme EN IEC 60974-10), ce qui signifie qu'il nest pas congu pour une utilisation
dans les zones résidentielles alimentées par le réseau public basse tension. La compatibilité électromagnétique peut étre difficile
a garantir dans ces zones en raison des perturbations conduites et rayonnées. Pendant le soudage, les équipements électriques
situés a proximité de la zone de travail peuvent interagir avec le poste a souder. L'arc électrique généré lors du soudage produit
un champ électromagnétique qui affecte les systemes et installations électriques en fonctionnement. Par conséquent, 'opérateur
de soudage doit prendre des précautions dans les zones ou ce rayonnement peut présenter un risque pour les personnes ou les
équipements, comme a proximité des hdpitaux, des laboratoires, des équipements médicaux, des postes de radio et de télévision
et des équipements informatiques. Il est impossible de déterminer et de mesurer précisément le type et l'intensité du champ
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électromagnétique généré par le poste a souder sur d’autres équipements. Il est donc difficile de fournir des instructions précises
sur la maniére de limiter ce phénomeéne. Dans les zones présentant un risque potentiel, des précautions particulieres doivent étre
prises et des écrans et filtres de protection doivent étre utilisés lorsque cela est possible. Les cables de soudage doivent étre
aussi courts que possible, acheminés le plus prés possible les uns des autres et posés prés du sol. Le fabricant décline toute
responsabilité pour les dommages causés par I'utilisation de la machine a souder aux endroits mentionnés ci-dessus ou par une
utilisation incorrecte de I'appareil.

AVERTISSEMENT : Cet équipement n'est pas conforme a la norme IEC 61000-3-12. S'il est raccordé a un réseau public d'ali-
mentation électrique basse tension, il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de I'équipement de s'assurer, en
consultant au besoin le gestionnaire du réseau de distribution, que le raccordement est possible.

ENTRETIEN ET PIECES DE RECHANGE

ATTENTION ! Avant toute intervention de réglage, d’entretien ou de maintenance, débranchez I'appareil de la prise électrique.
Une fois les travaux terminés, vérifiez I'état technique de I'appareil en inspectant visuellement 'extérieur et en évaluant : le boitier,
le cable d’alimentation avec la prise, le fonctionnement de l'interrupteur, la perméabilité des fentes de ventilation, 'état du cable
de masse, la torche TIG, le porte-électrode et I'état des connecteurs de cable.

Pendant la période de garantie, I'utilisateur ne doit ni démonter I'appareil ni remplacer aucun composant ou piece, sous peine
d'annulation de la garantie. Toute anomalie constatée lors de I'inspection ou du fonctionnement doit inciter a faire réparer 'appa-
reil dans un centre de service agréé.

Apres utilisation, nettoyez le boitier, les fentes de ventilation, les interrupteurs et les couvercles, par exemple a l'aide d'un jet
d'air comprimé a une pression maximale de 0,3 MPa , d’'une brosse ou d'un chiffon sec, sans utiliser de produits chimiques ni de
liquides de nettoyage. Nettoyez la torche TIG, le porte-électrode et les cables avec un chiffon propre et sec.

Vérifiez régulierement I'état du cable de la torche TIG, du cable du porte-électrode, du cable de masse et des connecteurs. En
cas de dommage, d'usure excessive ou de dysfonctionnement, cessez immédiatement I'utilisation et contactez un centre de
service agréé.

L'utilisation de cables et de piéces autres que les pieces de rechange d'origine est interdite.

La liste des pieces détachées et la présence des matiéres premiéres critiques sont disponibles sur le site web toya24.pl, dans
la fiche produit.
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CARATTERISTICHE DEL DISPOSITIVO

saldatrice TIG inverter & un alimentatore portatile progettato per la saldatura manuale MMA e TIG ad alta frequenza (HF) in cor-
rente continua (CC). Il dispositivo utilizza la tecnologia inverter , che si traduce in un design compatto, un peso ridotto e parametri
operativi stabili. In modalita TIG, I'arco viene innescato senza contatto utilizzando alta frequenza (HF). La saldatrice € progettata
per la saldatura di elettrodi con diametridi 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm in modalita MMA. Il dispositivo non € destinato alla saldatura
di alluminio e leghe di alluminio.

Il funzionamento corretto, affidabile e sicuro del prodotto dipende da un uso appropriato, pertanto:

Prima di utilizzare il prodotto, leggere attentamente I'intero manuale e conservarlo.

II fornitore declina ogni responsabilita per eventuali danni derivanti dalla mancata osservanza delle norme di sicurezza e delle
raccomandazioni contenute nel presente manuale.

ATTREZZATURA
La saldatrice viene spedita completamente assemblata e, a parte il collegamento della torcia di messa a terra e della torcia TIG,

non ¢ richiesto alcun montaggio. La saldatrice viene fornita con una torcia di messa a terra, una torcia TIG e un elettrodo di
tungsteno per la torcia TIG.

DATI TECNICI
Parametro Unita di misura Valore
Numero di catalogo YT-81420
Libra [ka] 48
Tensione di alimentazione [V~ 230
Frequenza nominale [Hz] 50/60
Corrente minima di saldatura TIG HF [Adc] 10
Corrente massima di saldatura TIG HF [Adc] 210
Tensione di carico alla corrente di saldatura TIG HF minirr i \Y| 10,4/18,4
Ciclo di lavoro X per TIG HF [%] 25/60/100
Corrente nominale di saldatura I2 per TIG HF a X = 25/ 60/ 100% [A] 210/170/150
Corrente di alimentazione nominale ima |1max per TIG HF [A] 31
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff per TIG HF [A] 15.5
Corrente minima di saldatura MMA [Adc] 40
Corrente massima di saldatura MMA [Adcl] 180
Tensione di carico alla corrente di saldatura MMA minima/massima \Y] 21,6/27,2
Diametro dell'elettrodo [mm] 16~4,0
Ciclo di lavoro MMA X [%] 16/60/100
Corrente nominale di saldatura 12 per MMA a X = 16 /60 / 100% [A] 180/140/120
Corrente di alimentazione nominale ima |1max per MMA [A] 39,5
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff per MMA [A] 15.8
Grado di protezione P21
Classe di isolamento E
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SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI

Targhetta
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Marchio del produttore, numero di catalogo, nome del prodotto, numero di serie e simbolo di conformita alle direttive del Nuovo
Approccio dell'UE.

2. Designazione del tipo di saldatrice: convertitore statico monofase - trasformatore — raddrizzatore

3. Riferimento alle norme i cui requisiti la saldatrice soddisfa

4. Designazione del tipo di saldatura: saldatura TIG

5. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

6. Tensione a vuoto

7. Intervallo dei parametri di uscita: corrente di saldatura minima e valore corrispondente della tensione di carico — corrente di
saldatura massima e valore corrispondente della tensione di carico

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo del ciclo di lavoro: valori percentuali del ciclo di lavoro a una temperatura ambiente di 40 gradi Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo della tensione di carico convenzionale: valori della tensione di carico convenzionale

11. Designazione del tipo di saldatura: saldatura manuale con elettrodo rivestito

12. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

13. Tensione a vuoto e tensione ridotta dal sistema VRD

14. Intervallo dei parametri di uscita: corrente di saldatura minima e valore corrispondente della tensione di carico — corrente di
saldatura massima e valore corrispondente della tensione di carico

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo del ciclo di lavoro: valori percentuali del ciclo di lavoro a una temperatura ambiente di 40 gradi Celsius
16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

17, 17a, 17b, 17c. Simbolo della tensione di carico convenzionale: valori della tensione di carico convenzionale

18. Simbolo dell'alimentatore: alimentatore monofase con frequenza nominale di 50 Hz / 60 Hz

19. Tensione di alimentazione nominale

20. Designazione della modalita TIG

21a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita TIG

21b. Corrente di alimentazione effettiva massima in modalita TIG

22. Designazione della modalita MMA

22a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita MMA

22b. Corrente di alimentazione massima effettiva in modalita MMA

23. Grado di protezione

24. Metodo di raffreddamento del dispositivo

25. Nome e indirizzo del produttore

ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA

Non modificare, alterare o in alcun modo alterare il design del dispositivo, pena la perdita della conformita alle norme e della marca-
tura CE. L'apparecchiatura & progettata per soddisfare i requisiti del normale funzionamento. Si raccomandano ispezioni periodiche
per mantenere 'apparecchiatura in buono stato di funzionamento. La saldatrice deve essere riparata esclusivamente presso centri di
assistenza autorizzati, utilizzando ricambi originali.

Questa saldatrice € progettata esclusivamente per la saldatura manuale MMA e TIG HF. Non ¢ destinata allo scongelamento di tubi,
alla ricarica di batterie, all'avviamento di motori o all'alimentazione di dispositivi esterni, illuminazione o utensili elettrici.
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Consigli per un utilizzo sicuro del dispositivo

L'operatore della saldatrice deve essere addestrato al suo funzionamento e conoscere a fondo le istruzioni per l'uso. Tutte le istruzioni
di sicurezza contenute nel manuale devono essere rispettate. E obbligatorio indossare indumenti protettivi e maschere per saldatura
che proteggano occhi e viso. Il produttore declina ogni responsabilita per danni o incidenti causati da un uso improprio del dispositivo.
Durante il lavoro & necessario utilizzare dispositivi di protezione individuale adeguati, in particolare:

- una maschera o un casco da saldatura con filtro con un livello di protezione adeguato,

- guanti protettivi destinati alla saldatura,

- indumenti protettivi, grembiule protettivo e calzature di sicurezza con suola antiscivolo,

-guanti isolanti asciutti e calzature isolanti asciutte,

-protezioni acustiche se il livello di rumore sul luogo di lavoro lo richiede.

Le attrezzature antincendio devono essere mantenute in buono stato di funzionamento nelle vicinanze del luogo di lavoro.

Le persone portatrici di pacemaker, impianti elettrici, apparecchi acustici o altri dispositivi sensibili alle scariche elettromagnetiche
non devono awvicinarsi a una saldatrice in funzione o allarea di saldatura senza il consenso medico. Gli astanti che indossano tali
dispositivi devono mantenere una distanza di sicurezza dall'area di lavoro.

Quando silavora in spazi confinati 0 angusti, serbatoi, caldaie, cabine, su piattaforme o altre aree ad alto rischio, & necessario garan-
tire un’efficace ventilazione, un’osservazione costante e la supervisione di una seconda persona.

Rischi elettrici e norme di sicurezza

Quando si utilizza una saldatrice, € fondamentale attenersi alle norme di salute e sicurezza sul lavoro relative ai processi di sal-
datura, taglio e giunzione. Il mancato rispetto di tali norme pud comportare i seguenti rischi principali:

-inalazione di sostanze pericolose,

-radiazione ottica,

-brucia,

-incendi ed esplosioni,

-scossa elettrica,

-impatto del campo elettromagnetico,

-danni all'udito.

Pertanto, si raccomanda di:

-non modificare il dispositivo e non aprire I'involucro in nessuna circostanza; le riparazioni devono essere eseguite solo da perso-
nale qualificato presso centri di assistenza autorizzati dal produttore,

-non rimuovere le coperture protettive e non toccare le parti che potrebbero essere sotto tensione; anche in caso di lievi disturbi
nell'impianto elettrico, scollegare la saldatrice dall'alimentazione e portarla presso un centro di assistenza autorizzato,

- Ispezionare i cavi elettrici prima di ogni utilizzo. Se si riscontrano danni all'isolamento, sostituire i cavi con cavi nuovi e privi di
difetti. Non utilizzare la saldatrice con cavi elettrici danneggiati.

- non inserire oggetti metallici nelle aperture di ventilazione; non riparare il dispositivo autonomamente; la manutenzione deve
essere effettuata da personale qualificato presso centri di assistenza autorizzati dal produttore,

-collegare il dispositivo solo a una rete di alimentazione monofase in conformita ai dati riportati sulla targhetta dati, dotata di un
conduttore di protezione,

- la scelta dei dispositivi di protezione, della spina, della sezione del cavo di alimentazione e dell'interruttore differenziale deve
essere affidata a un elettricista qualificato, in conformita con i dati riportati sulla targhetta dati del dispositivo, in particolare i valori
della corrente di alimentazione, e in conformita con le normative nazionali e locali applicabili,

- negli impianti in cui ¢ richiesto 'uso di un interruttore differenziale, selezionarne il tipo in conformita alle normative applicabili e
alle condizioni di installazione,

- evitare di collegare la saldatrice utilizzando lunghe prolunghe; se si utilizza una prolunga, la sua capacita di carico non deve
essere inferiore alla capacita di carico del cavo di alimentazione del dispositivo,

- prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che l'interruttore della saldatrice sia in posizione OFF e che i terminali di uscita
non siano in cortocircuito,

- scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente ogni volta che la saldatrice non & in uso,

-non eseguire alcuna attivita di riparazione, regolazione o manutenzione sul dispositivo collegato all'alimentazione,

-non sostituire I'elettrodo né toccare I'elettrodo di tungsteno a mani nude o con guanti bagnati,

-non raffreddare il portaelettrodo o la torcia di saldatura in acqua,

-non tenere I'elettrodo, il portaelettrodo o la torcia di saldatura sotto il braccio,

-non avvolgere i cavi di saldatura o il cavo di messa a terra attorno al corpo,

-non permettere il contatto diretto del corpo con il materiale da saldare, I'elettrodo, I'elettrodo di tungsteno, la torcia di saldatura,
il portaelettrodo o il morsetto di massa durante il funzionamento del dispositivo,

- collegare saldamente il cavo di terra a una superficie metallica pulita; pulire il punto di connessione da vernice, ruggine, grasso
e altri contaminanti,

-Non lavorare in luoghi umidi o bagnati, né su superfici bagnate; se necessario, utilizzare un tappetino isolante asciutto.

Pericoli derivanti da un uso improprio della saldatrice
Non utilizzare una saldatrice in prossimita di materiali infiammabili. Prima di iniziare il lavoro, preparare I'area di lavoro rimuovendo
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tutti i materiali infiammabili presenti nella zona.

Non eseguire saldature in aree di sgrassaggio, pulizia e verniciatura o in prossimita di vapori infiammabili.

Non saldare contenitori, serbatoi, tubi o altri componenti che contengono o potrebbero contenere gas, liquidi, residui di sostanze
infiammabili, esplosive o tossiche, a meno che non siano stati adeguatamente preparati e protetti.

E vietato utilizzare il dispositivo in caso di pioggia, neve o elevata umidita. Il dispositivo non & progettato per funzionare in condi-
zioni in cui potrebbe entrare in contatto diretto con hacqua.

La saldatrice deve essere posizionata su una superficie piana e stabile, in posizione verticale. Non permettere che 'apparecchio
si inclini. Non afferrare I'apparecchio per la maniglia né trasportarlo durante il funzionamento.

Assicurarsi che il dispositivo sia adeguatamente ventilato. Non ostruire le aperture di ventilazione. Non coprire la saldatrice con
tessuto, fogli di alluminio o qualsiasi altro materiale che possa ostacolare il flusso d’aria. Non lasciare il dispositivo esposto alla
luce solare diretta o vicino a fonti di calore.

Durante la saldatura, rimuovere i gas e i fumi generati dal processo ed evitare di inalarli. Ulteriori precauzioni di sicurezza devono
essere adottate quando si salda acciaio inossidabile, nichel, leghe di nichel e acciaio zincato. Utilizzare un sistema di aspirazione
localizzata o dispositivi di protezione delle vie respiratorie, se necessario.

Quando si salda con il metodo TIG HF, la bombola del gas di protezione deve essere posizionata su una superficie dura, piana e
stabile e fissata in modo da impedirne il ribaltamento. | raccordi della linea del gas devono essere ben serrati.

Dopo la saldatura, assicurarsi che la torcia di saldatura, il portaelettrodo, I'elettrodo di tungsteno e il morsetto di massa siano
isolati tra loro e non tocchino il pezzo in lavorazione o qualsiasi elemento conduttivo.

Non utilizzare la saldatrice come fonte di alimentazione per dispositivi esterni. Non utilizzare la saldatrice per scongelare tubi,
caricare batterie o avviare motori.

Prevenzione di ustioni e lesioni oculari

Durante il processo di saldatura, il metallo si fonde. La disattenzione dell'operatore pud provocare gravi ustioni. L'arco di saldatura
& molto pericoloso per gli occhi e la pelle perché genera intense radiazioni infrarosse e ultraviolette.

Non fissare un arco elettrico senza un’adeguata protezione per gli occhi. Allontana tutti gli astanti dall’area di lavoro o proteggi
I'area di lavoro con schermi protettivi per proteggerti dalle radiazioni dell'arco e dagli schizzi.

Utilizzare sempre dispositivi di protezione individuale adeguati, quali:

-guanti da saldatura,

- una maschera o visiera che copre l'intero viso,

- indumenti protettivi che coprono il corpo,

-grembiule protettivo,

- Calzature di sicurezza.

Non toccare componenti caldi, cordoni di saldatura, elettrodi, elettrodi di tungsteno o materiali subito dopo il lavoro. Lasciare
raffreddare i componenti prima di spostarli, pulirli o sottoporli a ulteriori lavorazioni.

Si raccomanda in particolare di:

-non tenere gli elementi da saldare con la mano durante la saldatura,

-non toccare la zona di saldatura subito dopo il lavoro,

-Non saldare indossando lenti a contatto; il calore e le radiazioni possono causare danni agli occhi.

Limitazioni e restrizioni quando si lavora con una saldatrice

II dispositivo non pud essere utilizzato dalle seguenti persone:

-non avere una preparazione adeguata per utilizzare una saldatrice,

-con un pacemaker impiantato o altro dispositivo sensibile ai campi elettromagnetici, senza il consenso del medico,

-essere sotto I'effetto di alcol, stupefacenti o droghe che riducono la capacita di concentrazione.

| presenti devono tenersi fuori dalla zona di pericolo. L'area di lavoro deve essere messa in sicurezza in modo che le persone vicine
non siano esposte a radiazioni d’arco, schizzi, rumore, fumi o al rischio di scosse elettriche.

FUNZIONAMENTO DEL DISPOSITIVO

Preparazione al lavoro

Prima di iniziare a lavorare, assicurarsi che la saldatrice non sia danneggiata. Ispezionare il cavo di alimentazione e i cavi di
saldatura per verificare eventuali danni. Non tentare di utilizzare una saldatrice e/o cavi danneggiati. Controllare lo stato dei col-
legamenti dei cavi di saldatura e la pulizia e I'integrita del morsetto di messa a terra.

Nota: i cavi danneggiati devono essere sostituiti con cavi nuovi. E vietato riparare i cavi. Per sostituire il cavo di alimentazione,
contattare il centro assistenza del produttore.

Alimentatore per saldatrice
Attenzione! Prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che l'interruttore della saldatrice sia in posizione OFF (0) e che i
contatti del cavo di saldatura non siano in cortocircuito.

La saldatrice pud essere alimentata da una rete elettrica con la tensione e la frequenza nominali specificate nella tabella dei dati
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tecnici e sulla targhetta identificativa del dispositivo.

L'alimentazione pud essere fornita anche da generatori, ma assicurarsi che la capacita di corrente del generatore sia pari o
superiore alla corrente di alimentazione massima indicata sulla targhetta della saldatrice. In caso contrario, non si raggiungera
la potenza nominale della saldatrice o il funzionamento risultera impossibile. Nota: se si utilizza un generatore per alimentare la
saldatrice, assicurarsi che sia correttamente collegato a terra.

La presa di collegamento deve essere dotata di un contatto e di un conduttore di protezione, e la rete di alimentazione deve
essere dotata di un dispositivo di protezione automatico con una corrente di intervento di 16 A. Interventi troppo frequenti del
dispositivo di protezione potrebbero comportare la necessita di dotare la rete di alimentazione di un dispositivo di protezione con
una corrente di intervento superiore.

Evitate di utilizzare cavi lunghi per i collegamenti. Se si utilizzano prolunghe, queste devono avere una capacita almeno pari a
quella del cavo di alimentazione della saldatrice.

La realizzazione di una rete di alimentazione elettrica adeguata deve essere affidata a un elettricista qualificato. La rete di alimen-
tazione deve essere progettata in conformita alla norma EN 60204-1 o alle norme nazionali applicabili.

Installazione di cavi e accessori per la saldatura TIG

Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del dispositivo sia scollegata dalla presa elettrica.

Collegare i cavi e gli accessori per la saldatura TIG come mostrato nell'illustrazione (1l). Collegare la torcia TIG (a) alle pre-
se situate sul pannello frontale della macchina. Collegare il cavo di alimentazione al terminale ,-", il cavo di controllo alla
presa di controllo della torcia TIG e il tubo del gas al connettore anteriore del gas di protezione. Collegare il cavo di mas-
sa con il morsetto di massa (b) al terminale ,+’. Fissare saldamente il morsetto di massa a una parte metallica del pez-
z0 in lavorazione. Pulire I'area di contatto da olio, vernice o altri contaminanti che possono ridurre il flusso di corrente.
Posizionare la bombola del gas di protezione (c) su una superficie dura, piana e stabile e fissarla in modo che non si ribalti.
Collegare un regolatore di gas alla bombola. Collegare il tubo del gas (d) all'uscita del regolatore e quindi allingresso del gas di
protezione situato sul retro della macchina.

Dopo aver effettuato i collegamenti, assicurarsi che tutti i connettori siano inseriti correttamente, che i collegamenti del gas siano
ben saldi e che i cavi non si svitino spontaneamente durante il funzionamento. Dopo aver collegato la torcia TIG, il cavo di massa
e il sistema del gas, € possibile collegare il dispositivo all'alimentatore.

Installazione di cavi di saldatura per saldatura MMA con elettrodi rivestiti

Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Collegare i cavi di saldatura per la saldatura MMA come mostrato nell'illustrazione (Ill). Inserire la spina del cavo nella presa e
ruotarla in senso orario fino in fondo. Assicurarsi che la spina non si sfili spontaneamente dalla presa. Esistono due modi per
collegare i cavi di saldatura: il cavo con il morsetto a molla (a) al terminale ,-" e il cavo con il portaelettrodo (b) al terminale ,+”, 0
viceversa. Con il primo metodo, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura si concentra sul pezzo in
lavorazione e non sull'elettrodo. Con il collegamento inverso, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura
si concentra sull’elettrodo e non sul pezzo in lavorazione. Quando si sceglie un metodo di collegamento, & necessario conside-
rare i requisiti tecnologici e le informazioni fornite con gli elettrodi. Non tutti i tipi di elettrodo consentono la saldatura con polarita
inversa. Se durante I'operazione si verificano un arco instabile, spruzzi o una saldatura irregolare, invertire la polarita dei cavi di
saldatura e riavviare la saldatura.

Descrizione degli elementi del pannello di controllo

Lillustrazione (IV) mostra gli elementi del pannello di controllo: manopola multifunzione (a), pulsante funzione (b) e display (c).
(@) manopola multifunzione

La manopola multifunzione serve per regolare i parametri operativi del dispositivo. In modalita MMA, consente di impostare la cor-
rente di saldatura e il valore della funzione ARC FORCE. In modalita TIG, consente di impostare la corrente di saldatura e il tempo
diflusso del gas dopo la saldatura (Post Flow ). Una breve pressione della manopola commuta la selezione del parametro, mentre
ruotandola si modifica il valore del parametro selezionato. Tenendo premuta la manopola si attiva o disattiva la funzione VRD.
(b) pulsante funzione

Il pulsante funzione serve a commutare la modalita operativa del dispositivo tra MMA e TIG.

(c) visualizzare

Il display mostra i parametri operativi selezionati e le informazioni relative al funzionamento del dispositivo. Include: modalita ope-
rativa, corrente di saldatura, funzione ARC FORCE, tempo di flusso del gas dopo la saldatura (Post Flow ), stato della funzione
VRD, indicatore di alimentazione e una spia di segnalazione di guasto/sovraccarico/surriscaldamento.

Regole di lavoro
TIG HF - Una modalita di saldatura con elettrodo non consumabile € innesco dell’'arco ad alta frequenza senza contatto. In questa
modalita, 'arco viene innescato senza la necessita di toccare il pezzo in lavorazione con I'elettrodo di tungsteno.

MMA - Modalita di saldatura con elettrodo rivestito. Questa modalitd consente la saldatura manuale con un elettrodo rivestito
utilizzando corrente continua.
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AVWVIO A CALDO - Allinizio di una saldatura, puo essere difficile innescare I'arco. Questo perché sia I'elettrodo che la zona di
saldatura sono freddi. Durante I'avvio, il saldatore applica all'elettrodo una corrente leggermente superiore a quella impostata per
un brevissimo periodo. Cio facilita I'innesco dell'arco e rende il processo di saldatura piu stabile.

ARC FORCE (stabilizzazione dellarco) — Nella saldatura con elettrodo rivestito, I'elettrodo viene guidato manualmente, il che
rende variabile la distanza tra la punta dell'elettrodo e il punto di saldatura. Per ridurre il rischio di adesione dell'elettrodo durante
la saldatura, il saldatore regola la corrente dell'arco.

ANTI STICK (funzione di protezione da cortocircuito) — Se I'elettrodo si blocca durante la saldatura, la saldatrice riduce automati-
camente la corrente a un valore che consente di staccare I'elettrodo dalla saldatura e di proseguire il processo.

VRD (Sistema di riduzione della tensione) — Questo sistema ha il compito di ridurre la tensione sull'elettrodo rivestito a un livello
di sicurezza al termine della saldatura.

Indicatore di guasto/sovraccarico/surriscaldamento: se questo indicatore si accende, la saldatura potrebbe non essere possibile.
Questo indicatore pu6 segnalare surriscaldamento, sovraccarico o altri malfunzionamenti. In caso di surriscaldamento, I'indicato-
re si spegnera automaticamente una volta che l'unita si sara raffreddata.

Saldatura TIG HF

ATTENZIONE! Prima di iniziare i lavori, leggere le informazioni fornite nelle sezioni: ,Installazione di cavi e accessori per la salda-
tura TIG”, ,Descrizione degli elementi del pannello di controllo” e ,Principi di funzionamento”.

Verificare che la torcia TIG, il cavo del pezzo, il cavo di controllo della torcia TIG e i tubi del gas siano collegati correttamente.
Assicurarsi che il cavo di alimentazione della torcia TIG sia collegato al terminale ", il cavo di controllo alla presa di controllo della
torcia TIG, il tubo del gas della torcia al connettore del gas di protezione anteriore e il cavo del pezzo con il morsetto del pezzo al
terminale ,+". Fissare saldamente il morsetto del pezzo a una parte metallica del pezzo. Pulire 'area di contatto da olio, vernice e
altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Verificare che I'elettrodo di tungsteno corretto sia installato nella torcia TIG e che sia stato preparato adeguatamente. Se neces-
sario, preparare il materiale d’apporto appropriato. Posizionare la bombola del gas di protezione su una superficie dura, piana e
stabile e fissarla in modo che non si ribalti. Aprire la valvola della bombola. Utilizzare il regolatore e il flussometro per regolare il
flusso del gas di protezione in base al lavoro da svolgere. Assicurarsi che i raccordi del gas siano ben serrati.

Assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo di tungsteno siano isolati 'uno dall'altro e non tocchino il materiale da saldare.
Inserire il cavo di alimentazione in una presa a muro. Portare l'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1).

Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita operativa TIG. Quindi, utilizzare la manopola multifunzione per imposta-
re la corrente di saldatura appropriata al tipo di elettrodo, allo spessore del materiale e alla procedura di saldatura. Se necessario,
impostare anche il tempo di flusso del gas dopo la saldatura (Post Flow ). | valori impostati vengono visualizzati sul display. Di
seguito sono riportati i valori tipici di corrente di saldatura e flusso del gas di protezione per la saldatura dell'acciaio inossidabile,
a seconda del diametro dell'elettrodo di tungsteno e dello spessore del materiale.

Spessore del materiale [mm]: Diametro dell'elettrodo [mm] | Diametro del raccoglitore [mm] Corrente di saldatura [A] Flusso di gas [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Dopo aver impostato i parametri, proteggete il viso con la maschera per saldatura e posizionate la torcia TIG in posizione di
lavoro. Premete il pulsante della torcia TIG per iniziare la saldatura. In modalita TIG HF, I'arco si innesca senza contatto, senza
la necessita di toccare il pezzo con l'elettrodo di tungsteno. Muovete la torcia uniformemente lungo la saldatura, mantenendo la
corretta lunghezza dell’'arco. Se necessario, alimentate il materiale d’apporto secondo le esigenze del lavoro.

Per terminare la saldatura, rilasciare il grilletto della torcia TIG e allontanare la torcia dal pezzo in lavorazione. Una volta interrotto
il flusso del gas di protezione, chiudere la valvola della bombola.

Al termine del lavoro, assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo di tungsteno siano isolati 'uno dall’altro e non siano a con-
tatto con il pezzo in lavorazione. Spegnere la saldatrice posizionando l'interruttore su OFF (O). Se la ventola continua a funzionare
dopo il lavoro, non scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente finché la macchina non si ¢ raffreddata
automaticamente. Dopo il raffreddamento, scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente. E possibile scol-
legare i cavi di saldatura e iniziare la manutenzione.

Saldatura MMA (elettrodo rivestito)
Nota: prima di iniziare i lavori, assicurarsi che i cavi di saldatura siano collegati ai terminali corretti come descritto nelle istruzioni
di installazione dei cavi di saldatura MMA.

Fissare saldamente il filo con la molletta alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di contatto deve essere priva di olio,
vernice o altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.
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Posizionare un elettrodo adatto al tipo di materiale da saldare nel portaelettrodo. Fissare saldamente I'estremita non rivestita
dell'elettrodo nel portaelettrodo in modo che non possa muoversi durante I'operazione.

Si raccomanda di scegliere un elettrodo con un diametro adeguato allo spessore del materiale da saldare. Per materiali con
spessore inferiore a 4 mm, il diametro dell'elettrodo non deve superare lo spessore del materiale. Nella scelta dell'elettrodo, &
necessario tenere conto delle specifiche tecniche della saldatrice e delle raccomandazioni del produttore dell’elettrodo.
Assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo siano isolati I'uno dall'altro, senza toccarsi, e che I'elettrodo o il suo supporto non
siano a contatto con il materiale da saldare.

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di corrente. Portare I'interruttore del dispositivo in posizione ON - I.
Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita operativa MMA. Quindi, utilizzare la manopola multifunzione per impo-
stare la corrente di saldatura appropriata al tipo di elettrodo, al materiale da saldare e al suo spessore. Il valore impostato viene
visualizzato sul display.

Di seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura in funzione del diametro dell’'elettrodo.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Se & necessaria la funzionalita VRD, & necessario abilitarla secondo la descrizione delle caratteristiche del dispositivo. L'indica-
tore VRD si illuminera per segnalare che la funzionalita & attiva.

Indossate una maschera da saldatore € iniziate a saldare. Per facilitare I'innesco dell’'arco, avvicinate I'elettrodo al punto di par-
tenza. Una volta che I'elettrodo & a contatto con il pezzo, sollevatelo e inclinatelo leggermente, mantenendo I'arco il piti costante
possibile.

Al termine del lavoro, assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo rimasto nel portaelettrodo siano isolati 'uno dall’altro € non
entrino in contatto con il pezzo in lavorazione. Spegnere la saldatrice spostando l'interruttore in posizione OFF (O).

Consigli per la saldatura TIG HF

Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio e vernice. Si consiglia di pre-testare I'elettrodo, I'impostazione
della corrente di saldatura e il flusso del gas di protezione su un pezzo di scarto. Indossare una maschera da saldatura. Posizio-
nare la torcia TIG sopra la superficie di lavoro in modo che I'elettrodo di tungsteno non tocchi il pezzo. In modalita TIG HF, I'arco
viene innescato senza contatto. Una volta innescato 'arco, mantenere la corretta inclinazione della torcia. L'elettrodo deve essere
inclinato di un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, come mostrato nellllustrazione (V). L'arco elettrico
fonde il materiale, creando un bagno di saldatura liquido che si solidifica al momento dell'allontanamento dell'arco, creando un
giunto permanente. Quando si saldano materiali sottili, come lamiere, i materiali possono essere uniti senza l'uso di materiale
d’apporto, come mostrato nell'illustrazione (V).

Quando si salda con materiale d’apporto, quest'ultimo deve essere alimentato con un angolo di circa 30 gradi rispetto al piano di
saldatura, come mostrato nell’illustrazione (V). Il materiale d'apporto deve essere alimentato nella parte anteriore del bagno di
fusione, mantenendo la corretta inclinazione della torcia e la lunghezza dell'arco il pit costante possibile. Nellillustrazione (VI):
elettrodo di tungsteno (a), arco elettrico (b), ugello (c), gas di protezione (d), pezzo in lavorazione (e), direzione di saldatura (f),
direzione di alimentazione del materiale d’apporto (g), materiale d'apporto (h), saldatura (i), bagno di fusione (j).

Per terminare la saldatura, rilasciare il grilletto della torcia TIG e allontanare la torcia dal pezzo in lavorazione. Una volta interrotto
il flusso del gas di protezione, chiudere la valvola della bombola.

Consigli per la saldatura MMA (con elettrodo rivestito)

Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio e vernice. Selezionare un elettrodo adatto al materiale da
saldare. Si consiglia di testare preventivamente I'elettrodo e 'impostazione della corrente di saldatura su un pezzo di scarto.
Posizionare I'elettrodo a circa 2 cm dal punto di saldatura e indossare una maschera per saldatura. Quindi, innescare I'arco utiliz-
zando il metodo a scintilla 0 a contatto. L'arco sara visibile attraverso la finestra della maschera per saldatura. La sua lunghezza
non deve essere superiore a 1-1,5 volte il diametro dell'elettrodo, come mostrato nell'illustrazione (VII): elettrodo (a), arco (b),
saldatura (c), pezzo (d), direzione di saldatura (e).

Mantenere la corretta lunghezza dell'arco € fondamentale. La lunghezza é strettamente correlata alla tensione e alla corrente di
saldatura. La contaminazione delle superfici da saldare pud influire negativamente sulla qualita della saldatura. L'elettrodo deve
essere inclinato di un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, nella direzione della saldatura stessa.
Un angolo maggiore pud causare la fuoriuscita di scoria. Un angolo minore puo causare instabilita dell’arco, con conseguente
formazione di spruzzi e indebolimento della saldatura (VIII).

E importante mantenere una lunghezza d’arco costante durante tutto il processo di saldatura. Poiché I'elettrodo si fonde durante
la saldatura, abbassare gradualmente il morsetto dell'elettrodo per mantenere la stessa lunghezza d’arco.

Quando la lunghezza dell’elettrodo si riduce a circa 5 cm, interrompere la saldatura e sostituire I'elettrodo con uno nuovo. Per

126 I S TRUZIONI ORI GINAL_I



IT

interrompere la saldatura, € sufficiente estrarre I'elettrodo dal punto di saldatura. Si consiglia di rimuovere gradualmente I'elettrodo
sollevandolo lungo la saldatura ricoperta di scoria (IX). Cio evitera schizzi e porosita sui materiali saldati.

Attenzione: il metallo d’apporto e I'elettrodo sono caldi. Rimuovere lo strato di scoria solo dopo che la saldatura si & raffreddata,
picchiettandola delicatamente con un martello da saldatore. La risaldatura pud iniziare nel punto in cui & terminata la precedente,
dopo essersi assicurati che lo strato di scoria sia stato rimosso.

Si raccomanda di posizionare la saldatrice in un'area ben ventilata e ombreggiata, lontano da qualsiasi ostacolo che possa
impedire il flusso d'aria attraverso il sistema di ventilazione. In caso contrario, i componenti della saldatrice si surriscalderanno,
subendo danni irreversibili. Durante il funzionamento, non esporre I'apparecchio alla luce solare diretta e non coprirlo con coperte
0 altri materiali che possano ostacolare il flusso d'aria.

Protezione da sovratemperatura/sovraccarico

Indipendentemente dalla modalita operativa, la saldatrice non puo funzionare continuamente alla corrente massima. La targhetta
dati riporta la corrente nominale e la percentuale dei 10 minuti durante i quali la saldatrice puo funzionare in sicurezza. | restanti
10 minuti devono essere utilizzati per raffreddare i circuiti della saldatrice. I mancato rispetto del ciclo di lavoro comportera I'atti-
vazione del sistema di protezione contro il surriscaldamento. La spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento si accendera e la
saldatura sara impossibile fino al raffreddamento dei circuiti della saldatrice. Il sovraccarico frequente della saldatrice puo causare
usura precoce o addirittura danni.

Risoluzione dei problemi di saldatura

Qualora si verifichino anomalie durante il funzionamento, interrompere la saldatura e indagare sulle possibili cause del problema.
Le riparazioni e gli interventi di manutenzione interna sull'apparecchiatura devono essere eseguiti esclusivamente da un centro
di assistenza autorizzato.

- EH - Questo codice indica che la protezione contro il surriscaldamento si ¢ attivata. Interrompere la saldatura e attendere circa
5-10 minuti affinché il dispositivo ritorni automaticamente alle condizioni operative.

- UE - Questo codice indica che la tensione di alimentazione € troppo alta o troppo bassa. Verificare che la tensione di alimenta-
zione soddisfi i requisiti del dispositivo.

- E0 - Questo codice indica un errore di comunicazione interna del dispositivo. Verificare i collegamenti elettrici del dispositivo. Se
il problema persiste, interrompere I'utilizzo e portare il dispositivo presso un centro di assistenza autorizzato.

- Decolorazione nera della saldatura durante la saldatura TIG: verificare che la valvola della bombola del gas di protezione sia
aperta e che la pressione del gas sia sufficiente. Verificare che il flusso del gas di protezione sia impostato correttamente, che la
torcia TIG non sia ostruita, che i collegamenti del gas siano ben serrati e che non vi siano forti correnti d'aria nell'area di lavoro.
- Difficolta nell'accensione dell’arco o frequenti spegnimenti dell'arco: verificare le condizioni e la qualita dell'elettrodo. In caso di
saldatura con metodo MMA, verificare anche la presenza di umidita nell'elettrodo. Controllare inoltre I'integrita di tutti i collega-
menti elettrici e di saldatura, nonché il contatto tra il morsetto di massa e il pezzo in lavorazione.

- La corrente di saldatura non raggiunge il valore impostato: le deviazioni della tensione di alimentazione dal valore nominale
possono far si che la corrente di uscita non corrisponda al valore impostato. Se la tensione di alimentazione & troppo bassa, la
corrente di saldatura massima potrebbe essere inferiore al valore nominale. Cio pud essere causato anche dall'utilizzo di cavi
troppo lunghi.

- Corrente instabile durante il funzionamento: cio puo essere causato da fluttuazioni di tensione nella rete elettrica. Se il problema
persiste, interrompere I'utilizzo del dispositivo e portarlo presso un centro di assistenza autorizzato.

- Schizzi eccessivi durante la saldatura MMA: verificare che la corrente di saldatura non sia impostata su un valore troppo elevato
rispetto al diametro dell'elettrodo. Verificare inoltre che la polarita dei cavi di saldatura sia selezionata correttamente in base al
tipo di elettrodo.

Se il problema persiste anche dopo aver eseguito i passaggi sopra descritti, interrompere I'utilizzo del dispositivo e portarlo presso
un centro di assistenza autorizzato.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E FENOMENI CORRELATI

La saldatrice e di Classe A (secondo la norma EN IEC 60974-10), il che significa che non € destinata all'uso in ambienti residen-
ziali dove I'elettricita & fornita dalla rete elettrica pubblica a bassa tensione. In tali ambienti, la compatibilita elettromagnetica pud
risultare difficile da garantire a causa di disturbi condotti e irradiati. Durante la saldatura, le apparecchiature elettriche situate in
prossimita dell’area dilavoro possono interagire con la saldatrice. L'arco elettrico generato durante la saldatura produce un campo
elettromagnetico che puo influenzare il funzionamento di impianti e sistemi elettrici. Pertanto, 'operatore addetto alla saldatura
deve adottare precauzioni nei luoghi in cui tali radiazioni possono rappresentare un rischio per persone o apparecchiature, come
ad esempio in prossimita di ospedali, laboratori, apparecchiature mediche, radio, televisione e computer. E impossibile determi-
nare e misurare con precisione il tipo e l'intensita del campo elettromagnetico generato dalla saldatrice su altre apparecchiature.
Pertanto, ¢ difficile fornire istruzioni precise su come limitare questo fenomeno. Nei luoghi in cui sussiste un potenziale rischio, &
necessario adottare precauzioni speciali e, ove possibile, utilizzare schermi e filtri di protezione. | cavi di saldatura devono essere
il piui corti possibile, posizionati vicini tra loro e vicino al suolo. Il produttore declina ogni responsabilita per eventuali danni causati
dall'utilizzo della saldatrice nei luoghi sopra indicati 0 da un uso improprio del dispositivo.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura non & conforme alla norma IEC 61000-3-12. Se collegata a una rete elettrica pubblica a
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bassa tensione, e responsabilita dell'installatore o dell' utilizzatore dell'apparecchiatura assicurarsi, consultandosi eventualmente
con il gestore della rete di distribuzione, che I'apparecchiatura possa essere collegata.

MANUTENZIONE E RICAMBI

ATTENZIONE! Prima di effettuare qualsiasi regolazione, intervento di manutenzione o riparazione, scollegare 'apparecchio dalla
presa elettrica.

Al termine del lavoro, verificare le condizioni tecniche del dispositivo ispezionandone visivamente I'esterno e valutando: I'involu-
cro, il cavo di alimentazione con la spina, il funzionamento dell'interruttore, la pervieta delle fessure di ventilazione, le condizioni
del cavo di terra, la torcia TIG, il portaelettrodo e le condizioni dei connettori del cavo.

Durante il periodo di garanzia, I'utente non puo smontare il dispositivo né sostituire componenti o parti, poiché cio invalidera la
garanzia. Qualsiasi anomalia riscontrata durante l'ispezione o il funzionamento & un segnale per effettuare le riparazioni presso
un centro di assistenza.

Al termine del lavoro, pulire I'involucro, le fessure di ventilazione, gli interruttori e i coperchi, ad esempio, con un getto d'aria a una
pressione non superiore a 0,3 MPa , una spazzola o un panno asciutto, senza utilizzare prodotti chimici o liquidi detergenti. Pulire
la torcia TIG, il portaelettrodo e i cavi con un panno asciutto e pulito.

Controllare regolarmente lo stato del cavo della torcia TIG, del cavo del portaelettrodo, del cavo di massa e dei connettori. In caso
di danni, usura eccessiva o malfunzionamenti, interrompere I'utilizzo e contattare un centro di assistenza autorizzato.

E vietato I'utilizzo di cavi e componenti diversi dai ricambi originali.

L'elenco dei pezzi di ricambio e la disponibilita delle materie prime critiche sono reperibili sul sito web toya24.pl nella scheda
prodotto.
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APPARAATKENMERKEN

- inverterlasmachine is een draagbare stroombron, ontworpen voor handmatig MMA- en HF TIG-lassen met gelijkstroom (DC).
Het apparaat maakt gebruik van invertertechnologie , wat resulteert in een compact ontwerp, een laag gewicht en stabiele
bedrijfsparameters. In de TIG-modus wordt de boog contactloos ontstoken met behulp van hoogfrequente (HF) energie. De las-
machine is ontworpen voor het lassen van elektroden met een diameter van 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm in de MMA-modus. Het
apparaat is niet bedoeld voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen.

Een correcte, betrouwbare en veilige werking van het product is afhankelijk van het juiste gebruik, daarom:

Lees voor gebruik van het product de volledige handleiding door en bewaar deze.

De leverancier is niet aansprakelijk voor schade die voortvloeit uit het niet naleven van de veiligheidsvoorschriften en aanbeve-
lingen in deze handleiding.

APPARATUUR
Het lasapparaat wordt volledig gemonteerd geleverd en, afgezien van het aansluiten van de aardingsbrander en de TIG-brander,

is geen montage nodig. Het lasapparaat wordt geleverd met een aardingsbrander, een TIG-brander en een wolfraamelektrode
voor de TIG-brander.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter heid Waarde
Catalogusnummer YT-81420
Weegschaal [kg] 4.8
Voedingsspanning [V~ 230
Nominale frequentie [Hz] 50/60
Minimale TIG HF-lasstroom [Adc] 10
Maximale TIG HF-lasstroom [Adc] 210
Belastingsspanning bij minimal imale TIG HF-lasstroom [\ 10.4/18.4
Inschakelduur X voor TIG HF [%] 25/60/100
Nominale lasstroom 12 voor TIG HF bij X = 25/60 / 100% [A] 210/170/150
M le nominale voedingsstroom I1max voor TIG HF [A] 31
M le effectieve voedingsstroom I1eff voor TIG HF [A] 15.5
Minimale MMA-lasstroom [Adc] 40
Maximale lasstroom voor MMA-lassen [Adcl] 180
Belastingsspanning bij minimal imale MMA-lasstroom V] 216/272
Elektrodediameter [mm] 16~4.0
MMA-gebruikscyclus X [%] 16/60/100
Nominale lasstroom |2 voor MMA bij X = 16 / 60 / 100% [A] 180/140/120
Maximale nominale voedingsstroom I1max voor MMA [A] 39.5
Maximale effectieve voedingsstroom |1eff voor MMA [A] 15.8
Beschermingsgraad P21
\solatiel |

OORSPRONKELIJKE INSTRUCTIES 129



NL

UITLEG VAN SYMBOLEN
Naambord
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Handelsmerk van de fabrikant, catalogusnummer, productnaam, serienummer en symbool voor naleving van de EU-richtlijnen
van de Nieuwe Aanpak.

2. Aanduiding van het type lasmachine: eenfasige statische omvormer - transformator — gelijkrichter

3. Verwijzing naar normen waaraan de lasmachine moet voldoen

4. Aanduiding van het lastype: TIG-lassen

5. Aanduiding van de lasstroom: gelijkstroom

6. Nullastspanning

7. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

8, 8a, 8b, 8c. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40 graden
Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

10, 10a, 10b, 10c. Conventioneel belastingsspanningssymbool: conventionele belastingsspanningswaarden

11. Type lasmethode: handmatig lassen met beklede elektroden

12. Aanduiding van lasstroom: gelijkstroom

13. Nullastspanning en spanning verlaagd door het VRD-systeem

14. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

15, 15a, 15b, 15¢c. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40
graden Celsius.

16, 16a, 16b, 16¢. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

17, 17a, 17b, 17¢c. Symbool van conventionele belastingsspanning: waarden van de conventionele belastingsspanning

18. Voedingssymbool: eenfasige voeding met een nominale frequentie van 50 Hz / 60 Hz

19. Nominale voedingsspanning

20. Aanduiding van de TIG-modus

21a. Maximale nominale voedingsstroom in TIG-modus

21b. Maximale effectieve voedingsstroom in TIG-modus

22. MMA-modusaanduiding

22a. Maximale nominale voedingsstroom in MMA-modus

22b. Maximale effectieve voedingsstroom in MMA-modus

23. Mate van bescherming

24. Koelmethode van het apparaat

25. Naam en adres van de fabrikant

ALGEMENE VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Wijzig, verander of verander het ontwerp van het apparaat niet, anders vervalt de conformiteit met de normen en de CE-markering.
De apparatuur is ontworpen om te voldoen aan de eisen van normaal gebruik. Regelmatige inspecties worden aanbevolen om de
apparatuur in goede werkende staat te houden. Het lasapparaat mag alleen worden onderhouden bij erkende servicecentra met
originele reserveonderdelen.

Dit lasapparaat is uitsluitend ontworpen voor handmatig MMA- en TIG HF-lassen. Het is niet bedoeld voor het ontdooien van leidin-
gen, het opladen van accu’s, het starten van motoren of het voeden van externe apparaten, verlichting of elektrisch gereedschap.
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Tips voor veilig gebruik van het apparaat

De bediener van de lasmachine moet getraind zijn in de bediening ervan en de bedieningsinstructies grondig kennen. Alle veilig-
heidsinstructies in de handleiding moeten worden opgevolgd. Oog- en gezichtsbescherming moet worden gedragen door middel
van geschikte beschermende kleding en lasmaskers. De fabrikant is niet aansprakelijk voor schade of ongevallen veroorzaakt door
onjuist gebruik van het apparaat.

Gebruik tijdens het werk de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen, met name:

- een lasmasker of -helm met een filter dat een passende beschermingsfactor biedt,

- beschermende handschoenen bedoeld voor lassen,

- beschermende kleding, beschermend schort en veiligheidsschoenen met antislipzolen,

- Droge, isolerende handschoenen en droog, isolerend schoeisel,

- Gehoorbescherming indien het geluidsniveau op het werk dit vereist.

Brandblusapparatuur moet in goede werkende staat in de buurt van de werkplek aanwezig zijn.

Personen met pacemakers, elektrisch aangedreven implantaten, hoortoestellen of andere elektromagnetisch gevoelige apparaten
mogen een werkende lasmachine of het lasgebied niet benaderen zonder medische toestemming. Omstanders met dergelijke appa-
raten moeten een veilige afstand tot het werkgebied bewaren.

Bij werkzaamheden in besloten of krappe ruimtes, tanks, ketels, cabines, op platforms of andere risicovolle locaties, moet er gezorgd
worden voor adequate ventilatie, constante observatie en toezicht door een tweede persoon.

Elektrische gevaren en veiligheidsregels

Bij het werken met een lasapparaat dient u de Arbo-voorschriften met betrekking tot las-, snij- en verbindingsprocessen in acht te
nemen. Het niet naleven van deze voorschriften kan leiden tot de volgende belangrijke gevaren:

-inademing van gevaarlijke stoffen,

-optische straling,

-brandwonden,

-branden en explosies,

-elektrische schok,

-invioed van het elektromagnetische veld,

- gehoorschade.

Daarom wordt aangeraden om:

- Wijzig het apparaat niet en open de behuizing in geen geval; reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door gekwalificeerd
personeel in door de fabrikant geautoriseerde servicecentra.

-Verwijder geen beschermkappen en raak geen onderdelen aan die onder spanning kunnen staan; zelfs bij kleine storingen in
het elektrische systeem dient u het lasapparaat los te koppelen van de stroomvoorziening en naar een erkend servicecentrum
te brengen.

- Controleer de elektrische kabels voor elk gebruik. Als er beschadigingen aan de isolatie worden geconstateerd, vervang de
kabels dan door nieuwe, onbeschadigde kabels. Gebruik het lasapparaat niet met beschadigde elektrische kabels.

- Steek geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen; voer geen zelfreparaties uit; onderhoud dient te worden uitgevoerd
door gekwalificeerd personeel in door de fabrikant geautoriseerde servicecentra.

-Sluit het apparaat uitsluitend aan op een eenfasig elektriciteitsnet conform de gegevens op het typeplaatje, voorzien van een
aardingsgeleider.

- De keuze van beveiligingsapparaten, stekkers, de doorsnede van de voedingskabel en de differentieelschakelaar dient te wor-
den overgelaten aan een gekwalificeerde elektricien, in overeenstemming met de gegevens op het typeplaatje van het apparaat,
met name de voedingsstroomwaarden, en in overeenstemming met de geldende nationale en lokale regelgeving.

- Bij installaties waar het gebruik van een differentiaalschakelaar vereist is, dient u het type te kiezen in overeenstemming met de
geldende voorschriften en installatieomstandigheden.

- Vermijd het aansluiten van het lasapparaat met lange verlengsnoeren; als u een verlengsnoer gebruikt, mag het vermogen ervan
niet lager zijn dan het vermogen van het netsnoer van het apparaat.

- Controleer voordat u de stekker in het stopcontact steekt of de schakelaar van het lasapparaat in de uit-stand staat en of de
uitgangsaansluitingen geen kortsluiting veroorzaken.

- Haal de stekker van het netsnoer uit het stopcontact telkens wanneer het lasapparaat niet in gebruik is.

-Voer geen reparatie-, afstellings- of onderhoudswerkzaamheden uit aan het apparaat dat op de stroomvoorziening is aangeslo-
ten.

-Vervang de elektrode niet en raak de wolfraamelektrode niet aan met blote handen of natte handschoenen.

- Koel de elektrodehouder of lasbrander niet af in water.

-Houd de elektrode, elektrodehouder of lasbrander niet onder uw arm.

- Wikkel de laskabels of de aardingskabel niet om uw lichaam.

- Vermijd direct lichaamscontact met het te lassen materiaal, de elektrode, de wolfraamelektrode, de lastoorts, de elektrodehouder
of de aardingsklem tijdens het gebruik van het apparaat.

- Bevestig de aardingskabel stevig aan een schoon metalen oppervlak; reinig het aansluitpunt van verf, roest, vet en andere
verontreinigingen.

-Werk niet in natte, vochtige ruimtes of op natte opperviakken; gebruik indien nodig een droge isolatiemat.

OORSPRONKELIJKE INSTRUCTIES 131



NL

Gevaren die voortvloeien uit onjuist gebruik van de lasmachine

Gebruik een lasapparaat niet in de buurt van brandbare materialen. Bereid de werkplek voor door alle brandbare materialen te
verwijderen voordat u begint met werken.

Laswerkzaamheden mogen niet worden uitgevoerd in ruimtes waar ontvet, gereinigd of bespoten wordt, of in de buurt van ont-
vlambare dampen.

Las geen containers, tanks, leidingen of andere onderdelen die gassen, vloeistoffen, resten van ontvlambare, explosieve of giftige
stoffen bevatten of kunnen bevatten, tenzij deze op de juiste wijze zijn voorbereid en beschermd.

Gebruik in regen, sneeuw of bij hoge luchtvochtigheid is verboden. Het apparaat is niet ontworpen voor gebruik in omstandighe-
den waarbij het direct in contact kan komen met water.

Het lasapparaat moet op een vlakke, stabiele ondergrond in verticale positie worden geplaatst. Zorg ervoor dat het apparaat niet
kantelt. Houd het apparaat niet vast aan de handgreep en draag het niet tijldens gebruik.

Zorg voor voldoende ventilatie van het apparaat. Blokkeer de ventilatieopeningen niet. Bedek het lasapparaat niet met stof, folie
of ander materiaal dat de luchtstroom kan belemmeren. Laat het apparaat niet in direct zonlicht of in de buurt van warmtebronnen
staan.

Bij het lassen moeten de gassen en dampen die tijdens het lasproces ontstaan, worden afgevoerd en moet inademing worden
vermeden. Bij het lassen van roestvrij staal, nikkel, nikkellegeringen en gegalvaniseerd staal moeten extra veiligheidsmaatregelen
worden genomen. Gebruik indien nodig lokale afzuiging of ademhalingsbescherming.

Bij TIG-HF-lassen moet de beschermgasfles op een harde, viakke en stabiele ondergrond staan en vastgezet worden om kante-
len te voorkomen. De gasleidingaansluitingen moeten goed vastzitten.

Zorg er na het lassen voor dat de lastoorts, de elektrodehouder, de wolfraamelektrode en de aardingsklem van elkaar geisoleerd
zijn en het werkstuk of een geleidend element niet raken.

Gebruik het lasapparaat niet als stroombron voor externe apparaten. Gebruik het lasapparaat niet voor het ontdooien van leidin-
gen, het opladen van accu’s of het starten van motoren.

Voorkomen van brandwonden en oogbeschadiging

Tijdens het lasproces smelt metaal. Onoplettendheid van de operator kan leiden tot ernstige brandwonden. De lasboog is zeer
gevaarlijk voor ogen en huid omdat deze intense infrarood- en ultravioletstraling produceert.

Kijk niet recht in een elektrische viamboog zonder de juiste oogbescherming. Verwijder alle omstanders uit de werkruimte of
bescherm de werkruimte met afschermingen tegen vilamboogstraling en spatten.

Gebruik altiid de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen, zoals:

-lashandschoenen,

- een masker of vizier dat het hele gezicht bedekt,

- beschermende kleding die het lichaam bedekt,

-beschermend schort,

-veiligheidsschoenen.

Raak na het werk geen hete onderdelen, lasnaad, elektrode, wolfraamelektrode of materiaal aan. Laat de onderdelen afkoelen
voordat u ze verplaatst, reinigt of verder bewerkt.

Het wordt met name aanbevolen om:

-Houd de te lassen onderdelen tijdens het lassen niet met uw hand vast.

-Raak het lasgebied niet direct na het werk aan.

-Las niet met contactlenzen in; hitte en straling kunnen oogbeschadiging veroorzaken.

Beperkingen en restricties bij het werken met een lasapparaat

Het apparaat mag niet worden gebruikt door personen:

-onvoldoende voorbereiding om een lasapparaat te bedienen,

- met een geimplanteerde pacemaker of ander apparaat dat gevoelig is voor elektromagnetische velden, zonder toestemming
van de arts.

-onder invloed zijn van alcohol, verdovende middelen of drugs die het concentratievermogen verminderen.

Omstanders dienen uit de gevarenzone te blijven. Het werkgebied moet zodanig worden beveiligd dat personen in de buurt niet
worden blootgesteld aan viamboogstraling, spatten, lawaai, dampen of het risico op een elektrische schok.

BEDIENING VAN HET APPARAAT

Voorbereiding op het werk

Voordat u begint met werken, moet u controleren of het lasapparaat niet beschadigd is. Inspecteer de stroomkabel en de laska-
bels op beschadigingen. Probeer een beschadigd lasapparaat en/of beschadigde kabels niet te gebruiken. Controleer de staat
van de laskabelverbindingen en de reinheid en conditie van de aardingsklem.

Let op: Beschadigde kabels moeten worden vervangen door nieuwe. Reparaties aan kabels zijn verboden. Neem voor het ver-
vangen van de voedingskabel contact op met het servicecentrum van de fabrikant.
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Voeding voor lasapparaat
Let op! Controleer voordat u de stekker in het stopcontact steekt of de schakelaar van het lasapparaat in de uit-stand (O) staat en
of de contactpunten van de laskabel geen kortsluiting veroorzaken.

Het lasapparaat kan worden gevoed door een elektriciteitsnet met de nominale spanning en frequentie die zijn gespecificeerd in
de technische gegevenstabel en op het typeplaatje van het apparaat.

Stroom kan ook worden geleverd door generatoren, maar zorg ervoor dat het stroomvermogen van de generator gelijk is aan of
groter is dan de maximale voedingsstroom die op het typeplaatje van het lasapparaat staat vermeld. Anders wordt het nominale
vermogen van het lasapparaat niet bereikt of is gebruik onmogelijk. Let op: als een generator wordt gebruikt om het lasapparaat
van stroom te voorzien, zorg er dan voor dat deze correct is geaard.

Het aansluitpunt moet voorzien zijn van een contact en een aardingsgeleider, en het voedingsnet moet uitgerust zijn met een
automatische beveiliging met een uitschakelstroom van 16 A. Te frequente uitschakeling van de beveiliging kan betekenen dat het
voedingsnet uitgerust moet worden met een beveiliging met een hogere uitschakelstroom.

Vermijd het gebruik van lange kabels. Als u verlengsnoeren gebruikt, moeten deze een capaciteit hebben die minstens gelijk is
aan die van de stroomkabel van het lasapparaat.

Een gekwalificeerde elektricien is verantwoordelijk voor het aanleggen van een geschikt elektriciteitsnet. Het elekdriciteitsnet moet
worden ontworpen volgens de EN 60204-1-norm of de toepasselijke nationale normen.

Kabels en accessoires installeren voor TIG-lassen

Let op: Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het apparaat uit het stopcontact is gehaald.
Sluit de TIG-laskabels en accessoires aan zoals weergegeven in afbeelding (I1). Sluit de TIG-toorts (a) aan op de aansluitingen
op het voorpaneel van de machine. Sluit de voedingskabel aan op de ,-” aansluiting, de stuurkabel op de TIG-toorts-stuuraanslui-
ting en de gasslang op de beschermgasaansluiting aan de voorzijde. Sluit de aardingskabel met aardingsklem (b) aan op de ,+"
aansluiting. Bevestig de aardingsklem stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactoppervlak van olie,
verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen verminderen.

Plaats de beschermgasfles (c) op een harde, viakke en stabiele ondergrond en zet deze vast om kantelen te voorkomen. Sluit
een gasregelaar aan op de fles. Sluit de gasslang (d) aan op de uitgang van de regelaar en vervolgens op de beschermgasinlaat
aan de achterzijde van de machine.

Controleer na het aansluiten of alle connectoren goed vastzitten, de gasaansluitingen stevig zijn en of de kabels tijdens het
gebruik niet losraken. Nadat u de TIG-toorts, de aardingskabel en het gassysteem hebt aangesloten, kunt u het apparaat op de
stroomvoorziening aansluiten.

Installatie van laskabels voor MMA-lassen met beklede elektroden.

Let op: Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact is gehaald.
Sluit de laskabels voor MMA-lassen aan zoals weergegeven in afbeelding (IIl). Steek de kabelstekker in het stopcontact en draai
deze vervolgens met de klok mee zo ver mogelijk. Zorg ervoor dat de stekker niet spontaan uit het stopcontact schiet. Er zijn twee
manieren om de laskabels aan te sluiten: de kabel met de veerklem (a) op de ,-" pool en de kabel met de elektrodehouder (b)
op de ,+" pool, of omgekeerd. Bij de eerste methode wordt de meeste warmte die tijdens het lasproces ontstaat, gegenereerd in
het werkstuk en niet in de elektrode. Bij de omgekeerde aansluiting wordt de meeste warmte die tijdens het lasproces ontstaat,
gegenereerd in de elektrode en niet in het werkstuk. Houd bij de keuze van een aansluitmethode rekening met de technologische
eisen en de informatie die bij de elektroden wordt geleverd. Niet elk type elektrode is geschikt voor lassen met omgekeerde
polariteit. Als er tijdens het lassen een instabiele boog, spatten of een ongelijkmatige las ontstaat, draai dan de polariteit van de
laskabels om en hervat het lassen.

Beschrijving van de elementen van het bedieningspaneel

De afbeelding (IV) toont de elementen van het bedieningspaneel: multifunctionele draaiknop (a), functietoets (b) en display (c).
(a) multifunctionele knop

Met de multifunctionele draaiknop kunt u de bedieningsparameters van het apparaat aanpassen. In de MMA-modus kunt u
hiermee de lasstroom en de waarde van de boogkrachtfunctie instellen. In de TIG-modus kunt u hiermee de lasstroom en de
gasdoorlooptijd na het lassen (Post Flow ) instellen. Door kort op de knop te drukken, schakelt u tussen de parameterselecties,
terwijl u door aan de knop te draaien de geselecteerde parameterwaarde wijzigt. Door de knop ingedrukt te houden, schakelt u
de VRD-functie in of uit.

(b) functietoets

Met de functietoets kunt u schakelen tussen de MMA- en TIG-bedrijfsmodus van het apparaat.

(c) weergave

Het display toont geselecteerde bedrijfsparameters en informatie met betrekking tot de werking van het apparaat. Het omvat:
bedrijffsmodus, lasstroom, ARC FORCE-functie, gasdoorlooptijd na het lassen (Post Flow ), VRD-functiestatus, voedingsindicator
en een indicatielampje voor storingen/overbelasting/oververhitting.

Arbeidsregels
TIG HF - Een lasmethode met een niet-verbruikbare elektrode en een contactloze hoogfrequente boogontsteking. Bij deze me-
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thode wordt de boog ontstoken zonder dat de wolfraamelektrode het werkstuk hoeft aan te raken.

MMA - Lasmodus met beklede elektrode. Deze modus maakt handmatig lassen met een beklede elektrode mogelijk met behulp
van gelijkstroom.

HETE START - Bij het starten van een las kan het lastig zijn om de boog te ontsteken. Dit komt doordat zowel de elektrode als
het lasgebied koud zijn. Tijdens de startfase brengt de lasser gedurende een zeer korte periode een iets hogere stroomsterkte
dan de ingestelde stroomsterkte aan op de elektrode. Dit maakt het ontsteken van de boog gemakkelijker en zorgt voor een
stabieler lasproces.

ARC FORCE (boogstabilisatie) — Bij lassen met een beklede elektrode wordt de elektrode handmatig geleid, waardoor de afstand
tussen de elektrodepunt en het laspunt variabel is. Om het risico op vastkleven van de elektrode tijdens het lassen te verminderen,
regelt de lasser de boogstroom.

ANTI-STICK (kortsluitingsbeveiliging) — Als de elektrode tijdens het lassen vast komt te zitten, verlaagt het lasapparaat automa-
tisch de stroomsterkte tot een waarde die het mogelijk maakt de elektrode van de las los te maken en het lasproces te hervatten.
VRD (Voltage Reduction System) - Dit systeem zorgt ervoor dat de spanning op de beklede elektrode na het lassen tot een veilig
niveau wordt verlaagd.

Storings-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje — Als dit indicatielampje brandt, is lassen mogelijk niet mogelijk. Dit indi-
catielampje kan duiden op oververhitting, overbelasting of andere storingen. In geval van oververhitting gaat het indicatielampje
automatisch uit zodra het apparaat is afgekoeld.

TIG HF-lassen

LET OP! Lees vodr aanvang van de werkzaamheden de informatie in de volgende onderdelen: ,Installatie van kabels en acces-
soires voor TIG-lassen”, ,Beschrijving van de elementen van het bedieningspaneel” en ,Werkingsprincipes”.

Controleer of de TIG-toorts, de werkstukkabel, de TIG-toortsbesturingskabel en de gasslangen correct zijn aangesloten. Zorg
ervoor dat de voedingskabel van de TIG-toorts is aangesloten op de ,-” aansluiting, de besturingskabel op de TIG-toortsbestu-
ringsaansluiting, de gasslang van de toorts op de voorste afschermgasaansluiting en de werkstukkabel met werkstukklem op de
,+" aansluiting. Bevestig de werkstukklem stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactopperviak van
olie, verf en andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Controleer of de juiste wolfraamelektrode in de TIG-toorts is geplaatst en of deze correct is voorbereid. Bereid indien nodig het
juiste toevoegmateriaal voor. Plaats de beschermgasfles op een harde, viakke en stabiele ondergrond en zet deze vast om kan-
telen te voorkomen. Open de klep van de gasfles. Gebruik de regelaar en debietmeter om de beschermgasstroom aan te passen
aan de uit te voeren werkzaamheden. Zorg ervoor dat de gasaansluitingen goed vastzitten.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de wolfraamelektrode van elkaar geisoleerd zijn en het te lassen materiaal niet raken.
Steek de stekker van het netsnoer in een stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand (1).
Gebruik de functietoets om de TIG-modus te selecteren. Gebruik vervolgens de multifunctionele draaiknop om de lasstroom in te
stellen die geschikt is voor het elektrodetype, de materiaaldikte en de lasprocedure. Stel indien nodig ook de nawerkingstijd van
het beschermgas (Post Flow ) in. De ingestelde waarden worden op het display weergegeven. Typische waarden voor lasstroom
en beschermgasdebiet voor het lassen van roestvrij staal worden hieronder weergegeven, afhankelijk van de diameter van de
wolfraamelektrode en de materiaaldikte.

Materiaaldikte [mm]: Elektrodediameter [mm] Diameter va?n?ri]bindmachine Lasstroom [A] Gasstroom [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Nadat u de parameters hebt ingesteld, beschermt u uw gezicht met het lasmasker en plaatst u de TIG-toorts in de werkpositie.
Druk op de knop van de TIG-toorts om te beginnen met lassen. In de TIG HF-modus wordt de boog contactloos ontstoken, zonder
dat de wolfraamelektrode het werkstuk hoeft aan te raken. Beweeg de toorts gelijkmatig langs de las, waarbij u de juiste boog-
lengte aanhoudt. Voeg indien nodig toevoegmateriaal toe, athankelijk van de klus.

Om het lassen te beéindigen, laat u de trekker van de TIG-toorts los en beweegt u de toorts weg van het werkstuk. Zodra de
toevoer van beschermgas stopt, sluit u de cilinderklep.

Zorg er na afloop van de werkzaamheden voor dat de aardingsklem en de wolfraamelektrode van elkaar geisoleerd zijn en geen
contact maken met het werkstuk. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten. Als de ventilator na
afloop van de werkzaamheden blijft draaien, mag u de stekker van het netsnoer niet uit het stopcontact halen totdat het apparaat
automatisch is afgekoeld. Nadat het apparaat is afgekoeld, kunt u de stekker van het netsnoer uit het stopcontact halen. U kunt
de laskabels loskoppelen en met het onderhoud beginnen.
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MMA-lassen (beklede elektrode)
Let op: Controleer vodr aanvang van de werkzaamheden of de laskabels correct zijn aangesloten op de juiste klemmen, zoals
beschreven in de installatie-instructies voor MMA-laskabels.

Bevestig de veerklemdraad stevig aan het metalen deel van het te lassen werkstuk. Het contactopperviak moet vrij zijn van olie,
verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Plaats een elektrode die geschikt is voor het te lassen materiaal in de elektrodehouder. Bevestig het onbeklede uiteinde van de
elektrode in de houder zodat de elektrode tijdens het lassen niet kan bewegen.

Het wordt aanbevolen de elektrodediameter af te stemmen op de dikte van het te lassen materiaal. Voor materialen met een
dikte van minder dan 4 mm mag de elektrodediameter de materiaaldikte niet overschrijden. Houd bij de keuze van een elektrode
rekening met de technische specificaties van het lasapparaat en de aanbevelingen van de elektrodefabrikant.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn en elkaar niet raken, en dat de elektrode of de houder
ervan niet in contact komt met het te lassen materiaal.

Sluit de stekker van het netsnoer aan op een stopcontact. Zet de schakelaar van het apparaat in de aan-stand - .

Gebruik de functietoets om de MMA-bedrijffsmodus te selecteren. Gebruik vervolgens de multifunctionele draaiknop om de las-
stroom in te stellen die geschikt is voor het type elektrode, het te lassen materiaal en de dikte ervan. De ingestelde waarde wordt
op het display weergegeven.

Typische lasstroomwaarden, afhankelijk van de elektrodediameter, worden hieronder weergegeven.

Elektrodediameter [mm]: Lasstroom [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120-180

Als VRD-functionaliteit vereist is, moet deze worden ingeschakeld volgens de functiebeschrijving van het apparaat. De VRD-indi-
cator licht op om aan te geven dat de functionaliteit actief is.

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Om de boog gemakkelijker te ontsteken, beweegt u de elektrode naar
het startpunt. Zodra de elektrode contact maakt met het werkstuk, tilt u de elektrode iets op en kantelt u deze lichtjes, waarbij u
de boog zo constant mogelijk houdt.

Zorg er na afloop van de werkzaamheden voor dat de aardingsklem en de elektrode die nog in de houder zit, van elkaar geiso-
leerd zijn en geen contact maken met het werkstuk. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten.

Tips voor TIG HF-lassen

De lasoppervlakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie en verf. Het is aan te raden de elektrode, de lasstroominstelling en de
beschermgasstroom vooraf te testen op restmateriaal. Zet een lasmasker op. Plaats de TIG-toorts boven het werkstuk, zodat
de wolfraamelektrode het werkstuk niet raakt. In de TIG HF-modus wordt de boog contactloos ontstoken. Zodra de boog is ont-
stoken, moet de juiste kantelhoek van de toorts worden aangehouden. De elektrode moet onder een hoek van 70 tot 80 graden
ten opzichte van het lasvlak worden gekanteld, zoals weergegeven in afbeelding (V). De elektrische boog smelt het materiaal
en creéert een vioeibaar lasbad, dat stolt bij het verwijderen van de boog, waardoor een permanente verbinding ontstaat. Bij het
lassen van dunne materialen, zoals plaatmetaal, kunnen de materialen worden verbonden zonder gebruik van toevoegmateriaal,
zoals weergegeven in afbeelding (V).

Bij het lassen met toevoegmateriaal moet het toevoegmateriaal onder een hoek van ongeveer 30 graden ten opzichte van
het lasviak worden aangevoerd, zoals weergegeven in afbeelding (VI). Het toevoegmateriaal moet naar de voorkant van het
smeltbad worden gevoerd, waarbij de juiste kantelhoek van de toorts en de booglengte zo constant mogelijk worden gehouden.
In afbeelding (VI): wolfraamelektrode (a), elektrische boog (b), mondstuk (c), gasbescherming (d), werkstuk (e), lasrichting (f),
aanvoerrichting van het toevoegmateriaal (g), toevoegmateriaal (h), las (i), smeltbad (j).

Om het lassen te beéindigen, laat u de trekker van de TIG-toorts los en beweegt u de toorts weg van het werkstuk. Zodra de
toevoer van beschermgas stopt, sluit u de cilinderklep.

Tips voor MMA-lassen (beklede elektrode)

De te lassen oppervlakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie en verf. Kies een elektrode die geschikt is voor het te lassen mate-
riaal. Het is aan te raden de elektrode en de lasstroominstelling vooraf te testen op restmateriaal.

Plaats de elektrode op ongeveer 2 cm afstand van het laspunt en zet een lasmasker op. Ontsteek vervolgens de boog met behulp
van de vonk- of contactmethode. De boog is zichtbaar door het venster van het lasmasker. De lengte ervan mag niet groter zijn
dan 1-1,5 keer de diameter van de elektrode, zoals weergegeven in afbeelding (VII): elektrode (a), boog (b), las (c), werkstuk (d),
lasrichting (e).

Het handhaven van de juiste booglengte is cruciaal. De lengte is nauw verbonden met de lasspanning en -stroom. Verontreiniging
van de lasopperviakken kan de laskwaliteit negatief beinvioeden. De elektrode moet onder een hoek van 70 tot 80 graden ten
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opzichte van het lasvlak worden gekanteld, in de richting van de las. Een grotere hoek kan leiden tot slaklekkage. Een kleinere
hoek kan booginstabiliteit veroorzaken, wat resulteert in spatten en een verzwakking van de las (VIIl).

Het is belangrijk om tijdens het lasproces een constante booglengte te handhaven. Omdat de elektrode smelt tijdens het lassen,
moet de elektrodeklem geleidelijk worden verlaagd om dezelfde booglengte te behouden.

Wanneer de elektrodelengte is gereduceerd tot ongeveer 5 cm, stop dan met lassen en vervang de elektrode door een nieuwe.
Om te stoppen met lassen, trekt u de elektrode eenvoudigweg uit het laspunt. Het is aan te raden de elektrode geleidelijk te ver-
wijderen door deze langs de met slak bedekte las omhoog te tillen (IX). Dit voorkomt spatten en porién in het gelaste materiaal.
Wees voorzichtig; het lasmetaal en de elektrode zijn heet. Verwijder de slaklaag pas nadat de las is afgekoeld, door er voorzichtig
met een lashamer op te tikken. Het herlassen kan beginnen waar de vorige las eindigde, nadat u er zeker van bent dat de slaklaag
is verwijderd.

Het wordt aanbevolen het lasapparaat in een goed geventileerde, schaduwrijke ruimte te plaatsen, uit de buurt van obstakels
die de luchtstroom door het ventilatiesysteem van het lasapparaat kunnen belemmeren. Als u dit niet doet, zullen de onderdelen
van het lasapparaat oververhit raken, met onherstelbare schade tot gevolg. Stel het apparaat tijdens gebruik niet bloot aan direct
zonlicht en bedek het niet met een deken of ander materiaal dat de luchtstroom kan belemmeren.

Temperatuur-/overbelastingsbeveiliging

Ongeacht de bedriffsmodus kan het lasapparaat niet continu op maximale stroomsterkte werken. Op het typeplaatje staat de no-
minale stroomsterkte en het percentage van de periode van 10 minuten waarin het lasapparaat veilig kan werken. De resterende
10 minuten moeten worden gebruikt om de circuits van het lasapparaat af te koelen. Het niet naleven van de inschakelduur zal
leiden tot activering van de oververhittingsbeveiliging. Het storings-/overbelastings-/oververhittingslampje gaat branden en lassen
is onmogelijk totdat de circuits van het lasapparaat zijn afgekoeld. Regelmatige overbelasting van het lasapparaat kan leiden tot
voortijdige slijftage of zelfs schade.

Het oplossen van lasproblemen

Als er tijdens het gebruik onregelmatigheden optreden, stop dan met lassen en onderzoek de mogelijke oorzaak van het pro-
bleem. Reparaties en intern onderhoud aan het apparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd door een erkend servicecentrum.
- EH - Deze code geeft aan dat de oververhittingsbeveiliging is geactiveerd. Stop met lassen en wacht ongeveer 5-10 minuten
totdat het apparaat automatisch weer in de bedrijfsmodus is.

- EU - Deze code geeft aan dat de voedingsspanning te hoog of te laag is. Controleer of de voedingsspanning voldoet aan de
eisen van het apparaat.

- EO0 - Deze code duidt op een interne communicatiefout in het apparaat. Controleer de elektrische aansluitingen van het ap-
paraat. Als het probleem aanhoudt, stop dan met het gebruik van het apparaat en breng het naar een erkend servicecentrum.

- Zwarte verkleuring van de las tijdens TIG-lassen — controleer of de klep van de beschermgasfles open staat en de gasdruk
voldoende is. Controleer of de beschermgasstroom correct is ingesteld, of de TIG-toorts niet verstopt is, of de gasaansluitingen
goed vastzitten en of er geen sterke tocht in de werkruimte is.

- Moeilijke boogontsteking of frequent boogdoven — controleer de conditie en kwaliteit van de elektrode. Controleer bij MMA-las-
sen ook op vocht in de elektrode. Controleer tevens de integriteit van alle elektrische en lasverbindingen, evenals het contact
tussen de aardingsklem en het werkstuk.

- De lasstroom bereikt de ingestelde waarde niet — afwijkingen in de voedingsspanning ten opzichte van de nominale waarde
kunnen ertoe leiden dat de uitgangsstroom niet overeenkomt met de ingestelde waarde. Als de voedingsspanning te laag is, kan
de maximale lasstroom lager zijn dan de nominale waarde. Dit kan ook worden veroorzaakt door het gebruik van te lange kabels.
- Onstabiele stroom tijdens gebruik - dit kan worden veroorzaakt door spanningsschommelingen in het lichtnet. Als het probleem
aanhoudt, stop dan met het gebruik van het apparaat en breng het naar een erkend servicecentrum.

- Overmatige spatvorming tijidens MMA-lassen — controleer of de lasstroom niet te hoog is ingesteld voor de elektrodediameter.
Controleer ook of de polariteit van de laskabels correct is geselecteerd voor het elektrodetype.

Als het probleem aanhoudt na het uitvoeren van bovenstaande stappen, stop dan met het gebruik van het apparaat en breng het
naar een erkend servicecentrum.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT EN VERWANTE VERSCHIJNSELEN

Het lasapparaat is van klasse A (volgens EN IEC 60974-10), wat betekent dat het niet bedoeld is voor gebruik in woonomgevingen
waar de elektriciteit wordt geleverd door het openbare laagspanningsnet. Elektromagnetische compatibiliteit kan in deze omge-
vingen moeilijk te garanderen zijn vanwege geleide en uitgestraalde storingen. Tijdens het lassen kunnen elektrische apparaten
in de buurt van de werkplek een wisselwerking hebben met het lasapparaat. De elektrische boog die tijdens het lassen ontstaat,
genereert een elektromagnetisch veld dat van invioed is op werkende elektrische systemen en installaties. Daarom moet de las-
ser voorzorgsmaatregelen nemen op locaties waar dergelijke straling een risico kan vormen voor personen of apparatuur, zoals
in de buurt van ziekenhuizen, laboratoria, medische apparatuur, radio- en televisieapparatuur en computerapparatuur. Het is
onmogelijk om het type en de sterkte van het door het lasapparaat gegenereerde elektromagnetische veld op andere apparatuur
nauwkeurig te bepalen en te meten. Daarom is het moeilijk om precieze instructies te geven over hoe dit fenomeen te beperken.
Op locaties waar een potentieel gevaar bestaat, moeten speciale voorzorgsmaatregelen worden genomen en waar mogelijk
beschermende schermen en filters worden gebruikt. Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn, dicht bij elkaar worden gelegd en zo
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dicht mogelijk bij de grond worden geplaatst. De fabrikant is niet aansprakelijk voor schade die ontstaat door het gebruik van het
lasapparaat op de hierboven vermelde locaties of door oneigenlijk gebruik van het apparaat.

WAARSCHUWING: Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Indien deze wordt aangesloten op een openbaar
laagspanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur om, zo nodig in overleg met
de netbeheerder, te controleren of de apparatuur kan worden aangesloten.

ONDERHOUD EN RESERVEONDERDELEN

LET OP! Voordat u aanpassingen, onderhoud of reparaties uitvoert, dient u het apparaat los te koppelen van het stopcontact.
Controleer na afloop van de werkzaamheden de technische staat van het apparaat door de buitenkant visueel te inspecteren en
de volgende zaken te beoordelen: de behuizing, de stroomkabel met stekker, de werking van de schakelaar, de doorgang van
de ventilatiesleuven, de staat van de aardingskabel, de TIG-toorts, de elektrodehouder en de staat van de kabelaansluitingen.
Tijdens de garantieperiode mag de gebruiker het apparaat niet demonteren of onderdelen vervangen, aangezien dit de garantie
ongeldig maakt. Eventuele onregelmatigheden die tijdens inspectie of gebruik worden geconstateerd, zijn een reden om de repa-
ratie bij een servicecentrum te laten uitvoeren.

Reinig na afloop van de werkzaamheden de behuizing, ventilatiesleuven, schakelaars en afdekkingen, bijvoorbeeld met een
luchtstraal met een druk van maximaal 0,3 MPa , een borstel of een droge doek, zonder chemicalién of reinigingsvioeistoffen te
gebruiken. Reinig de TIG-toorts, de elektrodehouder en de kabels met een droge, schone doek.

Controleer regelmatig de staat van de TIG-toortskabel, de kabel van de elektrodehouder, de aardingskabel en de kabelaansluitin-
gen. Als u schade, overmatige slijtage of een storing constateert, stop dan met het gebruik en neem contact op met een erkend
servicecentrum.

Het gebruik van kabels en onderdelen anders dan originele reserveonderdelen is verboden.

De lijst met reserveonderdelen en het voorkomen van kritieke grondstoffen is te vinden op de website toya24.pl in de productkaart.
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XAPAKTHPIZTIKA ZYZKEYHZ

unxavr) auykéAnang TIG pe petatpotréa ivar pia @opnr TNyn evépyeiag oxediacpévn yia Xeipokivnt cuykéAAnan MMA kar HF
TIG xpnoipomoiwvTag ouvexég pedpa (DC). H auokeur} xpnoipoTrolei Texvohoyia petatporéa , e amotéAeapa oupTayr oxedia-
oo, XaunAd Bdpog kai oTabBepég Tapapérpoug Aemoupyiag. ZTn Aeiroupyia TIG, 1o T6¢0 avagAéyeTal Xwpig QR XPNOIUOTIOIW-
v1ag uwnAr ouyvétnta (HF). H unxavr ouykdAAnang éxel oxediaoTei yia ouykdAAnan nAektpodiwv pe diduetpo 1,6/2,0/2,5/3,2
/4,0 mm oe Aeiroupyia MMA. H ouakeur) dev TipoopieTal yia guykOAMnan aAoupiviou kai Kpapdtwy aAoupiviou.

H owotA, agiémoTn kai ao@aAig Aemoupyia Tou TTPoiovTog eapTaTal atmd Tnv opdr xpron, ETONEVWG:

Mpiv xpnoipomoifoete 1o mPoidv, diaBdoTe oAOKANpo 1O €yXEIPiBIO Kai QUAGETE TO.

O mpounBeutrg dev GEPeI Kapia EuBUVN yia TUXGV CNPIEG TTOU TTPOKUTITOUV A6 T N GUPMOPOWOT HE TOUG KAVOVIOHOUG 00(a-
Agiag kai TIG oUaTAOEIg auToU TOu €yXelpIdiou.

EZONAIZMOZ
H pnxavi ouyk6AAnong amooTéAETal TTAPWG GuvappoAoynpEVN Kal, EKTOG aTTG TN GUVOEDT) TOU TTUPGOU YEIWGNG Kal TOU TTUpaoU

TIG, dev amaireitar kapia guvappoAdynan. H unxavr auykdAnang diabérel Tupad yeiwang, Tupad TIG kai nAekTpddio BoAgpa-
piou yia Tov TTUpad TIG.

TEXNIKA AEAOMENA
Mopdperpog Movadda pérpnong Alia
ApiBudg katahdyou YT-81420
Zuyog [ka] 48
Taon Tpogodoaiag [V~ 230
OvopaoTiki cugvetTa [Hz] 50/60
EAdyioto pelpa ouykéMnong TIG HF [Adc] 10
MéyioTo pelpa auykdAnong TIG HF [Adc] 210
Téon opriou o€ eAdyioTo/péyioTo pelpa ouykoAMnang TIG HF \Y| 10,4/18,4
Kukhog Aerroupyiag X yia TIG HF [%] 25/60/100
OvopaoTiké pelpa ouykoMnang 12 yia TIG HF oe X =25/60/ 100% [A] 210/170/150
MéyiaTo ovopaaTiké pedpa Tpogodoaiag 11max yia TIG HF [A] 31
MéyiaTo evepyo pedpua Tpopodoaiag I1eff yia TIG HF [A] 15,5
EAdyioTo pedpa ouykdMnong MMA [Adc] 40
MéyioTo pelpa auykdAnong MMA [Adc] 180
Taon gopriou o€ eAdyI0TO/PéyIoTO peda ouykdAAnang MMA \Y| 2161272
AiGpeTpog nhekTpodiou [mm] 16~4,0
Kikhog Aerroupyiog MMA X [%] 16/60/100
OvopaoTiké peupa ouykoAMnang 12 yia MMA ae X = 16 /60 / 100% [A] 180/140/120
MéyiaTo ovopaaTiké peUpa pogodoaiag [1max yia MMA [A] 39,5
MéyiaTo evepyo pedpa Tpogodoaiag I1eff yia MMA [A] 15.8
Babpdg mpoaTaaiag P21
Karnyopia pévwong KAl
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EZHIHZH ZYMBOAQN

TauméAa pe évoua
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Epmopiké orua Tou kataokeuaaTr, apiBudg kataAdyou, dvoua mpoidvTog, oeipiakdg apibudg kar cUMBoA0 oUPLOPOWONG e
71 0dnyieg Néag Mpoogyyiong Tng EE.

2. Ovopaaia Tou TUTTIOU TNG MNXavAG GUYKOAANGNG: HOVOPATIKAS OTOTIKGG UETATPOTTEAG — METAOKNUATIOTAG — avopBwTAg

3. Avagopd o TTPATUTTON TV OTTOIWV TIG ATTaITAOEIS TTANPOI N unXavr) ouykdAAnang

4. Ovopagia TUTTOU GUYKOAANGNG: ZUuyKOAnon TIG

5. Ovopaaia oupBdAou pedpaTog aUYKOAANGNG: CUVEXES PEUMA

6. Taon xwpig poprio

7. E0pog mapapétpwy €§680u: EAAXIOTO pEUMa oUyKOANGNG Kai avTiaTolxn TIUA Tdong @opTiou — péyiaTo pedpa ouykAAAnonG kai
avTioToIxn TIUA TAONG POPTIOU

8, 8a, 8B, 8y. ZUpBoAo kUkhou Acmoupyiag: TTogooTIaiEG TIPEG TOU KUKAOU Aeitoupyiag ot Bepuokpacia TepiBaAovtog 40 Babuwv
Kehaiou

9, 9a, 9B, 9y. ZUpPoAo ovopaoTIKOU peUATOG GUYKOAANGNG: TIMEG OVOAOTIKOU peUaTog oUyKOAANang

10, 10a, 10b, 10c. ZUuBoAo cupBaTikig TGONG YopTiou: TINES oupBaTKAG TdoNS QopTiou

11. Ovopaocia 100U GUYKOMNGNG: XEIPOKIVNTN CUYKOANGN NAekTPOdiWY pE ETTKGAUWN

12. Ovopaaia oupBéAou pedpaTog oUyKOAANGNG: UVEXES PEUNO

13. Taon xwpig gopTio Kai Tdon pelwpévn amoé 1o ouotnua VRD

14. EUpog mapapétpwv e§ddou: eAdyIoTo pelpa auykKGAANGNG kal avtioTolxn TiA Taong @opTiou — péyioTo peUua GuykOAAnoNg
kai avTigTolxn TIUr Téong @opriou

15, 15a, 15b, 15¢. Z0uBoAo kUkAou Aeiroupyiag: TTooooTiaieg TIUEG TOU KUKAOU Aertoupyiag ot Beppokpacia TepiBaAovtog 40
Babuwv Kehaiou

16, 160, 16, 16y. Z0pBoAo ovopaoTiKoU peupaTog auyKOMNoNG: TILEG ovopaaTikol pelUaTog GUYKOAMNGNG

17, 17a, 17b, 17¢. Z0pBoho cupBarikAg T@ONG PopTio: TIHEG CUNPBATIKAG TAONG PopTiou

18. Z0pBoho Tpopodoaiag: povoaalkr Tpopodoaia pe ovouaaTiki auxvétnta 50 Hz / 60 Hz

19. OvopaaTiki Tdon TPoPodociag

20. Ovopaocia Asiroupyiag TIG

21a. MéyioTo ovopaaTikd peupa Tpopodoaiag og Acmoupyia TIG

21B. MéyiaTo evepyo peupa Tpopodoaiag ae Aemoupyia TIG

22. Ovopacia Aeimoupyiag MMA

22a. MéyioTo ovouaaTikd pedpa Tpo@odoaiag ot Aeiroupyia MMA

22B. MéyiaTo evepyo peupa Tpoodoaiag o€ Acmoupyia MMA

23. BaBuog mpoaTaciag

24. MéBodog wugng auokeung

25. Ovopa kai 01EUBUVON TOU KATAOKEUOOTA

FENIKEZ OAHTIIEZ AZOAAEIAZ

Mnv Tpomoroigite, aAAACeTe A aMGleTe e oTrolovOriTioTe GAo TpATTO ToV OXESIOOUG TNG CUOKEUNG, UTTO TNV TTOIVF OTTWAEIAG OUp-
p6pewang pe Ta mpdTuTIa Kal amwAeiag g ofuavang CE. O eEomhiopdg €xel oxedIooTer yia va TANPOI TIG aTTaITAOEIG KAVOVIKAG
A€Imoupyiag. ZuviaTwvTal TaKTIKOI €Aeyxol yia Tn diatipnan Tou e50TTAIooU o€ kaAr Aemoupyikr katdaTaon. H unxavr ouykoAMnong
TIPETIEN va oUVTNPEITaI J6vo O £§ouaiodotnuéva kEvTpa a€ppIG, XPNOIHOTIOIVTOG YVATI AVTOAGKTIKG.

AuTth n unxavr) oUyKOAANGnNG €xel oxediaaTei uovo yia xelpokivnn ouykdAMnon MMA kai TIG HF. Aev rpoopiletan yia Thv amoyugn
OwARVWY, TN QOPTION PTTATAPIY, TNV EKKIVNON KIVTAPWY A TNV TPOPOSOTIa EEWTEPIKWV CUOKEUWY, QWTIOHOU 1} NAEKTPIKWY £pya-
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Aeiwv.

ZupBouAég yia ao@aAn Xprion TG CUOKEUNG

O xeIpIoTg TG PNXavig ouykGAMnang Tpémel va ival ekTraideupévog an Aeimoupyia TG Kar TIARPWS EEOIKEIWPEVOG LE TIG 0dnyieg
Aemoupyiag. Mpéel va akohouBoUvTal 6Aeg o1 0dnyieg aoaAeiag Tou eyxelpidiou. Mpémel va popdTe TpoaTacia yia Ta PéTia kal 1o
TIPOOWTTO POPWVTAG KATAMNAN TTpoaTaTeuTkr evupacia kai Jdokeg ouykdAAnang. O kataokeuaaTig dev QEPEr eubivn yia TUXOV
{nuigg 1y aTuyrpaTa TTou TTPOKaACUVTal aTTd aKATAAANAN XPron TNG GUOKEUNG.

Katé mv epyaaia Ba mpémel va xpnoipoToigital KatTdAANAOG aTOPIKGG TIPOGTATEUTIKAG EGOTTAIGOG, KAl GUYKEKPILEVA:

- pdoka 1 kpavog GuykGAAnang e GiATpo pe katdMnAo emimedo TpooTaciag,

- TIPOOTATEUTIKG yAvTIa TTOU TTpoopidovTal yia GUykOMNaN,

- TIPOOTATEUTIKG POUYa, TTPOOTATEUTIKH TIODIG Kal UTIOdAKATA A0QOAEING LE avTIONTBNTIKEG OAEG,

-OTEYVA HOVWTIKA YAVTION KOl OTEYVA JOVWTIKG UTTodrpaTa,

-TTPOCTaTEUTIKG aKOG €QV TO amaiTei To emiTedo BopuBou oty epyaaia.

0 egomhiopdg updopeang Tpémel va diaTnpeital e KaAr AEITOUPYIKF KATGOTOOT KOVIA GTOV XWPO £pYAOiag.

Atoa pe BnpaTodoTes, NAEKTPIKG EPPUTEUATA, GKOUGTIKG Bapnkoiag f GAAeG nAekTpopayvnTIKA EUaiobnTeg OUOKEUES Oev TTPETTEI VOl
mANGIGZouV pia pnxavr) auykGAANGng Trou Aeitoupyei A TV Trepioyr ouyKOMNoNG Xwpig 1aTpikr cuvaivear). O1 TapeupiokGUevol Pe
TETOIEG GUOKEUEG TTPETTEN v DIATNPOUV 00@aAr ATTG0TACH OIS TOV XWPO EQYOCTaG.

Kard tnv epyacia oe TepIopIouEVOUG A OTEVOUG XWPOUG, OECaEVES, AEBNTEG, KapTTive, € TTAATQOPHES 1 GAEG TrEpIOXEG uwnAoU
kivOUvou, Trpéel va Siaa@ahiCeTal o ammoTeAeapaTIKOG agpIoPAg, N oUVEXAG TrapaThpenan kai N emiBAewn amé Seutepo dmoo.

HAextpikoi Kivduvol kai Kavoveg Aogpaeiag

Orav epydleaTe pe unyavr) ouykGANang, akoAoubeiTte Toug KavoviooUg UYEING Kal a0QAAEIaG OTNY EpYaaia OXETIKA peE TIG S1adl-
kaoieg aUyKOANGNG, KOTAG kal ouvdeanG. H un THpNON auTwV Twv KavoVIoHWY UTTopE va 00nyAoel 0Toug akéAouBoug KUpioug
KIVOUvoUg:

-€I0TIVON ETTKIVOUVWY OUTIWY,

-OTITIKF| QKTIVOBOAIQ,

-EykaupaTa,

- TIUpKayIEG Kal EKPASEIS,

-nAekTpOTTANGia,

-€Tidpacn Tou NAekTpopayvnTIKoU Trediou,

-BAGBN ot akon.

LUVETTWG, OUVIOTATAl:

-UnV TPOTIOTIOIEITE TN GUOKEUN Kal PNV avoiyeTe To TepiBAnpa o€ Kapia epiTTwaon. O1 eMOKEUEG TIpETEl va TTpaypaToTrolo0vTal
p6vo amo eEEIBIKEUEVO TIPOOWTTIKG O KEVTPA GEPPIG £0UTIOdOTNUEVA OTTO TOV KATAOKEUAOTH,

-UnV AQQIPEITE T0 TTPOOTATEUTIKA KAAUUMOTO Kl UNv ayYieTe eEaptipaTa ou evOEXETQI val €ival UTTO TAoN. AKOHA Kal OE TIEPITITW-
0N PIKPWY dIaTaPaKWY 0T NAEKTPIKG OUGTNHA, OTTOCUVOEDTE TN HNXav GUYKOAANGNG aTtd TV TTapoyT| PEUHATOG Kal METAPEPETE
Vv g€ éva €€0uaiodoTnuévo KEVTPO OEPPIG.

- EmBewprioTe Ta nAekTpIKG kaAwdia TpIv a6 kdbe xprion. Edv mapaTnphoeTe {nuit aTn povwaon, avTIKaTacTAOTE Ta KaAwdia e
kavoupyia, xwpig ehartwpara. Mnv Aemoupyeite Tn unxavr Guyk6AANGNG e KATEOTPANKEVA NAEKTPIKE KaAWwdIa.

- Unv ei0dyete PETAANIKG avTIKEipEva aTa avoiyparta egaepiopol. Mnv kdvete uévor oag a€ppPig atn ouokeur|. H aéppig Tpémel va
TIpayparoToliTal amo eCEIBIKEUPEVO TIPOOWTTIKG € KEVTPa 0£PPIG EE0UTI0DOTNHEVT AT TOV KOTOOKEUOOTH.

-OUVOEDTE TN GUOKEUN HOVO ag Hovoeaaikd dikTuo Tpo®odoaiag oUpQwYa pe Ta OToIXEID oTny Tvakida T0Trou, EEOTTAIoEVN JE
TTPOCTATEUTIKS aywy9,

-1 €MAOYA TWV TPOOTATEUTIKWY dlaTagewv, Tou BUaHaTOG, Tng diaTtoung Tou kaAwdiou Tpo®od0aiag Kai Tou S1aQopIKoU SIOKGTIT
Ba mpémel va avariBeral og Evav eGeIdIkeupévo NAEKTPOAGYO, CUPPWVA E Ta GTOIXEI GTNV TTHIVOKIOX TUTTOU TNG CUOKEURG, 18iLG TIG
TIUEG PEUPATOG TPOPOBOTIAG, KOl GUPPWVA HE TOUG I0XU0VTEG EBVIKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG,

- O€ yKATaoTAOEIS OTTOU ATTCITEITON N XPAON S1aQOPIKOU DIOKOTTTN, EMAEETE TOV TUTIO TOU OUHQWVA JE TOUS I0XUOVTEG KAVOVIOHOUG
Kal Toug OPOUG EYKATAOTAONG,

- amo@UyeTe Tn o0vOEDN TNG MNXavAG GUYKOAANGNG pE PaKpIG kaAwdia ETTEKTAONG: €GV XPNOIMOTIOIETAI KAAWDIO ETTEKTAONG, N
IKQVOTNTA POPTWONG TOU BEV TTPETTEI Va €ival MIKPOTEPN aTT6 TV IKAVOTNTA GAPTWONG TOU KaAwdiou TpoPodoaiag NG GUOKEUA,
- TIpIV GUVOEDETE TO QIG TNV TTPIC, BeBaiwdeite 611 0 DIAKOTITNG TNG UNXAVRG GUYKOAAnang BpiokeTal aTn B€on amevepyotmoinang
Kail 6Tl 01 aKPOJEKTEG £66D0U eV EXOUV BPayUKUKAWBEI,

- ATTOCUVOEETE TO PIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag ammd Ty TPifa KABe Gopd TTou BEV XPNGCILOTIOIETE T unyavr) cuykAAnang,
-unVv eKTEAEITE Kapia €MOKeUR, PUBHION 1 GUVTAPNON OTN CUCKEUN TTOU €ival gUVOESEEVN OTNY TIAPOXT PEUHATOG,

-pnv avikaBioTare To nAekTPGdI0 A PNV ayyideTe To NAekTpAdI0 BoAgpapiou pe yupva xépia A Bpeyuéva yavTia,

-unv oxete T Baon nAekTpodiwy f Tov TUPGG GUYKOANGNG G€ VEPOD,

-Unv KpaTdare 10 NAekTPOBIO, T Béon nAekTPOdiWY 1 TOV TTUPGG GUYKOMNGNG KATW ATI6 TO UTTPATOO 00,

-unv Tuhiyete KaAWBIO GUYKOAANGNG 1 TO KAAWBIO Yeiwang YUpw aTTd TO CWUA 0O,

-UnV EMTPETIETE TNV GPEDN ETTAPH TOU GWUATOG e TO UNIKG TTou guykoAGTal, To NAekTpGdIo, To NAeKTPOSI0 BoApapiou, Tov
Upad auykdAnang, T Baon nAekTpodiwv i ToV GQIVKTAPA Yeiwang Katd Tn AEToupyia TG GUCKEUR,

- 0TePEWOTE KaAG 1o KaAwdIo yeiwang o€ pia kabapr PeTaIKn emedveia- kaBapioTe To onueio oUvdeang oo PTToyIEG, TKOUPId,
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ypdoa kar GAoug puTroug,
-Mnv epyaleate o uypd, uypd pépn ) oc Ppeyuéveg emedveies. EQv eivar amapaitnto, XpnOIHOTIOIGTE €va GTEYVO HOVWTIKO
XOAGKI.

Kivduvol ou pokUTrTOoUV atré Tnv akatdAAnAn xpron tng unxaviig cuykoAAnang

Mnv xpnoipoToigite pnxavr cuykOANang kovtd o eU@AekTa UNIKG. MpIv EEKIVATETE TV £pyadia, TTPOETOIMAOTE TOV XWPO EPYOTi-
ag apaipuwvTag OAa To EUPAEKTA UNIKG aTTd TOV XWPO.

Mnv kdvete GuykoMATEIG O€ TEPIOYEG amTOAITTavanG, KaBapIoHOU Kai WEKAGUOU 1 KOVTE 0€ EUQAEKTOUG OTHOUG.

Mnv ouykoAAdTe Goyxeia, deSapevég, owArveg i GAAa e§opTARATO TTOU TIEPIEKOUV 1 EVOEXETOI vV TIEPIEKOUV OépIa, UYPG, UTTOAEI-
poTa EUQAEKTWY, EKPNKTIKWV ] TOGIKWV OUGIWY, EKTOG Qv £XOUV TTPOETOINAOTE! KOl TIPOOTATEUTEI CWATA.

AmayopeUeTal n Aeitoupyia o Bpoxn, x16vi 1) upnAry uypacia. H cuokeur dev Exel oxedIOOTE yia AeiToupyia ag GUVBrKeS 6TIou
evOExeTal va £pBel o€ Apeon ETaQr Ye vepo.

H pnxaviy ouyk6Anang Tpémel va TotroBeTETaI O€ €TTITTEDN, OTABEPH EMIQPAvEID, OE KABETN BEan. Mnv agriveTe T guokeun va
vépvel. Mnv kpatdre T ouokeur amoé T A Kal inv TV JETOQEPETE EVW BRITKETAI O AeIToupyia.

BeBaiwbeite yia Tov owaTd agpiopd e ouokeung. Mnv @padete Ta avoiypata agpiopod. Mnv kaAUTITETE TN pnxavr) GuykOAAnang
e Upaopa, ahoupvéxapto fi omroiodfote GAA0 UAIKG TTou uTtopei va euTmodioel Tn pory Tou aépa. Mnv aQrAveTE TN OUOKEUN O€
Gueao nNIokS Qug 1) KovTd ot Tnyég BepudTnag.

Kard m ouykOAANGn, aTmopakpUVETE Ta aépia Kal TOUG aToUg Trou TrapdyovTal atmd Tn diadikagia auykdAANong Kai aro@UyeTe TV
gloTvor| Toug. Oa Tpémel va AapBdvovtal mpdabeTa péTpa aopaleiag katd T ouykoMnan avogeidwrou xdAuBa, vikehiou, kpa-
paTwv vikehiou kai yaABaviopévou xaAuBa. XpnaoioToInaTe TOTIKG EEAEPIOPS A avaTvEUTTIKY TTpooTaaia, €Qv Eival amapaimTo.
Katd tn ouykoMnon e TIG HF, o kAivdpog TrpoaTaTeuTiKoU aepiou Tipétel va TomoBeTeiTal g akAnpr, emimedn Kai otabepn
€MQEAveia kal va ac@aAiletal EvavT avatpotmig. O cuvd£oEl TNG ypauuAg agpiou TTPETEl va gival OQIXTEG.

Metd T ouykoAnon, BeBaiwdeite o1 0 TUPaGS UYKOMNONG, N Bdon nAekTpodiwy, To NAekTPGSI0 BoApapiou kal 0 oQIYKTAPAG
yeiwong eival Jovwpéva peTagu Toug kal dev ayyidouv To TedxIo epyaciag fi oTToI0NTIOTE ayWYILO GTOIEID.

Mnv XpnoIHOTIOIEITE TN PNXaVH GUYKOAANGNG WG TTNYN EVEPYEIAG YIa EEWTEPIKEG GUOKEUES. MnV XPNOIWOTIOIEITE TN UNXavr OUYKOA-
Anong yia v améwugn cwARvwy, T EEPTION UTTATOAPIWVY 1 TNV EKKIVNGN KIVTAPWV.

MpoAnyn eykaupdTwy Kai o@BaApIKWV BAafwv

Kard n 61dpkeia g diadikaciag ouykOMnong, 1o pétalo Aivel. H ammpooegia Tou XeipioTh prmopei va pokaAéael coBapd
eykaupata. To 16§0 guyKGAAnang €ival TIOAU eTiKivouvo yia Ta PdTia kai 1o Géppa eTeIdr) Tapdyer éviovn utrépuBpn Kail UTTEPILAN
aKTIVOBOAIQ.

Mnv Korrare emipova éva NAeKTPIKG TOZO Xwpig kaTGAANAN TTpoaTaGia paTIWV. ATIOPaKPUVETE GAOUG TOUG TIOPEUPICKOPEVOUG OTTO
TOV XWPO €PYaciag fj TPOOTATEWTE TOV XWPO EPYATIOG e TIPOOTATEUTIKEG OOTTIOEG Yia TTpOCTadia amé TV akTivoBoAia Kai Tig
mToINiEg TOGou.

Xpnoiyorroieite TavTa Tov KATGAANAO ATOWIKG TIPOCTATEUTIKG EGOTTAIOG, OTTWG:

- yavia ouykdAMnang,

- pdoka 1} TpocwTTida TToU KAAUTITEl OAGKANPO TO TTPOOWTTO,

- TIPOCTATEUTIKG POUXQ TTOU KAAUTITOUV TO GWHA,

- TIPOOTATEUTIK TTOBI],

- uTrodrpaTa ao@aAeiag.

Mnv ayyilete Ta {eoTd eGapTrAuaTa, TN pagr GUYKGAAnang, 1o NAekTpOdIo, To NAEKTPAdIO BoAppapiou f T0 UNIKS apéowg PETd TV
epyaoia. AQAOTE Ta EGAPTAWATA VO KPUWOOUV TIPIV TOl PETAKIVATETE, Ta KABAPIOETE 1) Ta ETTECEPYAOTEITE TIEPAITEPW.

ZuvioTaTal IBIITEPQ VAt

-unv KPATATE T GUYKOMNUEVD OTOIYER E TO XEPI 0AG KATG TN GUYKOAANGN,

-unv ayyigete TV TTEPIOYT CUYKOANONG QUECWG PETA TNV Epyaaia,

-Mnv kdvete GUYKOMNGN UE GakoUG ETaPng: n BeppoTnTa kai n akTivoBolia putropei va TpokaAéaouv o@BaApikr BAGRN.

Mepiopiopoi kal TEPIOPITHOI KATA THV EPyaTia e pnxavh ouykoAAnong

H ouokeun| dev emTPETTETAI VO XPNOIWOTIOIETOI OTTO dTOp:

-Qev £xel ETApPKN TPOETOIMAGIa yia TN AeiToupyia punxavig ouyk6AAnong,

-E EUPUTEUEVO BnpaTodoT 1} GAAN cuoKeun euaiobnTn o NAekTPOUaYVNTIKA TTEdia, Xwpig TN oUyKaTaBean Tou yiaTpoU,

-UTT6 TNV €TTAPEIR AAKOGA, VOPKWTIKWV I VAPKWTIKWY TIOU JEILVOUV TNV IKAVOTNTA GUYKEVTPWONG.

O1 TTapEUPIOKOPEVOI TIPETTEN VO TIAPAMEVOUV POKPIG amtd TN eTMIKivuvn {wvn. O Xwpog epyaaiag TPETe va €ival ao@aNiopévog ET01
WOTeE Ta GTopa Tou PBpiokovtal kovtd va unv ektiBevial o akTivoohia Tégou, TrTalAiopata, 66pupo, avaBupidoelg A Tnv moaveTnTa
nAekTpotTAngiag.

AEITOYPTIA THE YZKEYHZ
poeroiuaaia yia epyacia

Mpiv §ekivioete v epyaaia, BeBaiwBeite 611 n pnxavr) cuykGAnong dev Exer utooTei {nuid. EAEyETe 10 kaAwdio Tpogodoaiag
kai o KaAwdia GUYKGAANGNG yia Tuxav {nuigg. Mnv emmixelpAoeTe va AemoupynoeTe piar pnxavr) ouykdAnong ri/kar kaAwdia ou
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éxouv umroaTei {npid. EAEyETe TV KaTdoTaon Twv ouvdETEWY Twv KaAwdiwv GuykOANGNG kai T kabapidTnTa Kai Ty Kardataon
TOU OQIVKTAPA Yeiwong.

Znueiwon;: Ta kareoTpaypéva kaAwdia TPETTEN va avrikaBioTavtar pe kavoupyia. ATrayopeUovial ol emokeuég aTa kaAwdia. lia va
avTIkaTaoTACETE T0 KaAWSIO TPOPOBOTIag, EMKOVWVACTE HE TO KEVTPO OEPRIG TOU KATAGKEUDOTH.

Tpowodoaia unyavis auykéAnang
Inueiwon! Mpiv ouvdéoere 1o i aTnv Tipida, BeBaiwbeite 411 0 SlaKETTNG TNG PnXavig cuykdAAnang Bpiokeral otn Béon amevep-
yomoinang — O kai 611 o1 Emagég oUvdeang Tou KaAwdiou cuykOAnang dev eival BpayukUKAwWUEVES.

H unxavr) ouykdMnong pmopei va 1po@od0otnei oo Eva nAeKTPIKG SiKTUO WE TNV OVOUOGTIKA TACN Kal auxvoTnTa TTou KaBopilo-
VTQl GTOV TTVOKQ TEXVIKWY OEQOPEVWV KOl GTNV TTIVaKida TUTTOU TNG GUOKEUNG.

H Tpogodoaia utopei emiong va Tapéxeral amo yevviTtpieg, MG BePaiwBeite O n 10XUG pelpaTog TG YEVWATPIOG Eival ion 1
peyaAdTEPN OTT0 TO PEYIOTO PEUMO TPOPOBOTIAG TTOU KaBOpICeTal OTNV TIIVAKIdX TUTTOU TOU GUYKOANTH. AIGQOPETIKG, 1 OVOHAOTIK
10%Ug Tou ouyKoANTH Oev Ba emmteuxBei 1 n Aeimoupyia Tou Ba eivar adlvamn. Znueiwaon: EGv xpnoiyotoleital yevvATpia yia TV
Tp0P0d0aia Tou ouykoANTH, BERaiwBEiTE OTI €ival GWOTA YEIWEVN.

H mpida ouvdeong mpéTrel va eival eEOTAIGPEVN pE ETTOP KOl TTPOOTATEUTIKO aywyd Kal To dikTuo Tpopodoaiag TTpETel va eival e€0-
TAIGEVO e auTduaTn TTPOaTaTEUTIKN BIdTagN e peUpa dlakotrg 16 A. H ToAU auyvR SIOKOTTH TG TTPOOTaTEUTIKAG SIdTagNnG pTmo-
pei va anuaivel 611 T0 dikTUO TPOYOJOTIag TIPETTEN vVl Eival EEOTTAICUEVO e TTPOOTATEUTIKR OIATAgN WE UYNASGTEPO PEULA BIKOTIAG.
ATTOQUYETE T 0UVOEDN ME HaKPId KaAwdia. EQv xpnaipotoiolvTal KaAWSI ETTEKTAONG, TIPETTEI VA EXOUV XWPNTIKOTNTA TOUAG-
aTov ion e auTr Tou KaAwdiou Tpo@od0aiag TG Pnxavig GuyKGAAnang.

‘Evag e¢eidikeupévog nhektpoAdyog Ba mmpémel va eival urelBuvog yia Tn dnuioupyia evag katdAAnAou dikTUou Tpogodoaiag. To
dikTuo Tpo@odoaiag Ba el va Exel oxedlaoTel aUwva e Ta TpdTuTra EN 60204-1 A Ta 10y UovTa eBvika TTpdTuTTa.

Eykardotaon kaAwdiwv kai aéeooudp yia auykéAnon TIG

Inueiwon: Mpiv ouvdéoete Ta KaAwdia cuykOAnong, BePaiwBeite 4TI TO QIG TNG CUOKEUNG ival aTTOoUVIEDEPEVO aTTd TNV NAe-
KTpIKN Tpida.

ZuvdéaTe Ta kahwdia kai Ta ategoudp auykdAnang TIG émwg eaiveral oTnv eikdva (11). ZuvdéaTe Tov Tupad TIG (a) oTig uodo-
X£G TToU BpioKovTal GTO PTTPOCTIVO TTAICIO TOU PnYavAUaTog. ZuvdéaTe To Kahwdio Tpopodoaiag aTov akpodEKTn ,-", To KaAWdIO
eAéyyou atnv utrodoxn eAEyxou Tou TTupooU TIG Kai Tov EUKANTITO GWARVA OEPIOU GTOV UTTPOCTIVO GUVOEGHO TTPOCTATEUTIKOU
agpiou. LuvdéaTe T0 KaAWDIO Yeiwong e Tov oQIyKTAPA yeiwang (b) oTov akpodék ,+". LTEPEWOTE OTABEPG TOV GQIYKTAPA
yeiwang o€ éva peTahIKG pépog Tou Tepayiou epyaaiag. KaBapiote Tnv mepioxr emaeng amé Add, xpwua fi GAoug puToug Tou
UTTOPOUV VO PEIWTOUV TN POF| PEUOTOG.

TomoBeTAaTE TOV KUAIVEPO TTPOOTATEUTIKOU agpiou (C) o€ pio okAnpn, emimmedn Kai oTabepr| em@dveia kal ao@ahioTe Tov aTd
avatpoTtr. ZuvdéaTe Evav pubpIoTr agpiou aTov KUAIVOPO. ZuvoEaTE Tov EUKAUTITO owArva agpiou (d) otnv €080 Tou puUBuIOTA
Kal TN OUVEXEID OTNV €i0000 TTPOTTATEUTIKOU CEPIOU TTOU BPITKETAI OTO THOW PEPOG TOU UNXAVAMOTOG.

Metd ™ olvoeon, BePaiwBeite 611 OAoI oI GUVOETHOI Eival CwOTA TOTTOBETNUEVOI, OF CUVOECEIG aepiou Eival ORIXTEG Kal OTI Ta
kaAwdia dev Ba ¢efidwbolv aubBdpunTa kaTd T Aeiroupyia. ApoU auvdéaete Tov TTupad TIG, To kaAwdio yeiwong kai To oUoTnua
agpiou, PTTOPEITE Vo GUVOETETE TN GUOKEUN GTNV TTIAPOYXT| PEULATOG.

Eykaraoraon kaAwdiwv ouykoAMnang yia ouykéAnan MMA ypnaiuomoiwviag emkaAuppéva nAektpddia

Inueiwon: Mpiv ouvdéoeTe Ta KaAwdia ouyKOANGng, Beaiwbeite 0TI T QI Tou kaAwdiou TPOYOBOTIAG TG UNXAVRAG GUYKOAANGNG
gival aTmoouvdedeUEVO ol TNV NAEKTPIKNA TTpila.

YuvdéoTe Ta kaAwdia ouykMnang yia ouykéAAnan MMA émwg gaivetar oty eikéva (Il1). TorroBetoTe 1o BUopa Tou KaAwdiou
oTnv UTIOdoYX KaI 0T GUVEXEIR TIEPIOTPEWTE TO DEGIOOTPOPA LEXP! TO TéEPHa. BeBaiwbeite o To BUopa dev Tpapiétal aubdpunTa
amé v utodoyr|. Ydpxouv dUo TpATOl yia v CUVOECETE T KAAWDIO GUYKOAANGNG: TO KAAWAIO pE TOV EAATNPIWTO GQIVKTH PO
(a) oTov akpodékm ,-" kai To kaAwdio pe T Bdon nAektpodiou (b) aTov akpodékm ,+” A avtioTpopa. Me v Tpwn péBodo, T0
pEYOAUTEPO PEPOG TNG eeppo'mwg TIOU TTaPAYETal KaTd m diadikaoia ouykGANong napdveml aTo TePdiio epyaaiag, 6yl 0To
q)\ampoélo Me v uvnmpoq)r] cuvéeor], 0 psva)\UTspo u€POG TnG BepudTNTAG TTOU TTAPAYETAI KATA m diadikaaia ouyKOAAnong
napavsml 070 NAekTPAdI0, BX1 OTO Tsuaxlo epyaoiag. Otav emAéyete Hio uébodo ouvéeong, A&Bete umdyn TIg Texvo)\ovu(eg amail-

TAGEIG Kal TIG TTANpOQOpieg TTou TrapéxovTal pe Ta nAekTpddia. Aev emTpémouv kabe TUTIog nAekTpodiou GUYKGAANGN LE avTioTpoen
moAikéTNTa. EV KOTé TN Acmoupyia TpokUwel aoTabEG T6E0, TTGIAIoNA 1) avOoL0IGHOP®N GUYKOAANGT), QvVTIOTPEWTE TNV TTOAIKOTNTA
Twv KaAwdiwv oUYKGAANGNG Kal ETTAVEKKIVAGTE T GUYKOAANGN.

[Mepiypaer} Twv oToieiwy Tou mivaka eAEyyou

H eéva (1V) Seixvel Ta aToiyeia Tou Trivaka eAéyyou: koupTi ToAMaTAwy Aeiroupyiwv (a), koupTri Aeiroupyiag (b) kar 086vn (c).
(a) koupTTi TTOAAGTTAWY A€ITOUpYIWV

To KoupTTi TTOMGATTAWY AEITOUPYILV XPNCIWOTTOIETaI Yia TN PUBHION Twv TIAPAUETPWY AEITOUPYITG TG GUCKEURG. 2T Aeimoupyia
MMA, oag emTpémel va pubuioete 10 peUpa ouykOAnang kai v TiuA g Aemoupyiag ARC FORCE. 21 Aemoupyia TIG, oag
EMTPETTEI va pUBYICETE TO PEUpA GUYKOMNONG Kal TOV XPGvo oG agpiou peTd T ouykdAAnan (Post Flow ). Eva alvTopo mamnpa
TOU KOUpTTIoU eVaAAGOaEl TNV €TIAOYH TIAPOPETPOU, EVW TTEPIOTPEPOVTAG TO KOUWTTT GAAGCEI TNV ETIAEYUEVN TIUF TTOPAPETPOU.
Kpatwvrag Trarnuévo To koupTri, evepyotrolgital fj amevepyooieital n Aemoupyia VRD.
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(B) xoupTri Aerroupyiag

To koupTri Aeitoupyiag xpnoipooleital yia Tnv evaAayr Tng Aemoupyiag Tng ouokeung petagy MMA kai TIG.

(y) 086vn

H 066vn epgaviCel emAeypéveg TapapéTpoug Aeiroupyiag kar TAnpo@opieg Trou axeTidovtar pe T Aeimoupyia TG auakeung. Mepi-
AappBaver: 1pdTmo Aerroupyiag, peupa ouykdMnang, Aeioupyia ARC FORCE, xpdvo porig agpiou petd tn ouykdAAnon (Post Flow ),
katdoTaon Aeiroupyiag VRD, évdeign Tpo@odoaiag Kai EVOEIKTIKY Auxvia 0@aANaTOG/UTTEp@OPTWONG/UTIEPBEPUAVDNG.

Kavéves Epyaaiag
TIG HF — Aeiroupyia ouyk6AAnong pe un avaAwoiua nAektpodia pe avaeAegn 165ou uwnAng ouxvotnTag Xwpis magn. X autiv
1N Aeiroupyia, 10 T6¢0 avdpBel xwpig va xpeidletal va ayyi¢ete To NAekTPdI0 BoAQpapiou To TEUAXIO Epyaaiag.

MMA - Aemoupyia cuykOAANnong pe emkaAuppévo nAekTpodio. AuTr n AeiToupyia ETMITPETTEN T XEIPOKIVNTN GUYKOAANGN PE ETTIKA-
Aupévo NAekTPABIO XPNGILOTIOIWVTAG GUVEXEG PEUNAL.

ENAP=H ME @EPMOTHTA - Kard mv ekkivnon piog ouyk6AAnong, prmopei va eival duakoho va gekiviaer 1o 16o. Autd aupBaivel
€meIdn 1000 T0 NAEKTPABIO 00 KaI N TTEPIOYT GUYKOAANGNG eival kpUES. Katd Tnv ekkivnon, o ouykoAANTAG pappolel EAagpwg
uwnAdTepo pelia amoé 1o pubuIopéVo pelpa 0To NAEKTEPADIO yia TTOAU GUVTOUO XPOVIKG DIAOTNUA. AUTO ETTITPETTEI TNV EUKOAGTEQN
évapgn Tou T6ou kal kdvel T Sladikaaia GUyKOAAnang Tmo aTabepn.

AYNAMH ARC (aTaBepotroinon 16§ou) — Ztn ouykdMnon pe emkahuppéva nAektpddia, 1o nAekTpddIo 0dnyeiTal XeIpokivnTa, yeyo-
voG Tou TrpokaAel peTaBAnTéTTA 0TV amréaTacn petagl Tng dkpng Tou nAekTpodiou kal Tou onpgiou cuykoAAnang. Ma va pelwdei
0 Kivduvog KOMAHATOG ToU NAEKTPOdIOU KATA TN GUYKOAANGT), 0 GUYKOANTAG pubjilel To pelpa TEOU.

ANTIKOAHTIKO (Aeimoupyia mpooTaaiag amd BpaxukikAwpa) — Edv 1o nAektpddio KoAAaE! KaTé Tn ouyKGAANGN, N pnxavn
ouykOMNoNG Ba PeIoEl aUTOPATA TO PEUUA OE IO TIYI TIOU EMTPETEN TNV amoa(vaean Tou NAekTpodiou amd T ouykdAAnan kai
Tn ouvéyion g diadikaaiag auykoAAnang.

VRD (Zuotnua Meiwong Taong) — Autd 1o oloTtnua eival utrelBuvo yia Tn peiwan Tng Taong 0To EMKAAUPPEVO NAEKTPGDIO O€
aoQaAég emitedo PeTd TNV oAokApwan NG ouykGAAnanG.

Evdeiktikiy Augvia ogdApatog/umeppdptwang/umrepbépuavang — EQv avawel autr n evdeikTK Auyvia, n ouyk6AAnon evdgxetal
va pnv eival duvath. Auti n evOeIKTIKR Auxvia pTmopei va utrodeikvUel uTrepBEpuavan, utepeopTwon f GAeg SuaAeimoupyie. Ze
TepimTwan utrepBEppavang, n evOEIKTIKM Auyvia Ba oBrioel autdpaTta pONG Kpuwael 1 povada.

2uyk6Mnan TIG HF

MPOZOXH! Mpiv EekivAoete v epyaaia, SIaBAaTE TIG TANPOPOPIEG TTOU TTaPEKOvTal OTIG EVOTNTEG: , EykaTdaTaon KaAwdiwv kai
ageooudp yia ouykdMnan TIG”, ,Mepiypaor oToixeiwv Trivaka eAéyxou” kai ,Apxég Asimoupyiag”.

ENéyére 611 0 TIUpadg TIG, To kaAwdio Tou Tepayiou epyaaiag, To kahwdio eAéyxou Tou TTupad TIG kai of eUKAUTITOI CWARVEG
agpiou eival owaTd ouvdedepévol. BeBaiwBeite 611 To kahwdio Tpopodoaiag Tou TTupad TIG eival ouvdedepEVO aTOV OKPOSEKT -,
70 KaAwdIo eAEyxou oTnv utrodoxn eAEyxou Tou Tupad TIG, 0 eUKAUTITOS GWARVAG agpiou ToU TTUPGG OTNV PTTPOCTIV UTTOO0KA
Bwpdkiong aepiou Kai To kaAwdIo Tou TEPaiou Epyaciag ue TOV GQIVKTAPA TOU TEPayiou Epyaciag OTOV OKPODEKTN ,+. ZTEPEWOTE
oTaBepd Tov oQIyKTApa Tou TEpayiou epyaaiag oe éva PeTAANIKO péPOg Tou Tepayiou epyaaiag. KaBapiote Ty mepioxr| emagrg
amoé AddI, xpwua kai GAhoug pUTroug Trou Ba pmropodoayv va eTTnpedoouV T por| PeUPaTOG.

ENéygre Om To 0woT6 nAekTpddio BoAppapiou Exer eykaraatabei oTov TUpad TIG kai 6T €xel ToeTOIMaOTEl OwWoTd. Edv eival
QaTapaiTTo, TTPOETOINAOTE To KaTdAAnAo pétaAro TARpwaong. TomoBetiaTe Tov KUAIVOPO TTpOaTaTEUTIKOU aEpiou O€ pia akAnpr,
€mimedn kal oTaBepn] EMPAveID Kal ac@aAioTe Tov amd avaTpoTrr. Avoigte T BaABida Tou KuAivdpou. XpnaioToiaTe Tov pubui-
OTH KOl TO POOPETPO YIa va PUBKICETE TN POI TOU TIPOCTATEUTIKOU aepiou KatdAAnAa yia Ty epyaaia TTou ekTeeital. BeBaiwbeite
0TI 01 GUVOEDEIG aEPioU Eival TPIXTEG.

BeBaiwbeite 61 0 0QIyKTPAG YeEiWaNG kal T0 NAekTPAdI0 BoAgpapiou eival povwpéva YETAgU TOUG kail unv ayyiZete To UAIKG TTou
TIPOKEITQI VOl GUYKOAANDEI.

ZuvdéaTe To KaAwdio Tpogodoaiag e pia Tpila. M'upiaTe Tov dIaKOTITN OTO oW PEPOG TNG OUCkeUnG oTn Béan evepyotroinang (1).
XpnoipotoIaTe T0 KOUWTT Aeitoupyiag yia va emAEEETe Tov TpTIO Aeitoupyiag TIG. ZTn ouvéxela, XPnOIMOTIOINGTE TO KOUWTT
ToAaTTAWV AgIToupyiwv yia va puBpiceTe 1o pedpa GuykOANoNng KatdAAnAo yia Tov T0TTo nAekTpodiou, T0 TIdX0G Tou UAIKOU Kai
1n Gladikacia auyk6AAnang. Edv eivar amapaitnto, pubuioTe emiong Tov xpévo porig aepiou petd tn ouykOAnan (Post Flow ). O
kaBopiopéveg TIPEG eppavidovral oty 0B6vn. TuTrkég TIPEG pedpaTog ouykdAAnang kai porig agpiou Bwpdkiong yia auykOAANan
avogeidwrou xaAuBa epgavifovtal Tapakdtw, avaAoya e T SIGPETPO Tou NAekTPOdiou BoA@papiou kai To THéX0g Tou UAIKOU.

Méyxog uhikoU [mm]: AidpeTpog nAekTpodiou [mm] Addperpog c[l:;]fgslﬂmu Uhikod Pelpa auykéAnang [A] Porj agpiou [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12
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AQOoU pUBUITETE TIG TTAPAPETPOUG, TTPOCTATEWTE TO TIPOOWTIO GOG LE TN MACKA GUyKOANONG kai TotmobetiaTe Tov TTupad TIG ot
8¢on epyaaiag. MarAaTe 10 KoupTr ToU TTUpoOU TIG yia va EekivioeTe TN cuykdAAnan. Xt Aeimoupyia TIG HF, 1o 16¢0 avagAéyetal
XWwpIG €TQR, XWPIG va XpeIGdeTal va akouuTroeTe To nAekTpddio BoAgpapiou aTo Tepdyio epyaciag. MerakiviaTe Tov TTUPGd
opoI6uop@a Katd prikog TG ouyk6AAnang, diatnpuwvtag To owaTo prikog T6gou. Edv eival amapaitnto, Tpo@odothaTe pétaro
TARPWONG 6TTWG ATTAITETaI yIa TV EpyaTia.

la va TepuaTioete T oUyKOAANGN, a@naTe T okavdaAn Tou TTupoou TIG kar PETaKIVATTE TOV TTUPGG POKPIG aTTG TO TEMAXIO EQYQ-
oiag. Mo oTapaTAoEr n por| Tou TpoaTaTeUTIKOU agpiou, KAeiaTe Tn BaABida Tou Kuhivdpou.

Aol ohokAnpuwoeTe Ty epyaaia, BePaiwbeite 0TI 0 0QIYKTAPAS Yeiwang Kai To NAekTpddI0 BoA@papiou eival Jovwpéva HeTagy
TOUG Kai Ogv €pyovTal o€ ETMAQN pe To TEPAXIo epyaaiag. ATrevepyotroiiaTe T pnxavry ouykoAAnang BétovTag Tov diakdtrm ot
6¢on amevepyotoinang (O). Edv o avepiothpag ouvexioer va Aeimoupyei peté v epyaaia, unv amoouva¢oETE T0 @IG Tou kaAwdiou
Tp0QOJOTING aTTO TNV TTPICa PEXP! VO KPUWOEN auTopaTa N UnXavh. AQoU KPUWOEI, 0TTOCUVOEDTE TO QI TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
amd v mpida. Mmopeite va amoouvdEaeTe Ta KaAwSIa GUYKOAANGNG Kail Vo CEKIVATETE Tn GUVTHENON.

2uykéMnan MMA (kaAuppévo nAekrpddio)
Inueiwon: Mpiv Eekivioete Ty epyaaia, BeBaiwBeite o1l Ta kaAwdia ouykdAANoNG eival ouvdEdEUEVa GTOUG OWOTOUG AKPODEKTEG,
OTwg TrEPIYpAPETaI OTIG 0dNyieg eykardaTaong kaAwdiwv ouykéAAnang MMA.

21EpEWaTE e ao@aAeia To EAaTnPIwTG 0UPHa 0TO METAANIKG HEPOG TOU TIPOG aUYKOAANGN Tepayiou. H Tepioxr| Emagrg Tpémel va
eival amahaypévn amé Addi, xpwpa 1 GAAoUG pUTTOUG TTOU MTTOPE] Va ETTNPEACOUV T POr} TOU PEUNATOG.

TomoBetroTe Eva nAekTpAGI0 KATAAANAO Yia TOV TUTTO TOU UNIKOU TTOU TIPOKEITaI va GUYkoANnBei aTn Bdon Tou nAekTpodiou. Aaga-
NioTe 10 Un eMKaAUPEVO GKPO Tou NAekTpodiou ot Baon €101 WOTE To NAEKTPODIO Va PNV UTTopE va KivnOei katd T Aemoupyia.
ZuvioTaral n DIGPETPOG TOU NAeKTPOdIOU val TAIPIALE! e TO TIaX0G Tou UAIKOU TTou GUyKOAAGTAL. Mot UNIKG PE TIAXOG MIKPOTEPO aTTO
4 mm, n dIGUETPOG Tou NAekTpOdiou dev TPl va uTrepPaivel To Tdyog Tou UAIkoU. Katd tnv emmAoyn evog nAektpodiou, AdBeTe
UTIOWN TIG TEXVIKEG TIPOBIAYPOPES TNG UNXAVAG GUYKOAANGNG Kal TIG GUGTATEIG TOU KATAOKEUAATH) TOU NAEKTPODIOU.

BeBaiwbeite 611 0 0QIYKTAPAS YeEiwang kal To NAeKTPOdIO givar povwpéva LETagU Toug, dev EpovTal o€ ETaQN HETAgU TOUg Kai 6TI
70 NAekTPOBIO 1 N Bdon Tou dev EpxeTal oe eAQPN e TO UAIKO TIOU GUYKOAAGTa.

ZuvdEaTe To QIg Tou kaAwdiou Tpogodoaiag ae pia TPiCa. MupiaTe Tov BIOKOTITN TNG uakeurig oTn B€on evepyomoinong — .
XpnoipotoiaTe 1o KoupTr Aeiroupyiag yia va emAEgeTe Tov TpATTo Acmoupyiog MMA. XTn ouvéxela, XpnGOIUOTIOIAGTE TO KOUNTT
ToAaTTAWV AEIToupyIwV yia va puBuiceTe To pedpa ouykOAMNang katdAAnAo yia Tov TUTTo Tou nAekTpodiou, To UAIKG TTOU GUYKOA-
Aarar kar 0 Tréxog Tou. H puBpiopévn Tipr epgaviletal atnv 086vn.

O1 TuTTIKéG TIHEG peUpaTog ouykdAANaNG avaAoya pe T SIGUETPO Tou NAEKTPOdIoU QaivovTal TTAPOKATW.

AidpeTpog nAektpodiou [mmy]: Pelpa ouykdAnang [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Edv amareital Aeimoupyikémta VRD, mpémel va evepyotroinbei oUp@wva Pe TV TTEPIYPAPH TwV XAPAKTNPIOTIKWV TG GUGKEUNG.
H évdeitn VRD Ba avawer yia va utrodei¢el 01l n Aeiroupyikdnta givar evepyn.

KahUyre 1o mpoowo oag pe pia péoka ouyk6AAnang kai EekivioTe T auykdMnaon. lla va §ekiviaeTe Tmo eukoAa 10 T6¢0, PeTak-
VAOTE T0 NAEKTPOBIO TPOG TO ONpeio ekkivnong. MONG To nAekTpddio £pBel o€ ETTAQR WE TO TEPAXIO EPYOTIag, GNKWOTE KAl YEIPETE
ehappd 10 NAekTpAOI0, dlaTnPWVTAg T0 T6E0 6T0 TO SUVaTOV TTIO OTABEPO.

Aol ohokAnpwaete TV epyacia, BEBaIwBEITE 0TI 0 GPIYKTAPAS Yeiwang kal To NAEKTPOBIO TTOU aTTopEVEl 0T BAoN €ival aTTopo-
VWHEVa PETAGU Toug Kai Dev £pXovTal O€ ETTAQN WE TO TEPAXIO Epyaaiag. ATEVEPYOTIOINGTE TN INXavi) GUYKOAMNONG HETAKIVIOVTAG
Tov d1akdTTN 0T B€0n amevepyotoinang (O).

2upBouAés yia auykoMnon TIG HF

O1 em@dveieg ouykdAAnong Tpémel va eival omaAhaypéveg amd akoupid, ypaoo, AddI Kai pToyId. UvVIOTATal N TTPOKATAPKTIKA
dokiu Tou nAekTpodiou, TNG PUBKIONG PEUMATOG OUYKOAANGNG Kai TNG poriG aEpiou BwpdaKIong aTo UAIKG TTou €XEl UTTOOTE £TTECEP-
yaoia. GopéaTe pia pdoka ouykéAnong. TomobetoTe Tov Tupad TIG mavw oty emedaveia epyaciag €101 WAOTe To NAEKTPGDI0
BoAgpapiou va unv ayyilel 1o Tepdxio epyaciag. 2Tn Aeroupyia TIG HF, 10 16¢0 dnuioupyeital xwpig emagr. MO dnuioupynBei
10 1650, 6|aTr]pr’]cT£ mv KaTd)\)\n)\n K)\ion ToU TTUpooU. To nAekTpddIo TTpéTrel va Exel kAion 70 £wg 80 p0|pu')v WG TTPOG TO ETTITTESO
ouvKoMnong, omug (pGIVETUI omv eikdva (V). To nAekTpik6 1650 Aitover T0 UAIKG, dnuioupywvtag pia uypr Aiuvn ouykdAnong, n
oTroia GTEPEOTIOIEITAI KAT TNV anocupcn ToU TOg0U, 6nploupvwvwg pia poviun ouvéeon Kard m cuyKoAAnon AeTITWV UNIKWY,
OMwg Aapapivag, Ta UNIKG piropouv va evwBolv xwpig T xprion petdAhou TApwang, 6w gaivetal any eikéva (V).

Kard T ouykdAnon e uétahho mAfpwang, 1o pETaAAo TTARpwong TPETEN va Tpo@odOTEITal UG ywvia TepiTou 30 HoIpwY wg
Tpog To emimedo ouykdAAnang, 6mwg eaivetar oy eikéva (V1). To pétarho TApwong TPETEN va TPOYOdOTETaI OTO UTTPOCTIVO
p€POg TnG BeCapevig auykKOAnang, diatnpuwvtag T owaoTh KAion Tou TTUpooU kai To Pikog Tou Tdgou 600 To duvatdv aTabepd.
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Zmv eikdva (V1): nAektpddio BoAppapiou (a), nAektpiké 180 (b), akpo@ualo (c), Bwpdkion agpiou (d), Teudxio epyaaiag (), Ka-
Te0Buvan ouykdMnang (f), kateuBuvan Tpopodoaiag perdAou Apwang (g), pétaho ARpwang (h), auykdMnan (i), deSapevr
OUYKOANGNG (j).

Ta va TepuaTioete T ouykOANGN, aenaTe T okavdaAn Tou TTupooU TIG kar PETaKIVATTE TOV TTUPGG POKPIG aTTé TO TEMAXIO EQYQ-
oiag. MoAig aTapatrhoel n por} Tou pocTaTeuTikoU agpiou, KAeioTe T BaABida Tou KuAivdpou.

Axkpeg yia auykéAinan MMA (kaAuppévo nAektpédio)

O1 guykoMnpéveg emedaveleg TTPETTEN var eival amaAAaypéveg amd akoupid, ypdoo, Addi kai Bagn. EmAEGTe éva nAekTpddio katdA-
AnAo yia 10 UAIKG TTou TTpOKEITal va guykoAMnBEi. ZuvioTdTal n TpoKatapkTIkr SOKIPR Tou nAekTpodiou kai TG pUBHIoNG PEUNATOG
ouykdMnong ot dxpnoTa UNIKG.

TomoBethoTe 10 NAeKTPOSIO TIEPITIOU 2 cm aTd TO Onueio GUYKOAMNONG Kal QOPEDTE I YAoK GUYKOAANGNG. 2T OUVEXEID,
XTUTIOTE TO T6S0 XpnaipoTolwvTag T péBodo amvlrpa i emagrg. To T6¢o Ba eival opatd péoa amd 1o mapdBupo TG pdokag
ouykdMnang. To pAKog Tou Bev Trpémel va eival peyaAiTepo amd 1-1,5 @opd T diduetpo Tou nAekTpodiou, OTTWG Yaivetal aTnV
eikova (VI1): nhektpddio (a), 1650 (B), auykdMnan (y), Tepdyxio epyaaiag (6), katelBuvan ouykGAAnang (€).

H diatrpnon Tou owaToU prkoug Té¢ou gival {wTikig onuaciag. To uAKog oxeTiCeTal aTevd e TV TGON Kal TO PEUMA GUYKOMNGNG.
H péAuvan Twv ouykoMnpévwy EMQAVEIWY JTTOPEi va ETTNPEATEN apvnTIKG TV TOIGTNTA TG GUYKOANGNG. To nAekTPAdI0 TTPETE!
va €xel khion 70 €wg 80 poipwv wg TTPog To €TTTESO GUYKAAANGNG, TTPOG TV KaTeUBuvan TG cuykGAAnong. H adgnon tng ywviag
umopei va TTpokaAéoel Slappon akwpiag. H peiwon g ywviag umopei va mpokaAéael aotdBeia Tou T6§ou, n otroia Ba 0dnyroel o€
mioiNiopa kal Ba amoduvapwael T ouykéAAnan (VIII).

Eival onpavriké va diarnpeite éva otaBepd prikog 16¢ou kad’ 0An n didpkeia Tg Siadikagiog ouykOAAnang. Eeidr 1o nAektpodio
Nwvel katd T didpkeia Tng diadikaaiag auykGAANong, xaunAwoTe oTadIaKG TOV OQIVKTAPA NAEKTPOdIOU yia va dIaTNPRACETE TO iBI0
pAKOG TOEOU.

‘Otav 10 prKog Tou NAekTPOdiou pelwbEi o€ TrepiTou 5 cm, SIOKOWTE TN GUYKOAANGCN Kal avTIKATaoTAGTE T0 NAEKTPOBIO JE Evar Kal-
voUpyio. Ta va diakdweTe Tn oUyKOAANGN, aTTAWG aTToaUPETE TO NAEKTPGDIO AT To aNpEio ouyKGAAnoNg. ZuvioTaral n oTadiokn
a@aipean Tou NAEKTPOJIOU AVAGNKWVOVTAG TO KATA KOG TG GUYKOAANGNG TIou kaAUTITETaI aTrd oKwpia (1X). AuTd Ba amoTpéwel
70 TTOINICHA KaI TOUG TTOPOUG 0T GUYKOAMNEVA UAIKG.

Mpoaétte. To pétalo ouykOANoNG kai To NAeKTPOdIO €ival (e0Td. AQQIPETTE TO OTPWHA OKWEIOG HOVO AQOU KPUWOEI 1 GUYKOA-
Anaon, XTuTiivTag 1o aTmaAd e éva ogupi cuykoAAnang. H emavacuykéAAnon pmopei va {ekiviaer ammd To onpeio Tou TeAeiwae n
Tponyoupevn ouykdAnan, agol Befaiwdeite OTI Exel APaIPEBET TO OTPWUA TKWPIOG.

ZuvIoTaTal N TOToBETNON TG PNXavig ouyKGAANang o€ KaAd agpI{Opevo, OKIEPO XWPO, HAKPIA aTTd TUXOV EUTIODIN TTOU EVOEKETAI
va eumodifouv T por| Tou aépa PEow ToU GUCTAKATOG EGaEpIoUOU TNG. Ze avTiBeTn TEPITTWON, Ta E§apTARATA TG PNXavAg ou-
yKOAMnaong Ba utrepBeppavBoulv, e amotéAeapa un avaoTpéwiun nuid. Kard tn Aeimoupyia, unv a@AVeETe Tn GUOKEUN eKTEBEILEVN
o€ dpeco NNiakd ewg Kal pnv TV KaAUTITETE e kouBépTa i} GAAo UAIKG TTou pmopei va epTrodidel Tn por Tou aépa.

Mpoartacia Bepuokpaciag/umeppdpTwong

AveapTnta amd Tov TpATIO AciToupyiag, n unxavr) cuykOMnong dev pmropei va Aeitoupyei ouvexwg e péyioto pelpa. H mvakida
OVOUQAOTIKWY TIMWV TIaPEXE TNV OVOHAOTIK évTaon pelpatog kal 10 ToooaTd TG Tepiddou Twv 10 AETTTWv kaTtd TV otroia n un-
Xavr ouyk6AAnong pmopei va Aeiroupynoel pe acedAeia. Ta utrdhorma 10 Aetrté Ba péel va xpnaipomomBouv yia Thv wign Twv
KuKAwpdTWY TG Inxavig auykdAMnang. H un diatpnon Tou kikAou Aeimoupyiag Ba €xel wg aToTEAEGHA TNV EVEPYOTTOINGT TOU
OuoTAUATOG TTpoaTaaiag aTmd utrepBéppavan. H evaeikTikr Auyvia o@aluaTog/utreppdpTwang/utepBéppavang Ba avawel kai n
ouykOMnon Ba gival adivarn PExP! Va KPUWOOUV Ta KUKAWHATA TG UNXavrg ouykéAAnang. H auxvi utep@opTwan e pnxavig
ouykOMnong pmopei va odnyroel ae Tpdwpn eBopd r akdpa Kai gnuid.

Emidvan mpoPAnudtwv ouykoMnang

Edv mapouaiaaTolv Tuxév avwpaieg katé T Aeimoupyia, SlokowTe T ouyk6AAnon kai SiepeuviioTe TIG MBavEG auTieg Tou TTPo-
BAquaTog. O1 ETTIOKEUEG Kal Ol ETWTEPIKEG EQYaTieg OEPPIG OTN OUOKEUN TTPETTEN VO eKTEAOUVTAI UOVO aTT6 EE0UCIOBOTNHEVO KEVTPO
oépPIg.

- EH - Autdg 0 kwdikdg urodeikvUel 0TI Exel evepyotroinbei n pooTaaia utrepBEpuavang. AlakOwTe T GUyKOMNGON Kal TIEPIEVETE
TepiToU 5-10 AETTTd yia va EMOTPEWE! QUTOPATA N CUOKEUN OE KATAOTAON AEIToupyiag.

- EU - Autég o kwdikég utrodeikvUel 6Tl 1) Tdon Tpogodoaiag eivar ToAU uwnAf i ToAU xapnArd. EAéyETe 61 n 1éon Tpogodoaiag
ANpOI TIG ATTAITATEIG TNG GUOKEUNG.

- E0 — Autdg 0 KwdIkdg UTIodEIkVUEI OPAAUT ESWTEPIKAG ETTIKOIVWVIOG TNG CUOKEUNG. EAEYETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG TG GUOKEU-
N¢. Eav 10 TpAPANpa empével, DIOKOWTE T XProN Kol LETAQEPETE TN CUOKEUN OE Eva £50UaI0D0TNUEVO KEVTPO TEPPIG.

- Maupog amoxpwuaTop6g G auykOANnong katd tn ouykdAnon TIG — eAéyEte 6T n BaABida Tou KUAiVEpoU TTPOOTATEUTIKOU
agpiou eivar avoiyTr Kai 1) Tiean agpiou ival emapkig. EAEyETe 6T n por| Tou TpoaTaTeEUTIKOU aepiou €xel puBpIOTEI oWaTE, 6T 0
mupoads TIG Gev eivar PTrhokapiopévog, 6T ol GUVOETEIG aepiou eival aTeyavég Kai OTi dev UTIPYOUV I0XUPA PEUMOTA aépa OTV
TIEPIOKN EPYATIOG.

- AUokoAn ava@Aetn 16¢ou fj ouxvh kataoBeon T65ou — eAEyETe TNV KaTdoTaon kai v oIdTnTa Tou nAekTpodiou. Edv Kavete ou-
yKOMnNon We T pébodo MMA, eAéyEre emiong yia uypaaia ato nAekTpddI0. EAEYETE €TTIONG TNV AKEPAIOTNTA GAWY TWV NAEKTPIKWV
Kal GUYKOAANTIKWY GUVBETEWY, KaBWG Kal TV ETTAQ LETaGU Tou GQIVKTAPA YEiwang Kal Tou Tepayiou epyaaiag.

- To pedpa auykOAMnang dev @Tével Tnv kaBopiapévn TIF — ol aTToKAIGEIG aTNV TN TPOPOSOTiag aTTé TNV OVOUAGTIKA TIUA UTTopEi
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va TIPOKAAETOUV [N avTIoTOiKIoN Tou peUuaTog £66d0u pe TV kaBopiopévn Tipr. Edv n 1éon tpoodoaiag eival TOAU xaunAn,
10 péyioTo pedpa OUYKGAANGNG pTTopei va eival XapnAGTEPO aTTO TNV OVOUOGTIKN TIUA. AUTG UTTOpE £TTiong va TIpokAnBei amd
xpron kaAwdiwv ou gival TTOAU pokpId.

- AoTaBég pedpa kard Tn Aeimoupyia — auté pTiopei va ogeileTal o€ daKUPAvaEIg Taong ato nAekTIKG dikTuo. Edv To TpdBAnua
empével, dIakOWTE TN XPAON TNG CUCKEUNG Kal TINYQIVETE TNV O Eva e50UaI0DOTNUEVO KEVTPO TEPRIG.

- YmrepBoAikiy mraihiopata katd n ouykoAAnan MMA — eAéyére 61 To pelpa ouyk6AAnang dev £xer puBuioTei TTOAD upnAd yia
dicueTpo Tou nAektpodiou. EAEyETe emmiong 611 n oAIKGTNTA Twv KaAwdiwv CUYKGAANONG éxel mAeyel owaTE yia Tov TUTTO TOU
nAekTpodiou.

Edv 10 TpOPANpa emPEVEN LETA TV EKTEAEDN TwV TIOPOTTAvWw BnpdTwy, SIOKOWTE T XPrAON TNG CUTKEUNS Kal ateuBuveeiTe oe éva
€¢ouaiodotnuévo kévipo a€pPIG.

HAEKTPOMATNHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZXETIKA ®AINOMENA

H pnxavr ouykdAMnang eival KAdong A (cUpewva pe 1o ipétutio EN IEC 60974-10), Trou anuaivel 611 dev TpoopileTal yia Xpron
0€ KATOIKNUEVES TIEPIOKEG OTTOU TTapEXETal NAEKTPIKG pelpa amd 1o dnudolo olatnua TapoxAg XaunAig Taong. H nAektpopa-
yvnTiKr oupBarétnTa prmopei va gival dUokoAo va SloopaNioTel o€ auTég TIG ToTToBEdieg Adyw aydpevwy Kai akTivoBoAoUpevwy
diatapaywv. Katd m ouykdAAnan, o nAektpikdg e§omAioudg Trou Bpioketal kovid aTov XWpo epyaaiag pmopei va aAnAemdpdaoel
JE TN Unxavr ouykOANang. To nAekTpikd T6€0 Trou Trapdyetal katd T ouykGAAnon dnuioupyei éva nAekTpopayvnTIKG Tedio Trou
€Tnpedlel Ta AEITOUPYIKG NAEKTPIKG GUCTANATA KAl EYKATAOTACEIG. LUVETTWG, O XEIPIOTAG ouykOAnang mpémel va Aaupdvel Tmpo-
QUAGEeIg ae ToTmoBeaieg GTToU N akTIVOBOAia auTh uTTopEi va amoTeAéaer KivOuvo yia aropa A e§0TTAIoO, TTWG KOVTA OE VOOOKO-
peia, epyaoTipia, 1aTPIKG EGOTTAIONO, padidwvo kal TNAedpacn kar e§oAioud uTrohoyioTwy. Eival adUvaro va TpoadiopioTei Kai
va peTpnBei pe akpifeia o TUTTOG kai n éviacn Tou nAekTpopayvnTikoU Tediou Trou TrapdyeTal atrd Tr unxavr) ouyk6AAnang o€ dAho
e€omhiopd. Emopévwg, eivar dUokoho va 5oBolv akpiBeig odnyieg yia TO WG va TIEPIOPIOTE AUTO TO PaIVOUEVD. Z€ TOTIOBETIEG
oTou uTrapyel MBavog Kivduvog, Ba pémer va AauBavovTal eIBIKEG TTPOPUAGEEIG Kal va XPNoIHOTIOIOUVTal TIPOOTOTEUTIKG TTAEy Q-
Ta Kar @iATpa 6Tou eivar Suvardv. Ta kaAwdia auykOMNang TPETeEl va gival 6a0 To SuvaTdv TTIO KOVTd, va TIEPVOUV KOVTA TO €va
o010 GAAo Kar va ToTroBeTouvTal kovid oTo €5a@og. O KataokeuaaTAG dev GEPel Kapia uBuvn yia TuXOV {npiég Tou TTpokaAolvTal
amo m xpAon g Unxaviig cuykdAAnang aTig ToToBeaieg TTou avaépovTal TTapaTavw r aTré akatdAANAN xpron TG GUOKEURG.
MPOEIAOMOIHZH: Autég o e§omAiopdg Sev auppop@wveTtar pe To podTutio IEC 61000-3-12. Edv eival ouvdedepévog ae dnudaio
ouoTnua Tapoxng PEUNATOS XaunAfg Taong, eival euBUvn Tou EYKOTAOTATN 1) TOU XpraTh Tou ECOTTAICUOU va BIoCQaNICE!, KaTOTIV
ouvevwwonang pe Tov dlaxelpioTr Tou GIkTUou dlavopng, av eivar amrapaitnto, 6T 0 €§OTTAIoNAG UTTopET Va oUVOEDEI.

ZYNTHPHZH KAI ANTAAAAKTIKA

MPOXOXH! Mpiv a6 omoiadhmote puBuion, oépPIg 1) ouvTAPNON, ATTOOUVEEDTE TN GUCKEUN oTTd TV TTpida.

A@oU 0AOKANPWOETE TNV €pyaaia, EAEYETE TV TEXVIKK KATAOTAON TNG GUCKEUNG EMBEWPWVTAG OTITIKA TO E§WTEPIKS Kal agioho-
ywvTag: 10 mePIBANUa, 10 KAAWSIO TPOPOdOTIAG HE TO PIG, TN AEIToupyia Tou BIaKATTTN, T PATOTNTA TWV OXICHWY ECAEPIOUOU, TNV
katdoTaon Tou kaAwdiou yeiwaong, Tov Tupad TIG, T Bdon nAekTpodiwy Kai TNV KATAoTaon Twv GUVOETHWY KaAWSIWV.

Kard ™ didpkeia TG TEPIGAOU €yyUNONG, 0 XPAOTNG BEV EMTPETIETAI VO ATTOCUVAPHOAOYHATEI TN CUOKEUN A va QVTIKATAOTAGE!
omoladrimoTe e¢aptiuaTa f e§apTrhuaTa, Kabuwg autd Ba akupwaer Ty eyyonan. Omoieadrmote avwpaAieg TTaparnenBoly kaTd
TV €mMBewpnon A T Aemoupyia amoteholv oA yia TNV TIPAYHATOTIOINGN ETNIOKEUWY O€ KEVTPO OEPPIG.

Aol ohokAnpwaete TV epyacia, kaBapioTe To TEPIBANHA, TIG OXIONES ECAEPIGHOU, TOUG BIOKOTITEG Kal Ta KAAUPATA, Yia Trapd-
delyua, e mmdaka aépa We Triean mou dev utrepPaivel Ta 0,3 MPa , ia Bouptoa A éva oTeyvO TIavi, Xwpig va XPnCIWOTIOINCETE
XNHIKG A uypd kabapiopoul. Kabapiote Tov upad TIG, T Bdon nAektpodiwy Kai Ta KAAWSIA e va aTeyVO, Kabapo Travi.
ENéyxete TakTIKG TNV KATdOTAON TOU KaAwdiou Tou TTUpaoU TIG, Tou kaAwdiou Tg Baong nAekTpodiwy, Tou kahwdiou yeiwang Kai
Twv ouvdEopwy Tou kaAwdiou. Edv mapatnprioete omoiadrimorte {nuid, umrepBoAikiy Bopd iy ducheitoupyia, SiakowTe T Xprion
Kal EMKOIVWVAOTE pe éva €E0UTI080TNPEVO KEVTPO GEPPIG.

AmayopeUeTal n xpron kaAwdiwv kar e§apTnUdTwy kTG aTmd Ta YVAGIa AVIGAAAKTIKA.

H NioTa Twv avTaAAaKTIKWV Kol N eueAavion Kpioluwy TTpWTwv VAWV Bpickovial aTov I0T6ToTo toya24.pl oTnv kdpTa TPOIOVTOG.

146 AP X I KE ¥ O A H T I E >



BG
XAPAKTEPUCTUKM HA YCTPOUCTBOTO

/HBepTopHNAT TIG 3aBapbyeH anapar e MpeHoCM M3TOYHIK Ha 3axpaHBaHe, npeaHasHadeH 3a ppyHo MMA n HF TIG 3asaps-
BaHe ¢ nocTosiHeH Tok (DC). YCTpoicTBOTO M3non3sa MHBEPTOPHA TEXHOMOMUS , KOETO BOAK A0 KOMNAKTEH A13aliH, HUCKO TErno 1
cTrabunnm pabotHu napametpu. B TIG pexum Abrata ce 3anansa 6e3kOHTaKTHO C MOMOLLTa Ha Bcoka YecToTa (HF). 3aBapbuHu-
ST anapar e npefHa3sHayeH 3a 3aBapsiBaHe Ha enektpoay ¢ auametpu 1.6 /2.0/2.5/3.2 /4.0 mm B MMA pexum. YcTpoiicTBOTO
He e npenHasHaveHo 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMUHIIA 11 anyMUHIEBI CNINaBy.

[MpaBunHata, HagexaHa u 6esonacHa paboTa Ha NpoayKTa 3aBuCK OT NpaBuUNHaTa My ynotpeba, CnegoBaTenHo:

Mpeny pa u3nonasarte NpogyKTa, MONs, NpoYeTeTe LUANOTO PLKOBOACTBO U ro 3anaseTe.

[locTaBumMKbLT He Hocu OTrOBOPHOCT 3a KakBWTO W fa € LUETH, NPOM3TUYaLLM OT HecnasBaHe Ha npasunara 3a GesonacHocT v
NPenopbKUTE Ha TOBa PbKOBOACTBO.

OBOPYIBAHE
3aBapbYHUST anapar ce A0CTaBs HaMmbIHO CrobeH 1 0CBEH CBbP3BAHETO Ha 3a3emMuTenHata ropenka v TIG ropenkara, He ce

131CKBA MOHTaX. 3aBapbYHUAT anapar ce JOCTaBs CbC 3a3emMuTenHa ropenka, TIG ropenka 1 sondpamos enekrtpog 3a TIG
ropenkara.

TEXHWYECKU OAHHU
MapameTbp MepHa CroiHocT
KaranoxeH Homep YT-81420
Besnm [kg] 4.8
3axpaHBalLo HanpexeHue [V~ 230
HomuHanHa yectota [Hz] 50/60
Mun. TIG HF 3aBapbyeH Tok [Adc] 10
Maxkcumanen TIG HF 3aBapbyeH Tok [Adc] 210
HanpexeHue Ha HatoBapBaHe npu MuH./Makc. TIG HF 3aBapbyeH Tok V] 10.4/18.4
Pa6oreH umkbn X 3a TIG HF [%] 25/60/100
HomuHaneH 3aBapbueH Tok 12 3a TIG HF npu X =25 /60 / 100% [A] 210/170/150
MakcumaneH HomvHaneH 3axpatsall Tok |1max 3a TIG HF [A] 31
MakcumaneH ecekTvseH 3axpangaly Tok |1eff sa TIG HF [A] 15.5
MuH. Tok Ha 3aBapsiBaHe ¢ MMA [Adc] 40
MakcumaneH Tok Ha 3aBapsisaHe ¢ MMA [Adc] 180
Eimimenme Ha HaToBapBaHe Mpit MIUH./MaKe. TOK Ha 3aBapsiBaHe v 216/27.2
[lvameTbp Ha enekTpoa [mm] 16~4.0
MMA paboteH uukbn X [%] 16/60/100
HomuHaner 3aapbyen Tok 12 3a MMA npu X = 16 /60 / 100% [A] 180/140/120
MakcumaneH HomuHaneH 3axpaHsaly Tok 11max 3a MMA [A] 395
MakcumaneH edekTveeH 3axpansaty Tok [1eff 3a MMA [A] 15.8
CreneH Ha salvTa P21
Knac Ha usonaumst n

OPMWUIMHAINHO PbBbKOBOJLCTEBDO
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OBACHEHWE HA CUMBOINUTE
Tabena ¢ ume
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. TbproBcka Mapka Ha MpOM3BOAMTENS, KaTanoxXeH HOMEP, HaNMeHOBaHIe Ha NPOAYKTa, CEpUeH HOMEP W CUMBOI 3a CbOTBET-
cTBye ¢ aupekTueiTe Ha EC ot Hosus noaxop.

2. ObosHauyeHVe Ha TNa Ha 3aBapbyHaTa MalLMHa: efHO(a3eH cTaTnieH npeobpasysaten — TpaHCHopMaTop — TOKOU3NPaBUTEN
3. No3oBaBaHe Ha CTaHAaPTY, YUNTO U3VNCKBAHUS OTTOBAPS 3aBAapPbYHNSAT anapat

4. ObosHaueHue Ha Buga 3aBapsiBaHe: TIG 3aBapsiBaHe

5. O603HayeHe Ha CMBONA 3a 3aBapbYHNs TOK: MOCTOSIHEH TOK

6. HanpexeHue 6e3 Tosap

7. [lnana3oH Ha U3XoaHNTe NapaMeTpy: MUHUMAaneH 3aBapbyeH TOK M CbOTBETHATa CTONHOCT Ha HAaNPEXEHNETO Ha HAaToBapBaHe
— MaKcumaneH 3aBapbyeH TOK 1 CbOTBETHATa CTOMHOCT HA HaNPEXeHeTo Ha HaTOBapBaHe

8, 8a, 8b, 8c. CumBon 3a paboTeH LKL MPOLIEHTHM CTOMHOCTM Ha PaboTHNS LKL NpK OKOnHa Temnepatypa ot 40 rpagyca
no Lienaui

9, 9a, 9b, 9c. CmBON 32 HOMMHANEH 3aBapbyeH TOK: CTOMHOCTI Ha HOMUHAMHNS 3aBapbYeH TOK

10, 10a, 10b, 10c. CvmMBON 32 KOHBEHLMOHANHO HaNPEXeHNe Ha ToBapa: CTOMHOCTU Ha KOHBEHLIMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

11. OBo3HaueHe Ha Buaa 3aBapsiBaHE: PbYHO 3aBapsiBaHE C MOKPUT ENeKTPos

12. Ob03HaYeHIe Ha CMBONA 3a 3aBapBYHNS TOK: NOCTOSHEH TOK

13. HanpexeHne 6e3 ToBap 1 HanpexeHue, HamaneHo ot VRD cuctemara

14. [lnana3oH Ha M3XofHNUTe NapameTpu: MUHUMaNEeH 3aBapbyeH TOK M CbOTBETHATA CTOAHOCT Ha HanpeXeHUeTo Ha HaToBapBa-
He — MaKcuMarneH 3aBapbyeH TOK M CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HanpeXeHNeTo Ha HaToBapBaHe

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon 3a paboTeH LMKbIT: NPOLEHTHU CTOMHOCTY Ha pabOTHUS LMKBLIT NPU OKOMHa Temnepartypa ot 40 rpa-
ayca no Lienauit

16, 16a, 16b, 16¢. Cumeon 3a HoMUHanNeH 3aBapbyeH TOK: CTOMHOCTM Ha HOMUHAIHIS 3aBapbYeH TOK

17, 17a, 17b, 17c. CumBoN 3a KOHBEHLIMOHAIMHO HamMpexeHue Ha ToBapa: CTOMHOCTU Ha KOHBEHLIMOHANMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

18. CumBon 3a 3axpaHBaHe: efHO(a3Ho 3axpaHBaHe ¢ HoMWHanHa yectora 50 Hz / 60 Hz

19. HomrHanHo 3axpaHBaLLo HanpexeHne

20. ObosHaueHme Ha TIG pexum

21a. MakcymaneH HoMUHareH 3axpaHBaly Tok B pexum TIG

216. MakcumaneH edektiaeH 3axpaHBaly Tok B TIG pexum

22. ObosHaueHue Ha pexvum MMA

22a. MakcimaneH HoMuHarneH 3axpaHBaly Tok B pexum MMA

22b. MakcumaneH edekTnBeH Tok Ha 3axpaHBaHeTo B pexim MMA

23. CTeneH Ha 3aluuTa

24. MeToq 3a oxnaxpaaHe Ha yCTPOCTBOTO

25. Wme v apipec Ha npou3BoanTens

OBLUX UHCTPYKLIMWX 3A BE3OMACHOCT
He monuduumparite, npoMeHsiiTe UK No APYr HaYMH NPOMEHsIATE An3aliHa Ha YCTPOWNCTBOTO, NOf CTpax OT 3aryba Ha CbOTBET-
CTBYE CbC CTaHAapTUTE 1 3aryba Ha Mapkuposkata CE. OB6opyaBaHeTo e NpOeKTMpaHo fja OTroBapst Ha U3ICKBaHMSTa 3a HopMarnHa

paborta. [MpenopbyBar ce pesoBHYM NPOBEPKW, 3a Aa Ce Noaabpxa obopyaBaHeTo B 406p0 paboTHO CbCTOsHNE. 3aBapbYHMAT ana-
part Tpsibea fa ce 06CnyxBa camo B OTOPU3NPAHY CEPBU3HM LIEHTPOBE, KaTo Ce U3MOM3BaT OPUrMHANHN PE3EPBHM YacTH.

OPMWUIMHANHO PBBKOBOJACTEBO
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Toau 3aBapbyeH anapar e npeHasHadeH camo 3a pbyHo MMA 1 TIG HF 3aBapsisaHe. He e npenHasHadyeH 3a pa3vipassaBaHe Ha
TpbOY, 3apexpaaHe Ha batepuu, cTapTpaHe Ha ABUraTen Ui 3axpaHBaHe Ha BbHLUHY YCTPONCTBA, OCBETTIEHIE UMK ENeKTPUYECK
VHCTPYMEHTH.

CbBeTy 3a 6e3onacHa ynoTpeba Ha yCTPOMCTBOTO

OnepartopbT Ha 3aBapb4HaTa MalLvHa Tpsbea Aa Obae obyyeH 3a pabota ¢ Hes 1 ja e [0Bpe 3ano3HaT ¢ MHCTPYKLMNTE 3a eKc-
nnoarauns. Tpsbea Aa ce cnasBaT BCUYKI MHCTPYKLMM 3a Be3onacHocT B pbkoBoaCcTBOTO. Tpsbea Aa ce HOCK 3alLuTa 3a o4uTe U
TNNLETO, KaTO Ce HOCK NOAXOAALLO 3aLMTHO 0Brekno 1 Macka 3a 3aBapsBaHe. [POM3BOANTENAT He HOCK OTFOBOPHOCT 3a KaKBHUTO 1
[a e NoBPeAN UM MHLMAEHTY, NPUYUHEHN OT HenpasinHa yroTpeda Ha yCTPOMCTBOTO.

Mo Bpeme Ha pabota TpsibBa Aa ce M3Non3BaT MOAXOAALLM NMYHY MPEANasHN CPEACTBa, No-CneLyanto:

- Macka Wnu kacka 3a 3aBapsiBaHe ¢ hnTbp C NOAXOAALLO HUBO Ha 3aLLKTa,

- 3aLUMTHN PbKaBULY, NPeaHA3HaYEHM 3a 3aBapsiBaHe,

- 3aLWMTHO 06NEKIT0, 3aLMTHA NPECTUMKA 1 MPEANasHI 0BYBKY C MPOTVBOMTb3raLLM NOAMETKY,

- CYXV1 M30MaLMOHHM PbKaBULIM M CyXV M3ONALIMOHHM 0BYBKM,

- peanasHy CpeacTBaa 3a Cryxa, ako HYBOTO Ha LyM Ha paBoTHOTO MSICTO T M3NCKBa.

MoxaporacuTenHuTe cpeacTsa Tpsbea fa ce noaabpxarT B 406p0 paboTHO CLCTOSHME B 61M30CT A0 PABOTHOTO MACTO.

Xopa ¢ neiicMeikbpy, eNneKTpU4ecki 3axpaHBaHin UIMNNaHTW, CyX0BY anapaTil Ui [ipyru eneKTPOMarHUTHO YyBCTBUTENHM YCTPOIA-
CTBa He TpsbBa Aa ce npnbnikasat [o paboTella 3aBapbyHa MalLiHA N 30HaTa Ha 3aBapsBaHe 0e3 MeANLIMHCKO Cbrracke.
MpuckCTBaLLWTE C Tak1Ba yCTpolicTBa TpsibBa Aa cnasgar 6e3onacHo pascTosHiue ot paboTHaTa 30Ha.

lpw pabota B 3aTBOpEHM UMK TECHM NPOCTPAHCTBA, Pe3epBoapy, KOTnW, kabuHu, Ha Nnatchopmn UK APYTA 30HM C BICOK PUCK,
TpsibBa Aa ce ocurypy echeKTBHA BEHTUNALMS, NOCTOSHHO HabMioaeH e 1 KOHTPON OT BTOPO MNLiE.

Enektpuyecku onacHocTi 1 npaBuna 3a 6esonacHocT

Korato paboTuTe cbC 3aBapbyHa MaluMHa, Cria3BaliTe npaBunata 3a 34paBOCIOBHM 1 Ge3onacHi ycroBust Ha TpyA OTHOCHO
npoLiecHTe Ha 3aBapsiBaHe, ps3aHe 1 CbeanHaBaHe. HecnasBaHeTo Ha Tean npasuia Moxe fja 0Beae A0 CNeAHNTE OCHOBHN
OnacHoCTM:

- BAVULLUBAHE Ha OMacHM BELLECTBa,

-ONTUYHO MbYEHNE,

-3rapsiHms,

- MOXapy 1 eKkcnnoauu,

-TOKOB yAap,

-Bb3ENCTBINE Ha ENEKTPOMArHnUTHOTO nore,

- yBpeX/AaHe Ha cryxa.

CrepgoBaTenHo ce npenopbysa:

- He MoaucMLMpaliTe YCTPOICTBOTO U He OTBAPSIATE KOpMyca My Npu HkakBM 0BCTOSTENCTBA; PEMOHTUTE TpsibBa Aa Ce 13BbpLL-
BaT Camo OT KBanuduLMpaH NepcoHan B CEPBIU3HM LIEHTPOBE, OTOPU3MPaHK OT MPON3BOAMTENS,

- He CBaNAITE 3alLMTHIUTE Kanauy 1 He OKOCBATE YacTL, KOUTO MOXe [ja ca MO, HanPEXeHNE; [JOPK B CITy4alt Ha He3HaYNTeNH!
CMYLLEHS B eNeKTpuYeckara cucTema, U3knioyeTe 3aBapbyHIs anapart oT 3axXpaHBaHETO U o 3aHeceTe B 0TOPU3MpaH CepBu3eH
LIEHTBP,

- [poBepsBaiiTe enekTpuyeckute kabenw npean Bcska ynotpeba. Ako ce HabnioaasaT NoBpeay No M3onaumsTa, CMeHeTe kabe-
nuTe ¢ HoBu, 6e3 fedektu. He paboTeTe Chbe 3aBapbyHMS anapat ¢ NOBPEAEHN ENEKTPUYECKI kabenu.

- He NoCTaBATe MeTanH NPeAMETY BbB BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU; He 06CIyXBaiiTe YCTPONCTBOTO camu; 0BCnykBaHeTo Tpsib-
Ba Jla Ce U3BbPLLBA OT KBaNMMULMPaH NepcoHan B CEpBIU3HI LiEHTPOBE, OTOPU3MPaHK OT MPON3BOAMTENS,

-CBbp3BaiTe YCTPOINCTBOTO CaMo KbM eAHO(a3Ha enekTpo3axpaHBallia Mpexa B CbOTBETCTBIE C JaHHUTE Ha Tabenara ¢ AaHHM,
obopyzaBaHa CbC 3alLTeH MPOBOAHNK,

- M360PBT Ha 3aLLMTHM YCTPOWCTBA, LLENCeN, HanpeyHo CevyeHre Ha 3axpaHBalLms kaben 1 audepeHumuaneH npekbcaay Tpsibea
[a Ce noBepy Ha kBannuLMpaH enexkTPOTEXHIK, B CbOTBETCTBUE C AaHHUTE Ha Tabenara C xapaKTepUCTUKUTE Ha YCTPOICTBOTO,
Mo-CnewyasnHo CTORHOCTUTE Ha 3axpaHBalLys TOK, U B CbOTBETCTBIE C MPUMOXIMUTE HALMOHAMHM 1 MECTHW pasnopenou,

- B MHCTanauuv, KbAeTo Ce W3NCKBA M3NOM3BaHETO Ha AMdepeHLmaneH npekscaad, n3bepere HeroBus TN B CHOTBETCTBHE C
MPUNOXUMUTE Pa3nopeady 1 YCroBUSTa HAa MOHTAX,

- n3bArBaiTe CBbP3BAHETO HA 3aBapPbYHMS anapat ¢ NOMOLYTa Ha AbNMM YAbIKUTENHI kabenu; ako Ce u3nonasa yabImkuTeneH
kaben, ToBapoHOCUMOCTTa My TpsibBa 1a Bbie He Mo-Manka OT TOBAPOHOCUMOCTTA Ha 3axpaHBalLns kaben Ha yCTPOiCTBOTO,

- Ipeay fia BKIIOYNTE LUencena B KOHTaKTa, yBepeTe Ce, Ye NPeBKIIoYBaTeNsT Ha 3aBapbyHus anapart e B U3KIIOYEHO MOMNoXeHne
11 M3XO[HNTE KNEMW HE Ca KbCO ChefNHERM,

- U3KMoYBaiiTe Lencena Ha 3axpaHBalLns kaben oT KOHTaKTa BCEKW MbT, KOraTo 3aBapbyHUAT anapar He Ce 13onaBa,

- He M3BbPLUBAIATE HUKAKBI PEMOHTHM, PETyNMPaLLIV Uv NOAABPXALLM AEHOCTI Ha YCTPOICTBOTO, CBbP3aHO KbM 3aXpaHBaHETO,
- He CMeHsiiiTe eneKkTpoaa W He AOKOCBaliTe BONPaMOBUS €NEKTPOA C ronn pbLie Mk MOKPY pbKaBuL,

- He oxnaxgaiiTe Abpxaya Ha enekTpoda N 3aBapbyHata ropenka Bbe BOAa,

- He ApbXXTE enekTpoda, Abpkaya 3a eneKkTpop Uk 3aBapbyHaTa ropenka noj MULLHULATa CH,

- He yBYBaliTe 3aBapb4HUTE kabenu unu 3a3emaBalLys kaben okono TAnoTo cv,

- He AonycKaliTe AMPEKTEH TeNeCeH KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHIS MaTepyan, enexkTpof, BOndpaMoB eNnekTpop, 3aBapbyHa ropenka,
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AbpXay 3a eNnekTpozA UMM 3a3emMuTenHa ckoba no Bpeme Ha pabota Ha yCTpOICTBOTO,

- 3aKpeneTe 30paBo 3a3eMsBalLNs kaben KbM YMCTa MeTasHa MOBLPXHOCT; MouMCTeTe ToWKaTa Ha CBbp3BaHe oT 6os, pbXaa,
Ma3HUHI W [ipyTY 3aMbpCSBaHMS,

- He paboTeTe Ha MOKpW, BNaXkHW MeCTa Ui BbPXY MOKPW MOBBPXHOCTY; ako e HeoBXOANMO, U3nonasalite cyxa 13onaLyoHHa
rocTenka.

OnacHocTH, NPoN3TMYaLLyM OT HenpaBunHa ynotpe6a Ha 3aBapbYHMA anapat

He paboteTe cbC 3aBapbyHa MalLMHa B 6nn3ocT Ao 3ananumu Matepuany. MNpeau fa 3anovHeTe pabota, noarotsete paboTHOTO
MSICTO, KaTo OTCTPaHUTE BCUYKM 3anan M Matepuanu ot Hero.

He 3aBapsiBaiiTe B 30H1 32 0be3macnsBaHe, NOYMCTBAHE W NpbCkaHe Uiy B 6NM30CT 40 3ananvmu napu.

He 3aBapsiBaiiTe KOHTeltHepW, pe3epBoapy, TpbOW 1N Apyrv KOMMOHEHTM, KOUTO CbAbPXaT UMW MOraT fja ChAbpXaT rasose,
TEYHOCT, OCTATBLM OT 3ananiMu, eKCM03NBHY UM TOKCUYHY BELLECTBA, OCBEH ako HE Ca NPaBWUIHO MOATOTBEH U 3aLLUTEHN.
Pabotara npu AbXa, CHAr UIK BIUCOKA BMaXHOCT € 3abpaHeHa. YCTPOICTBOTO He e npefHasHayeHo 3a pabota B ycrosus, npy
KOWTO MOXe Aa Briese B ANPEKTEH KOHTaKT C BOAA.

3aBapbyHVAT anapart TpsibBa a ce NocTaBy BbpXy paBHa, CTabunHa NOBbPXHOCT, BbB BEPTUKAMHO MOMOXeHne. He nossonssa-
Te Ha YCTPOICTBOTO fia Ce HaknaHs. He ApwbXTe YCTPOCTBOTO 3a ApbXKKaTa U He ro HoceTe, AokaTto paboTu.

OcurypeTe npaBuUiiHa BEHTUNALMS Ha yCTPOICTBOTO. He Griokupaiite BEHTUNALMOHHIUTE OTBOPU. He nokpuBaiiTe 3aBapbyHist
anapar ¢ nnart, )onmo unu [pyr Matepuan, Kouto Moxe Aa Bb3npensTcTBa Bb3AyLUHWS NOTOK. He ocTaBsiiTe yCTPOACTBOTO Ha
npsika CribHYeBa CBETNMHA Nk B 61I130CT 40 M3TOYHULYW Ha TONMUHA.

[pv 3aBapsBaHe OTCTPaHsBaiiTe ra3oBETe W M3NApeHNsTa, reHepupaHy OT NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe, U 13barBaiTe BAULIBAHETO
um. Tpsbea fia Ce B3eMaT AOMBIHUTENHM NPEANA3HI MEPKV NPV 3aBapsiBaHe Ha Hepbk/aaema CTOMaHa, HUKEN, HUKENoBY crnasi
11 NOLMHKOBaHa cToMaHa. V3nonaBaiiTe nokanHa BEHTUNALMs UM PECNMpaTopHa 3aLyyTa, ako e HeobXoanMo.

Mpw 3aBapsBaHe ¢ TIG HF, bytunkarta cbe 3awmTeH ra3 Tpsatea fa 6bae nocTaBeHa BbpXy TBbPAA, paBHa v cTabunHa noBbpx-
HocT 1 obesonaceHa cpely npeobpbLyaHe. Bpb3kute Ha rasonpoBoga Tpsibsa Aa ca cTerHaty.

Crep 3aBapsiBaHe ce yBepeTe, Ye 3aBapbyHaTta ropenka, AbpkaybT Ha enekTpoaa, BONPaMOBUST ENEKTPOA 1 3a3eMuTenHata
ckoba ca 130nupaHI eauH OT [pYT W He JOKOCBAT AeTalina U NpoBOAALL eNEMEHT.

He n3nonaBalite 3aBapbyHns anapar kato N3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe 3a BbHLLUHM YCTpoicTBa. He nanonasaiite 3aBapbyHmus ana-
paT 3a pa3mpasfiBaHe Ha TpbOu, 3apexaaHe Ha 6aTepu nn CTapTpaHe Ha ABurateny.

MpepoTBpaTABaHe Ha U3rapsiHUASA U yBpeXaaHe Ha OunTe

Mo Bpeme Ha 3aBapbyHUsi NPOLEC METANBT ce TonW. HeBHUMaHETO Ha onepaTopa MoXe fia JOBEE 40 CEPUO3HM n3rapsiHus. 3a-
BapbyHaTa [jbra € MHOTO OnacHa 3a O4UTe U Koxara, 3aLL0TO reHepupa MHTEH3UBHO MH(PAYEPBEHO 1 YITPABUONETOBO MTbYEHME.
He ce Baupalite B enekTpuyecka Abra 6e3 noaxoasiua salumTa 3a ounte. OTCTpaHeTe BCUUKW CTPaHUYHW HabritoaaTeny ot paboT-
HaTa 30Ha NN 51 3aLUTETe CbC 3allMTHY EKPaHK, 3a Aa S NpeanasuTe oT U3NTbYBaHe U MPbCKY OT AbraTa.

BuHarv uanonasaiite NOAXOAALM NYHM NPESNasHU CPEACTBa, kaTo Hanpumep:

- pbkaBuLM 33 3aBapsiBaHe,

- Macka Unv BU3bop, NOKpUBALY LiSNOTO e,

- 3alUMTHO 06NEKO, MOKPUBALLO TANOTO,

- 3alUNTHA NPeCTUrKa,

- npeanaaty 0byBskM.

He pokocBaliTe ropely KOMMOHEHTH, 3aBapbyeH LUEB, enexkTpoa, BondpaMoB enekTpoa Uin Matepuan BeaHara crep pabora.
OcraBeTe KOMMOHEHTUTE fla Ce OXMaasT, Npeau Aa rv NPeMeCTUTE, NOYNCTUTE Uik 06paboTUTe AOMBIHUTENHO.

OcobeHo ce npernopbyBa aa:

- He [IPBbXKTE 3aBapEHNUTE eNEMEHTI C PbKa N0 BPEME Ha 3aBapsiBaHe,

- He [I0KOCBaifTe 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe BeaHara creg pabota,

- He 3aBapsiBaiiTe C KOHTAKTHY NELy; TONAUHATA W papuaLnsaTa MoraT Aa NPUYUHST YBPeXIaHe Ha ounTe.

OrpaH14eHus 1 orpaHMyeHus npu paboTta Cbe 3aBapbyHa MalnHa

YCTPOWCTBOTO HE MOXe Aa Ce 13nonaea oT nuua:

- Nnca Ha aJiexsaTHa NOAroToBKa 3a paboTa CbC 3aBapbyHa MalLHa,

- C UMNMaHTUPaH NericMenkbp N Jpyro YCTPOUCTBO, YyBCTBUTENHO KbM ENEKTPOMarHuTHI noreTa, 6e3 cbrnacueTo Ha nekapsi,
~MIOf] BNUSIHWE Ha arKoXor, HAPKOTULW UM NIEKAPCTBa, KOWUTO HaManssaT CrocoGHOCTTa 3a KOHLIEHTPaLS.

MpucbeTBaLMTE NUUA TPsibBa @ CTOST U3BbLH onacHaTa 3oHa. PabotHata 3oHa Tpsibea fa Gbae obesonaceHa Taka, ye xopata
Habnn3o aa He GbAaT U3NOXEHN Ha ITbYEHKe OT [JbraTa, NPbCKI, LyM, U3NapeHIst Uk Bb3MOXHOCT OT TOKOB YAap.

PABOTA C YCTPOWUCTBOTO
Modeomoska 3a paboma
Mpenv fa 3anoyHeTe paboTa, yBepeTe Ce, Ye 3aBapbYHNAT anapart He e noBpefeH. [posepeTe 3axpaHsalLns kaben v 3aBapby-

HuTe kabenu 3a nospeau. He ce onuTBaitTe fia paboTuTe ¢ NoBpeaeH 3aBapbyeH anapar uiunu kabenu. MposepeTe CbCTOSHNETO
Ha BPb3KUTE Ha 3aBapbyHMs kaben 1 Y1CToTaTa M CbCTOSHIUETO Ha 3a3eMUTeNHaTa ckoba.
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3abenexka: MospeneHnTe kabenn TpsibBa fa GbaaT CMeHeHM ¢ HOBW. PeMoHTUTE Ha kabenu ca 3abpaHeHu. 3a ga cMeHuTe
3axpaHBaLLns kaben, ce CBbPXKETE CbC CEPBU3HUS LIEHTLP Ha MPON3BOAUTENS.

3axpaHeaHe Ha 3agapbyHama MawuHa
3abenexkal Mpean fa BKMHUMTE LUENCENa B KOHTAKTa, YBEPETE Ce, Ye MPEBKIIYBATENST Ha 3aBapbyHKS anapar € B NooKeHue
M3KMto4eH0” — O 1 Ye KOHTaKTUTE Ha 3aBapbyHUs kaben He ca KbCo CheMHEHN.

3aBapbyHUAT anapat MoXe Ja Ce 3axpaHBa OT eNeKTpUYecka Mpexa ¢ HOMUHANHOTO HaMPEXEeHUe 1 YECToTa, MOCOYeHN B Tab-
nmuata ¢ TEXHUYECKV AaHHM 1 Ha Tabenata ¢ fJaHHW Ha yCTPOICTBOTO.

3axpaHBaHeTo MOXe [1a Ce OCUrypu W OT FeHepaTopy, HO Ce YBEPETE, Ye KanaLMTETbT Ha Toka Ha reHepaTtopa € paBeH Unu
no-ronsiM OT MaKCUMasHWUsS 3axpaHBall, TOK, IOCOYEH Ha Tabenkata ¢ JaHHM Ha 3aBapbyHus anapat. B npoTuBeH cryyait Homu-
HaNMHWSAT KanauuTeT Ha 3aBapbyHWs anapat Hama Aa bbaie focTurHat unu pabotata My Lie 6bae HeBb3MOXHa. 3abenexka: Ako
3a 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHMs anapar Ce 13Mon3Ba reHepaTop, yBepeTe Ce, Ye TO € MPaBUITHO 3a3EMEH.

[pUCHEOMHUTENHNSAT KOHTaKT TpsibBa f1a € CHabAeH C KOHTAKT 1 3aluMTeH NPOBOAHMK, @ 3axpaHBallaTta Mpexa Tpsibea aa e
0bopyaBaHa C aBTOMATMYHO 3aLLMTHO YCTPOMCTBO C TOK Ha M3kniouBaHe 16 A. TBbpae YeCTOTO M3KMIOYBAHE Ha 3aLLMTHOTO YC-
TPOWCTBO MOXeE fla 03Ha4aBa, Ye 3axpaHBallaTa Mpexa TpsibBa Aa Gb/ie 06opyABaHa ChC 3aLLMTHO YCTPOICTBO C NO-BUCOK TOK
Ha U3KIHYBaHe.

/136sirBaliTe CBbP3BAHETO C AbArM kabenu. AKo ce 13nonaear yabmkuTenHu kabenu, Te Tpsibea Ja MMar kanauuTeT NoHe paBeH
Ha T03V Ha 3axpaHBalLys kaben Ha 3aBapbyHaTa MaluMHa.

KBanudumumpaH enextpotexHuk TpsibBa Aa e OTTOBOPEH 3a U3rpaxaaHeTo Ha MOAXoasiua enekTpo3axpaHBalla Mpexa. Enektpo-
3axpaHBalLaTta Mpexa Tpsibea ja Gbae NpoekTpaHa B CbOTBETCTBUE Cbe cTaHgapTute EN 60204-1 unn npunoxumute Haumo-
HaIHu CTaHgapTu.

MoHmax Ha kabenu u akcecoapu 3a TIG 3agapsisaHe

3abenexka: Mpeau 4a CBbpXETE 3aBapbyHIUTE kabenu, yBepeTe Ce, Ye LENCeNbT Ha YCTPOUCTBOTO € M3KIIOYEH OT eNnekTpuye-
CKWS KOHTAKT.

CebpxeTte TIG 3aBapbyHuTE Kabenn 1 akcecoapuTe, KakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (I1). Cebpxete TIG ropenkata (a) kKbm
KOHTaKTUTe, Pa3nonoXeHy Ha NpesHuUs NaHen Ha MalwnHata. CBbpXeTe 3axpaHBalyms kaben KbM knemara ,-", KOHTPONHUS Ka-
6en KbM KOHTPOMHUS KOHTaKT Ha TIG ropenkara 1 ra3oBusi Mapkyy KbM NpEeAHUsS KOHEKTOP 3a 3alLuTEH ra3. CBbpxeTe 3a3e-
MsiBaLLms kaben cbe 3asemuTenHa ckoba (b) kbM knemata ,+". 3akpeneTe 3apaBo 3a3emsiBallata ckoba KbM MeTanHa yact ot
petaiina. MouncTeTe KOHTaKTHaTa 30Ha OT Macno, 60s UnK apyrv 3aMbpCUTENM, KOUTO MOraT Ja HamansT NPOTUYaHETO Ha TOK.
[MoctaBete GyTUnKaTa CbC 3aLLMTEH ra3 (C) BbpXy TBbpAA, paBHa M cTabunHa NOBLPXHOCT U 1 0be3onaceTe cpeLy npeodpb-
LaHe. CBbpxeTe ra3os perynarop kbM GyTunkata. CBbpxxeTe ra3oBust Mapkyd (d) kbM 13xoaa Ha perynaropa u cref ToBa KbM
BXOZa 3 3alUMTEH a3, Pa3nornoXeH Ha 3a[HaTa CTpaHa Ha MalluHara.

Cnep CBbP3BAHETO Ce YBEPETE, Ye BCUYKM KOHEKTOPU Ca NpaBWUIHO 3aKpereHu, ra3oBuTe Bpb3ku ca CTErHaTv 1 ye kabenute
HfMa [ja Ce pasBUsT CMOHTAHHO Mo Bpeme Ha pabota. Cnep kato cebpxeTe TIG ropenkara, 3asemsiBalLysi kaben u razopata
cucTeMa, MOXETe fia CBbPXKETE YCTPONCTBOTO KbM 3aXpaHBaHETo.

MoHmax Ha 3agapbyHU kabenu 3a MMA 3agapsisate ¢ nokpumu enekmpodu

3abenexka: Mpeayn fa cBbpxeTe 3aBapbuHuTe kabenu, yBepeTe Ce, Ye LUENCENbT HA 3axpaHBalums kaben Ha 3aBapbyHaTa
MaLLIMHA e M3KIKOYEH OT ENEKTPUYECKUS KOHTAKT.

CBbpxeTe 3aBapbyHmTe kaben 3a MMA 3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (Ill). MocTasete wencena Ha kabena
B KOHTaKTa 11 Ccries TOBa ro 3aBbpTETe M0 YacoBHWUKOBATA CTPENKa JoKpail. YBEpeTe Ce, Ye LEeNcenbT He Ce U3ObpMBa CNoHTaH-
HO OT KOHTaKTa. /IMa [Ba HauMHa 3a CBbP3BaHE Ha 3aBapbuHuTE Kabenn: kabenbT ¢ npyxuHHaTa ckoba (a) kbMm knemata -’
1 kabenbT ¢ Abpkaya Ha enektposa (b) kbM knemara ,+" unu obparHo. Mpy MbpBUS METOA Mo-ronsMaTa YacT oT TOnmuHara,
reHepupaHa rno BpeMe Ha npoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Ce reHepupa BbpXy AeTaiina, a He BbpXy enektpopa. Mpn 06paTHoTo cBbp3-
BaHe no-ronsMarta YacT OT TOMMMHATa, reHepupaHa no BpeMe Ha MpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Ce reHepupa BbpXy enekTpoaa, a
He BbpXy feTailna. Korato u3bupare MeTon Ha CBbp3BaHe, B3eMETe NpeABu TEXHONMOMNYHIUTE U3UCKBAHUS 1 MHopMaLmsTa,
npefocTaBeHa ¢ enekTpoauTe. He BCekn TUN enekTpod N03BonsiBa 3aBapsiBaHe ¢ 0bpaTtHa nonspHocT. Ako no Bpeme Ha pabota
ce nosiBi HecTabunHa fibra, NPbCKM UMM HepaBHOMEPEH 3aBapbyeH LUeB, 0GbPHETE NONMSPHOCTTa Ha 3aBapbyHuTe kabenn u
pecTapTvpariTe 3aBapsiBaHETo.

OnucaHue Ha eneMeHmume Ha KOHMPOIHUS naHen

Wntoctpaumsrta (IV) nokasea enemeHTUTe Ha KOHTPOMHWS NaHen: MHOrOQyHKLMOHaneH ByToH (a), dyHKunoHaneH ByToH (b) u
avcnneti (c).

(a) MHorodyHKUMOHaneH GyToH

MHorodpyHKLMOHanHMAT GyTOH Ce M3nonaea 3a perynupaHe Ha paboTHUTe napameTpu Ha ycTpoiicTBoTo. B pexim MMA, Toit B
no3BonsBa fa 3ajajfeTe 3aBapbyHus TOK U cToHOCTTa Ha yHkunsta ARC FORCE. B pexum TIG, Toit B4 no3sonsea ga 3aga-
JeTe 3aBapbyHMs TOK M BpeMEeTO 3a NofiaBaHe Ha ras crnef 3aBapsisaHe (Post Flow ). KpaTko HaTuckaHe Ha ByToHa npeBkntoyBa
Mex [y n3bpaHuTe napameTpy, AOKaTO 3aBbPTAHETO My NPOMEHs u3bpaHarta CTONHOCT Ha napameTbpa. 3agbpkaHeTo Ha byToHa
BKITI0YBa UNK 13kntoyuBa hyHkumsTa VRD.
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(6) dbyHKUMOHaneH byToH

OyHKUMOHANHNAT GyTOH Ce 13non3Ba 3a NPEBKI0YBaHE Ha pexuma Ha pabota Ha ycTporicTeoTo Mexay MMA u TIG.

(8) Aancnnen

[incnnest nokassa u3bpaxi paboTHN napameTpu 1 MHopMaLs, cBbpaaHa ¢ paboTata Ha yCTPOICTBOTO. Toli BKMKOYBA: PEXUM
Ha pabota, 3aBapbyeH Tok, thyHkuust ARC FORCE, Bpeme Ha noToka Ha ra3 cnef 3aBapsisaHe (Post Flow ), cbcTosiHue Ha dhyHk-
umsta VRD, nHamkaTop 3a 3axpaHBaHe 1 MHAMKaTOpHa CBETNNHA 3a NoBpeaa/npeToBapBaHe/nperpseaxe.

[Mpasuna 3a paboma
TIG HF - Pexum Ha 3aBapsiBaHe ¢ HennassiLy ce enekTpoz ¢ 6e3KOHTAKTHO BUCOKOYECTOTHO 3anasiBaHe Ha abrata. B 1031 pexum
abrata ce 3anansa 6e3 ga e He06x0AMMO BONGPaMOBKST eMEeKTPOa Aa OKOCBA AeTaiina.

MMA - pexum Ha 3aBapsiBaHe C NOKPUT enekTpog. To3n pexum No3BONsBa PbYHO 3aBapsiBaHe C NOKPUT EMEKTPO/, N3NoN3BalLL
MOCTOSIHEH TOK.

TOPELL CTAPT - NMpy 3ano4BaHe Ha 3aBapsiBaHe MOXe Aa e TPYAHO fa e 3ananu Jbrata. ToBa € Taka, 3aLl0TO KaKTo eneKTpo-
[bT, Taka v 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ca CTyAeHu. 10 BpeMe Ha CTapTupaHe 3aBapumKbT Npunara Masnko no-BUCOK TOK OT 3aAafeHunst
KbM €NnekTpoAa 3a MHOTO KpaTbk nepuog,. ToBa MO3BOMsBA NO-NECHO 3ananBaHe Ha [brata U npasu NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe
no-ctabune.

ARC FORCE (cTabunuanpate Ha gbrara) — pu 3aBapsiBaHe C NOKPUT eNeKTPOL, eNeKTPOAbT CE HAacouBa PbYHO, KOETO BOAM
[0 POMEHNVMBO Pa3CTOSHINE MEX[y BbpXa Ha eNnekTpoaa 1 ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe. 3a ja ce Hamanu puckbT OT 3anenBaHe Ha
€eKTpoAa Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapuuKbT perynmpa Toka Ha Abrara.

ANTI STICK (byHKunst 3a 3aluuTa OT KbCO ChbeauHeHNe) — AKO eNeKTPOAbT 3aceqHe No Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapar aBTOMaTUYHO LLe Hamarny Toka [0 CTOMHOCT, KOSITO MO3BOMSBa OTAENSHETO My OT 3aBapbyHHs LLEB U NPOLbIIKaBaHE Ha
npoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (CucTema 3a HamansiBaHe Ha HanpexXeHWeTo) — Taau cucTema e 0TroOBOPHA 3a HaMansBaHe Ha HaNPEXEHNETO BbpXy NOKpK-
TV eNEKTPOA A0 Be3onacHo HUBO Crief 3aBbPLLBAHE Ha 3aBapsiBAHETO.

V/HavkaTopHa namna 3a noBpeAa/npeToBapeaHe/nperpsisaHe — AKO Tasu MHAKMKATOPHA NlamMna CBETY, 3aBapsiBaHETO MOXe Aa He
€ Bb3MOXHO. Ta3n nHOuKaTopHa Namna Moxe [a nokassa nperpsisaHe, NPeToBapBaHe Ui Apyrv Hen3npasHoCTU. B cnyyaii Ha
nperpsiaHe, MHAMKaTOpHaTa Namna LLe ce M3KMoYM aBTOMaTU4HoO, Cnej KaTto YpeabT ce OXnaau.

TIG HF 3asapsisaHe

BHUMAHWE! Mpeau aa 3anoyHete pabota, npoyetete MHdopmMauusTa, NpeaocTaseHa B pasaenute: ,MoHTax Ha kabenu u
akcecoapu 3a TIG 3aBapsaBaHre”, ,OnncaHe Ha enemMeHTUTe Ha KOHTPONHMS NaHen” u ,MpuHUMNKM Ha pabota’.

Mposepete ganu TIG ropenkata, kabensT Ha feTaiina, kabenbT 3a ynpasneHue Ha TIG ropenkara v ra3oBuTe Mapkyuu ca npa-
BMITHO CBbP3aHU. YBepeTe Ce, Ye 3axpaHBalmaT kaben Ha TIG ropenkara e CBbp3aH KbM krnemarta -, ynpasnssalmat kaben
KbM rHe3oTo 3a ynpaenerue Ha TIG ropenkara, MapkyybT 3a ra3 Ha ropernkara KbM NpefHNst KOHEKTOP 3a 3aLUnTeH ras, a kabe-
BT Ha JieTaina cbe ckobara 3a fieTaiina kbM knemara ,+". 3akpenete 31paBo ckobara 3a ieTaiina kbM MeTarnHa YacT Ha fetail-
na. MouncTeTe KOHTaKTHATa 30Ha OT Macno, 608 v [APyrn 3aMbPCUTENK, KouTo 611xa MOrMV Aa NOBANAST HA MPOTUYAHETO Ha ToKa.
Mposepete ganu B TIG ropenkata e MOHTUPaH NpaBUIHIUST BOMGPAMOB ENEKTPOA M Aanu e NpaBUHO NOAroTBEH. Ako e Heob-
XOAVMMO, NMOAroTBeTe NoAxoadwmMs AobasbyeH metan. Moctasete byTunkata Che 3alunTeH ra3 BbPXY TBbpAA, PaBHa 1 cTabunHa
MoBbPXHOCT 1 5 obesonaceTe cpeliy npeobpblyaHe. OTBOpeTe BeHTUNa Ha byTunkata. /3nonasaiite perynartopa 1 pasxogome-
pa, 3a fja perynupare noToka Ha 3alluUTEH ra3 B CbOTBETCTBUE C U3MbIHsBaHaTa paboTa. YBepete ce, Ye ra3oBuTe BPb3kY ca
cTerHarm.

YBepere ce, Ye 3a3emuTenHaTa ckoba u BonchpamMoBUST ENEKTPOZ Ca M30NMPaHU efHa OT Apyra U He JOKOCBaT 3aBapsiBaHus
marepuarn.

Bknioyete 3axpaHBalLys kaben B koHTakTa. 3aBbpTeTe NpeBktoyBaTens Ha rpba Ha YCTPONCTBOTO B NOMOXeHe ,BKrtoyeHo" (1).
V3non3gaitte dyHkumMoHanHus 6yToH, 3a Aa u3bepete pexum Ha pabota TIG. Cneg ToBa M3nON3BaitTe MHOrOGYHKLUMOHANHNS
ByTOH, 3a Aa HacTpouTe 3aBapby4HIS TOK, MOAXOAALL 3a BUAA HA enekTposa, fAebenvHaTa Ha MaTepuana 1 npoleaypara Ha 3a-
BapsiBaHe. Ako e HeobxoauMOo, 3aaaiiTe v BPEMETO 3a nofaBaHe Ha ras cries 3aBapsisae (Post Flow ). 3agaaenute cToitHocTy
Ce MokaaBaT Ha aucnnes. TMNYHNTE CTOAHOCTY Ha 3aBapbyHNS TOK 1 MOTOKA Ha 3alLMTEH ra3 3a 3aBapsiBaHe Ha HepbXaaema
CTOMaHa ca NokasaHu no-Aofy, B 3aBUCKMOCT OT AMameTbpa Ha BondpamoBus enektpoa v AebenuHata Ha MaTepuana.

3 ,ElmameThp Ha CBbP3BaLLOTO
[lebenvHa Ha matepuana [wm]: | [lnamerbp Ha enekTpoaa [Mm] YCTROACTSO [MM] 3aBapbyeH Tok [A] [lebuT Ha raa [n/muH]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Cnep kato HacTpouTe napameTpuTe, 3alLuTeTe NULETO CU C MackaTa 3a 3aBapsiBaHe W Mo3nLMoHnpanTe TIG ropenkarta B pa-
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6oTHO nonoxeHne. Hatuchete 6yToHa Ha TIG ropenkata, 3a Aa 3anoyHete 3aapsiBaHeto. B TIG HF pexwum gbrata ce 3anansa
Oe3KkoHTaKTHO, 6e3 Aa e HeobxoanMo BoNPaMOBMST eNeKTPOA Aa AOKOCBA feTalina. [lBikeTe ropenkata paBHOMEpPHO Mo 3a-
BapbyHMS LUEB, KaTO MOAAbPXATE NpaBUIHaTa AbMKMHA Ha Abrata. Ako e HeobXxoanMO, nofaBaiTe A0baBbYeH MeTan, KakTo e
Heobxoaumo 3a pabortara.

3a pa npekpaTuTe 3aBapsiBaHETo, OTNYCHETe cnycbka Ha TIG ropenkara v oTaaneyete ropenkara ot Aetaitna. Cneg kato noto-
KbT OT 3alLMTEH ra3 crpe, 3aTBOpeTe BeHTUNa Ha byTunkara.

Cnep npukmnioyBaHe Ha pabotarta ce yBepeTe, Ye 3a3emuTenHarta ckoba 1 BondpamMoBUAT ENEKTPOZ Ca U30NMpaHi eaHa ot Apyra
11 He Ca B KOHTAKT C AeTaiina. /3knioyete 3aBapbyHaTa MaluMHa, Kato MocTaBuTE MPEBKMIOYBATENS B MOMOXEHNE ,M3KITHOHEHO"
(0). Ako BeHTUnaTOPBLT NPoAbLXM Aa paboTn cneq pabota, He U3KMioYBaliTe Liencena Ha 3axpaHBalums kaben oT KOHTaKTa,
JoKaTo MalluHaTa He ce oxnapu asTomatiyHo. Cried oxnaxaaHe U3KMioyeTe Luencena Ha 3axpaHBaluys kaben ot koHTakTa.
MoxeTe fja U3KMKO4MTE 3aBapbYHITE Kabenu 1 Aa 3anoyHeTe NoaapbKKata.

MMA 3aeapsisaHe (c nokpum enekmpod)
3abenexka: Mpeaoy oa 3anouHeTe pabota, yBepeTe ce, Ye 3aBapbyHUTE kabenu ca CBbp3aHn KbM MPaBUIHUTE KNEMM, KakTo €
OMMCaHO B MHCTPYKLMUTE 32 MOHTaX Ha kaben 3a MMA 3aBapsiBaHe.

3akpenete 3paBo NPYXMHHO 3aTerHarara Ten kbM MeTanHaTa YacT Ha 3aBapsiBaHus fieTaiin. KoHtaktHata 30Ha Tpsibsa fa e 6e3
macno, 60st Unn apyr 3amMbpCuTENH, KOUTO MOraT fja HapyLuaT NPOTUYAHETO Ha Toka.

[MocTaBeTe enekTpoz, NoAXoAsiLYy 3a BUAa Ha 3aBapsiBaHNs MaTepuarn, B Abpxadya Ha enekTpoza. 3akpenete HEMoOKPUTHUS kpalt Ha
€nekTpoAa B AbpXaya, Taka Ye enekTpoabT ja He MOXe Aa Ce JBWKM Mo Bpeme Ha pabota.

[penopbunTenHO € AMaMeTbpbT Ha enekTpoaa fia CbOTBETCTBA Ha AebenuHaTa Ha 3aBapsiBaHust Matepuarn. 3a Matepuanu ¢
nebenuHa nog 4 MM, AMamMeTbpbT Ha enekTpoaa He Tpsibsa Aa Hageuiwasa aebenvHata Ha matepuana. Mpu u3bopa Ha enek-
TPOL, B3EMETE NpeBuS TEXHUYECKUTE CreLduKaLiv Ha 3aBapbyHis anapat 1 npenopbkuTe Ha NPOU3BOANTENS HA enekTpoaa.
YBepere ce, Ye 3a3eMuTenHara ckoba 1 enekTpoabT ca M30NUPaHU eHa OT Apyra, HE Ce [I0KOCBAT U Ye eNEKTPObT Ui HEroBu-
AT Obpkay He ca B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs Matepuan.

Bknioyete Liencena Ha 3axpaHBalums kaben B koHTakTa. BkrtoyeTe ycTpoitcToTo — I.

V3non3gaitte thyHKUMOHaNHUS BYTOH, 3a Aa u3bepete pexum Ha pabota MMA. Cren ToBa 13nonaBaiTe MHOrOGYHKLMOHANHWS
ByTOH, 3a fja HaCTpOMTe 3aBapbyHNs TOK, MOAXOASLL 3a BULa Ha eNeKTpoaa, 3aBapeHus MaTepuan 1 Heroata aebenvHa. 3aga-
[ieHaTa CTOMHOCT Ce Noka3ea Ha ucnnes.

TUNNYHUTE CTONHOCTM Ha 3aBapPBYHUSA TOK B 3aBUCUMOCT OT iUaMeTbpa Ha eNnekTpoaa ca nokasaHu no-gony.

[lnameTbp Ha enektpopa [Mm]: 3aBapbyeH Tok [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120-180

Axo e Heobxoamuma VRD chyHKUMOHaNHOCT, 751 TpsibBa Aa GbAe akTBMpaHa CbIMACHO ONMCAHNETO Ha (YHKLMSTA HA YCTPONCTBO-
70. VRD MHAVMKATOPBT LUe CBETHE, 3a [ja NoKaxe, 4e (yHKLMOHANHOCTTa € aKTUBHA.

lMokpuiiTe MULIETO C1 C Macka 3a 3aBapsBaHe W 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. 3a fja 3ananuTe no-necHo Abrara, NpeMecTeTe enek-
TpOAa KbM HavyanHara Touka. Crieq kaTo enekTPOAbT € B KOHTAKT C [jeTaiina, NOBAMUTHETE 1 HaKMOHETE NeKo enekTpoaa, kato
noaabpkaTe brata Bb3MOXHO Hal-MOCTOSIHHA.

Cnepn npuknioysaHe Ha pabotata ce yBepeTe, Ye 3asemMuTenHata ckoba M OCTaHanuAT B Abpkaya enekTpod ca M3onupaHu
e[lHa OT [pyra W He ca B KOHTaKT C AeTalina. /3knioyete 3aBapbyHus anapar, kato npemMecTuTe NpeBkIYBaTens B U3KIHYEHO
nonoxenue (O).

Cweemu 3a TIG HF 3asapsisaHe

3aBapsiBaHuTe NOBBPXHOCTY TpsibBa Aa ca be3 pbxaa, MasHUHM, Macna v 6os. MpenopbYMTENHO € NPeaBapUTENHO fja ce TecTBa
€MEKTPOABT, HAacTpolikaTa Ha 3aBapbyHst TOK W MOTOKLT Ha 3alUMTEH ra3 BbpXy OTnafgbyeH MaTepuan. [octaBete 3aBapbyHa
macka. lMosuumonupaitte TIG ropenkara Hag paboTHaTa NOBLPXHOCT, Taka Ye BONppamMoBUST enekTpod Aa He JOKOCBa AeTaina.
B TIG HF pexum gbrata ce 3anansa 6e3koHTakTHO. Criefi kaTo fjbraTa ce 3ananu, noaabpkaiiTe NpaBuUiHUS HaKMOH Ha ropenka-
Ta. EnektponbT TpsibBa fa 6bae HaknoHeH nog brbn ot 70 fo 80 rpagyca cnpsiMo paBHUHATA Ha 3aBapsiBaHe, KakTo e Noka3aHo
Ha untocTpauus (V). Enextpuyeckara gbra pastonsisa MaTepuana, Cb3afasailkil Te4Ha 3aBapbyHa BaHa, KOSiTo Ce BTBbpAsiBa Npy
OTTEINISIHE Ha [braTa, Cb3faBalikv TpaiiHa Lueska. [1pu 3aBapsiBaHe Ha ThHKW MaTepuarny, kato HanpuMep NamapuHa, MaTepu-
anuTe Morar fia ce CbenHsBat 6e3 13non3saHeTo Ha 406aBbYeH MeTan, KakTo e nokasaHo Ha untctpauus (V).

Ipw 3aBapsiBaHe ¢ JobaBbyeH MeTan, Toil TpsibBa fa ce noaasa nog brbn ot npubnuautenHo 30 rpagyca cNpsiMo paBHUHATA Ha
3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (V1). [lobasbyHNAT MeTan TpsbBa Aa ce noAasa KbM NpeAHaTa YacT Ha 3aBapby-
HaTa BaHa, kaTo ce NoaAbpka NPaBUNHUST HaKMOH Ha ropenkaTa U ibMkvHaTa Ha Abrata Bb3MOXHO Hall-nocTosiHHa. Ha untoc-
Tpaums (V1): Bondpamos enekTpoa (a), enektpudecka Avra (b), Ato3a (c), ra3os ekpaH (d), Aetarin (), nocoka Ha 3aBapsBare (f),
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nocoka Ha nogaBaHe Ha aobaBbyeH MeTan (g), fobaBbyeH MeTan (h), 3aBapka (i), 3aBapbyHa BaHa (j).
3a fa npekpatuTe 3aBapsiBaHETo, OTNYCHETE Crychbka Ha TIG ropenkata v oTaaneyeTe ropenkara ot AeTaiina. Cnef kato noto-
KbT OT 3alLMTEH ra3 Crpe, 3aTBOpeTe BEHTUNA Ha byTunkara.

Cneemu 3a MMA 3asapsigaHe (¢ nokpum enekmpod)

3aBapeHuTe NOBLPXHOCTYH TpsibBa fa ca 6e3 pbxaa, Ma3HuHYM, Macna 1 60s. N3bepeTe enekTpoa, NoAXoasLy 3a 3aBapsiBaHUs
matepuar. MpenopbynTenHo € NpesBapuTenHO Aa TecTBaTe €NEeKTPOAA U HACTpoiikata Ha 3aBapbyHNst TOK BbpXY OTNagbyeH
marepwuarn.

[MoctaBeTe enekTpoda Ha npubnn3MTenHo 2 CM OT TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe U CroXeTe 3aBapbyHa Macka. Crief ToBa 3ananete
[Jibrara, U3non3asaiiki Mckpa Unu KoHTakTeH metop. [brata Lie 6bae B1aMMa Npes nposopeLia Ha 3aBapbyHaTa Macka. [IbmxuHa-
Ta il He TpsibBa Aa bbae no-ronsma ot 1-1,5 MbTn AnameTbpa Ha enekTpoaa, kakTo e nokasaHo Ha untoctpauns (VII): enexktpog
(a), abra (b), 3aBapka (c), getarn (d), nocoka Ha 3aBapsiBaHe (e).

MoanbpkaHeTo Ha NpaBunHaTa AbIKMHA HA [brata € OT pelaBallo 3HayeHue. [bmkuHaTa e TACHO CBbp3aHa CbC 3aBapbu-
HOTO HanpexeHue 1 TOK. 3aMbpCABaHETO Ha 3aBapeHNTE NOBLPXHOCTM MOXE Aa MOBMMsie HebraronpusTHO Ha KaYecTBOTO Ha
3aBapkara. EnekrpoabT TpsbBea Aa 6bae HaknoreH nog brun ot 70 o 80 rpagyca cnpsiMo paBHMHATa Ha 3aBapkara, no nocoka
Ha 3aBapkaTa. YBENM4aBaHeTo Ha brbfia MOXe Aa [0Befe 4O U3TUYaHe Ha Lunaka. HamanssaHeTo Ha brbia MoXe 4a NPUYMHK
HecTabUnHOCT Ha Abrata, KOeTo LLe JoBeAe [0 NpbCku 1 oTcnabBaHe Ha 3aBapkarta (V).

BaxHo e fa ce noaabpxa NOCTOsIHHA AbMKMHA Ha [braTa no BpeMe Ha Lienus NpoLec Ha 3aBapsiBaHe. Thil KaTo enekTpoabT
ce ToMW Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo, MOCTEMNEHHO CryckaiiTe ckobaTa Ha enekTpoaa, 3a a MoAAbpKaTe Cbllata Ab/iKUHA Ha
abrata.

Korato gbmkuHaTa Ha enekTpoga ce Hamanu o npubnnusutenHo 5 cm, cnpeTe 3aBapsiBaHETO M CMeHeTe enekTpofa ¢ HoB. 3a
[a CripeTe 3aBapsiIBaHETO, NPOCTO U3LbpMaiiTe eNekTpoaa OT ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe. [1penopbyYuTenHO € NOCTENEHHO Aa ro
13Bax[are, kato ro NoBauraTe no NOKPUTUSA CbC Lunaka 3aBapbyeH Lwes (IX). ToBa Lie npesoTBpaTit MpbCKU 1 Mopy Mo 3aBapsi-
BaHWUTE Matepuanu.

BHuMaBaiiTe; 3aBapbYHUST MeTan v eNekTpoabT ca ropetyy. OTCTpaHeTe LUNakoBys CIOV caMo Crief KaTo 3aBapkara ce oXnagu,
KaTo ro noyykaTte neko CbC 3aBapbyeH Yyk. MOBTOPHOTO 3aBapsiBaHe MOXeE [ja 3anoyHe OT MSICTOTO, Kb/ETO € 3aBbpluMna npe-
[JVLIHATa 3aBapKa, Crep KaTo Ce YBepuTe, Ye LUNaKOBWUST CIION € OTCTPaHeH.

[penopbunTENHO € 3aBapbyHUST anapaT Aa ce MocTaBu Ha J0Bpe NpOBETPUBO W 3aCEHYEHO MSCTO, Aarney OT NPensTCTBuUS,
KOMTO MoraT la Bb3npensTcTBaT Bb3ayLLHUS NOTOK NPEe3 BEHTUNALMOHHATa CUCTEMA Ha anapaTta. Hecna3saHeTo Ha ToBa Lie
[0Beze A0 NnperpsisaHe Ha KOMMOHEHTUTe Ha anapata, KoeTo e foBene 40 Heobpatumu nospeay. Mo Bpeme Ha pabota He oc-
TaBsiiTe YCTPOICTBOTO U3NOKEHO Ha Npsika CITbHYEBa CBETIMHA U HE T0 MOKPUBANTE C OJESNO UK Apyr MaTepuan, KoTo Moxe
[a Bb3MPEnATCTBA Bb3yLUHWNS NOTOK.

3awuma om memnepamypa/npemogapgaHe

Hesasucumo ot pexima Ha paboTa, 3aBapbUYHUST anapat He Moxe Aa paboTh HempekbCHaTO C MakcumaneH Tok. Tabenkara ¢
HOMWHaIHWTE CTOAHOCTY NOCO4BA HOMUHAMHMS TOK 11 NpOLieHTa T 10-MUHYTHUS Nepuog, Npe3 KOWTO 3aBapbYHUST anapat Moxe
Aa pabotu 6esonacto. OctananuTe 10 MuHyTYV TpsibBa fia Ce M3NON3BaT 3a OXMax/AaHe Ha BepUriTe Ha 3aBapbyHus anapar. He-
CNna3BaHeTo Ha pabOoTHYA LMKBI LLe A0BeAE A0 aKTUBMpaHe Ha cCTeMara 3a 3allyTa OT nperpsisaxe. VHankaTopsT 3a nospeaa/
npeToBapBaHe/nperpsiBake Lue CBETHE 1 3aBapsiBaHETO Luie Gb/ie HEeBBb3MOXHO, OKATO BEPUTUTE Ha 3aBapbyHUs anapar He ce
oxnagsT. YectoTo npeToBapBaHe Ha 3aBapbyHUS anapaT Moxe Aa A0BeAe A0 NPexaeBPEMEHHO M3HOCBaHe UMV A0pY NoBpeaa.

PeuwasaHe Ha npobnemu CbC 3agapssaHemo

Ako no Bpeme Ha paboTa Bb3HWUKHAT HsKakBU HEPERHOCTY, MpekpaTeTe 3aBapsiBAHETO W MPOyYeTe Bb3MOXHUTE MPUYNHM 3a
npoBnema. PEMOHTI 1 BbTPELLHM CEPBU3HM AENHOCTY MO YCTPOICTBOTO TpsiOBA Aa CE M3BBLPLUBAT CaMO OT OTOPU3NPaH CEPBU3EH
LIeHTBP.

- EH — Toau kop noka3ga, 4Ye € akTuBMpaHa 3aluutarta ot nperpsisaqe. CnpeTe 3aBapsiBaHETO 1 U34akaliTe npubnuautenHo 5-10
MUHYT, 3a ia Ce BbPHE YCTPOICTBOTO aBTOMATUYHO B PABOTHO ChCTOSIHME.

- EU — Toau koa noka3Ba, Ye 3axpaHBaLLoTO HanpexeHne e TBbPAEe BUCOKO Ui TBbpAe HUCKO. [poBEpeTe Aanu 3axpaHBaLLoTo
HanpexeHe OTroBaps Ha U31CKBaHWSTa Ha YCTPONCTBOTO.

- E0 - Toau koa noka3sa BbTPeLLHa KOMYHUKALMOHHa rpeLLka Ha yCTPONCTBOTO. [poBEpeTe enekTpUEeCckuTe BPb3kK Ha yCTPOit-
cTB0TO. AKO MPOBNEMBT NPOABLINKABa, MpekpaTeTe ynotpedata My 1 3aHeCeTe yYCTPOICTBOTO B OTOPU3NPAH CEPBU3EH LIEHTBP.

- MoyepHsiBaHe Ha 3aBapbyHMs LWEB No BpeMme Ha TIG 3aBapsBaHe — NPOBEPETe [anu BEHTUMLT Ha DyTunkata Che 3aluuTeH
ra3 € OTBOPEH U HansraHeTo Ha rasa e AocTaTbyHo. MpoBepeTe Janu NOTOKBLT Ha 3aLLUTEH ra3 € HacTPOeH NpaBunHo, Aanu TIG
ropenkara He e 6nokupaHa, jany rasoBuTe BPb3kK Ca NITbTHO 3aTerHaTy U jani Hama CUITHO TedeHme B paboTHaTa 30Ha.

- TpyaHo 3ananeaHe Ha Abrata Unu YeCTo raceHe Ha fibraTa — NpoBepeTe CbCTOSHIUETO W Ka4eCTBOTO Ha enekTpoaa. Ako 3aBa-
psiBate ¢ nomolLTa Ha metoga MMA, npoBepeTe 1 3a Bnara B enektpoza. [poBepeTe CbLLO LENOCTTa Ha BCUYKM ENEKTPUYECKN U
3aBapbYHI BPB3K, KAKTO 11 KOHTaKTa Mexy 3a3emsBallata ckoba 1 aeTaina.

- 3aBapBYHMAT TOK He JOCTUra 3aflafieHaTa CTOIMHOCT — OTKMOHEHMSITA Ha 3aXPaHBALLOTO HaNpeXeHe OT HOMUHaNHaTa CTOMHOCT
MoraT fia [joBeAaT A0 HECLOTBETCTBIE MEXAY M3XOAHWS TOK M 3aAafeHaTa CTOMHOCT. AKO 3aXpaHBaLLOTO HaMpeXeHue e TBbpae
HICKO, MAKCUMaNHWAT 3aBapbyeH TOK MOXe Aa € MO-HUChK OT HOMUHAMNHaTa CTOHOCT. ToBa MOXe Aa Ce AbMKI U Ha 13nonasa-
HETO Ha TBbpAe AbNru kabenu.
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- HectabuneH Tok no Bpeme Ha pabota — ToBa MOXe Aa € MPUYMHEHO OT KonebaHWs B HANPEXEHNETO B eNeKTpuyeckara Mpexa.
Ako npobnembT NpoAbIKaBa, NpekpateTe ynotpebata Ha YCTPOCTBOTO Y 0 3aHECETE B OTOPU3NPAH CEPBU3EH LIEHTBP.

- MNpekomepHo NpbCkaHe Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe ¢ pbyeH enekTpos (MMA) — npoBepeTe Aanu 3aBapbyHUAT TOK He € HaCTPOeH
TBbP/AE BMCOKO 33 inameTbpa Ha enektpoda. Chllo Taka NPOBEpeTe Aani NONAPHOCTTA Ha 3aBapbyHUTE kabenu e npaBuiHo
n3bpaHa 3a Tuna enexkTpo.

Ako npobrnemMbT NpoabIKaBa Cred U3MbIHEHUE Ha TOPHIUTE CTBIKM, NpekpaTeTe ynoTpebaTa Ha yCTPOCTBOTO M O 3aHeceTe B
OTOPU3NPaH CEPBU3EH LIEHTBP.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU C HEA ABNEHUA

3aBapbyHuAT anapar e ot knac A (cbrmacHo EN [EC 60974-10), koeTo 03HauyaBa, Ye He e npesHasHayeH 3a ynoTpeba B KUMnLLHYN
MOMELLEHIs), KbETO eNeKTPU4ECTBOTO Ce A0CTaBs OT 0DLLECTBEHaTa HUCKOBONTOBA eMeKTpo3axpaHBalla cuctema. Enekrpomar-
HUTHaTa CbBMECTUMOCT MoXe fia Gbae TpyaHa 3a OCUrypsiBaHe Ha Te3i MecTa Nnopaay KOHOYKLMOHHM U U3MbYEHN CMYLLEHMS.
o Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, enexkTpu4eckoTo 0bopyABaHe, pasnonoxeHo B 6n113ocT Ao paboTHaTa 30Ha, MoXe Aa B3auMofelicTBa
CbC 3aBapbyHus anapart. Enektpuyeckara fbra, reHepupaHa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, reHepupa enekTpoMarHUTHO norne, KoeTo
BNWsie BbPXY paboTelunTe enekTpuieckn cucTeMmn U uHcTanaumv. CnenosatenHo, 3aBapbyHUAT onepatop Tpsbea Aa B3eme
npeanasHu Mepky Ha MecTa, Kb[1eTo TakoBa U3MbuBaHe MOXE fia MpeacTaBNsiBa PUCKk 3a xopa unu obopyaBaHe, kato Hanpumep
B Brm3ocT o BonHuLy, nabopatopuy, MeaMLMHCKO 06opyaBaHe, paamo M TENEBIU3NS, KaKTO N KOMMIOTBPHO obopyasaHe. He-
Bb3MOXHO € TOYHO Aa CEe OMpeaenit 1 u3Mepy BUALT 1 cunata Ha enekTpOMarHuUTHOTO Mofe, reHepupaHo OT 3aBapbyHNs anapat
BbpXy Apyro obopyasaHe. CrneaoBaTenHo e TPyAHO Aa ce NPEAOCTaBAT TOYHW MHCTPYKLMM KaK fia Ce OrpaHuyu ToBa SBMeHMe.
Ha mecrTa, KbAeTo Ma NoTeHLManeH puck OT ONacHOCT, Tps6Ba fja Ce B3eMar creLyanty npesnaskin Mepki v Aa ce 13nonaear
3alLMTHY eKpaHu 1 uITpU, KOraTo € Bb3MOXHO. 3aBapbyHmMTe kabenu Tpsbea fa 6baaT Bb3MOXHO Hal-kbCy, Ja Ce npokapsat
6nu3o eanH o Apyr 1 Aa ce nonarat 6nu3o Ao 3emsTa. [POM3BOAUTENST He HOCK OTFOBOPHOCT 3a KAKBUTO U fia € LLETH, MpUym-
HEHW OT 13MOMN3BaHETO Ha 3aBapbYHKUS anapat Ha MoCOYEHNTE No-rope MecTa Unk oT HenpasunHaTa ynoTpeda Ha YCTPOICTBOTO.
NPEQYNPEXAEHWUE: Toea obopyasaHe He otroBaps Ha IEC 61000-3-12. Ako e cBbp3aHO KbM 06LLECTBEHA HMCKOBONTOBA
enekTpo3axpaHBalla cucTeMa, OTTOBOPHOCT Ha MHCTanatopa 1nn noTpebutens Ha 06opyBaHETO € Aa rapaHTupa, Ype3 KOHCyn-
TaLWsi C onepaTopa Ha pasnpeaen1TenHara Mpexa, ako e Heobxoaumo, ye 0bopyaBaHETo Moxe Aa Gbae CBbp3aHo.

NOAAPBHXKA U PESEPBHU YACTH

BHVMAHWE! Mpeay fa n3ebpLuBaTe KakBUTO W [ja & HAacTpoliku, oBCnyxBaHe Ui NOAAPLKKA, U3KOYETE ypeaa OT enekTpu-
UECKNS KOHTAKT.

Cnep npukmioyBaHe Ha pabotata, NpoBepeTe TEXHUYECKOTO CbCTOSHUE Ha YCTPOWCTBOTO, KaTo OrfiefaTe BU3yanHo BbHILHATA
4acT 1 OLieHUTE: Kopryca, 3axpaHBaluys kaber ¢ Lencena, pabotata Ha NPeBKIOYBATENS, NPOXOAUMOCTTA Ha BEHTUNALMOHHUTE
OTBOPU, CbCTOSHWETO Ha 3a3emsBaLLys kaben, TIG ropenkata, Abpxada Ha enekTpoaa 1 CbCTOSHUETO Ha KabenHuTe KOHEKTOpY.
o Bpeme Ha rapaHLMOHHUS NEPUOA NOTPEBUTENST HsMa NPaBo Aa pa3riobsisa YCTPONCTBOTO UNK [ja 3aMeHst KakBUTO 1 ia 1o
KOMMOHEHTU UIW YacTy, Thil KaTo TOBA LUE aHynvpa rapaHuusTa. Beskakeu HepeaHoCTy, HabniogaBaHyu No BpeMe Ha npoBepka
1NV eKcnnoaTawLus, ca CUrHan 3a U3BbpLUBaHe Ha PEMOHT B CEPBM3EH LIEHTB.

Crep npuknioyBaHe Ha pabotata nouucTeTe KOpryca, BEHTUNALMOHHATE OTBOPM, NPEBKMIOYBATENUTE W KanauwTe, Hanpumep
C Bb3AyLUHa CTpys C HansraHe He noeeve ot 0,3 MPa , yeTka unm cyxa Kbpna, 6e3 ja uanonasare XuMukanu Uiy nouncTBaLLm
TeuHocTn. Mounctete TIG ropenkara, Abpxada Ha enekTpoda v kabenuTe cbe cyxa, YnucTa kbpra.

PenoBHo nposepsiBaliTe ChCTOsHNETO Ha kabena Ha TIG ropenkara, kabena Ha Abpxaya Ha enekTpoaa, 3asemsBalus kaben
1 kabenHuTe KoHekTopu. AKo 3abenexuTe NoBpeay, NPEKOMEPHO M3HOCBAHE UMK HEU3NPABHOCT, NpekpateTe ynotpebata u ce
CBbPXETE C OTOPU3NPAH CEPBU3EH LIEHTBP.

/A3non3asaHeTo Ha kabenu 1 YacTi, pasnuiHI OT OPUTMHANHUTE PE3EPBHU YacTL, € 3abpaHeHo.

CnnCBbKBT C Pe3epBHN YaCTU M HaNMMUMETO Ha KPUTUYHW CYPOBMHU MOXETE [a HamepuTe Ha yebcaitta toya24.pl B kapTaTa Ha
npoaykTa.
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CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO

O soldador inversor TIG é uma fonte de energia portétil concebida para soldadura manual com eletrodo revestido a MMA e
eletrodo HF néo fusivel, corrente continua (DC). O dispositivo utiliza tecnologia de inversor, gragas a qual se caracteriza por um
design compacto, baixo peso e pardmetros de funcionamento estaveis. No modo TIG, o arco € inflamado sem contacto usando
alta frequéncia (HF). A maquina de soldar foi concebida para soldar com eletrodos com diametros de 1,6 /2,0/2,5/3,2/4,0 mm
em modo MMA. O dispositivo ndo foi concebido para soldar aluminio e ligas de aluminio.

O funcionamento correto, fidvel e seguro do produto depende do funcionamento adequado, portanto:

Antes de trabalhar com o produto, leia e guarde o manual completo.

O fornecedor ndo se responsabiliza pelos danos resultantes do incumprimento das normas de seguranga e das recomendagdes
deste manual.

EQUIPAMENTO
Amaquina de soldar é entregue montada e ndo é necessaria montagem, exceto para ligar o magarico de terra e o magarico TIG.

Um magarico de massa, um magarico TIG e um eletrodo de tungsténio para o magarico TIG sao fornecidos com a maquina de
soldadura.

ESPECIFICAGOES
Parametro Unidade de medida Valor
Numero da peca YT-81420
Peso [kg] 4,8
Tensao de alimentagéo [V~ 230
Frequéncia classificada [Hz] 50/60
Corrente minima de soldadura TIG HF [Ad.c] 10
Max. Corrente de soldadura TIG HF [Adc] 210
Tens&o de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura TIG HF V] 104/18,4
Ciclo de trabalho X para TIG HF [%] 25/60/100
Corrente de soldadura nominal 12 para TIG HF em X = 25/60/ 100% [A] 210/170/150
Max. corrente de alimentagdo nominal [1max para TIG HF [A] 31
Max. corrente de fornecimento efetiva I1eff para TIG HF [A] 15,5
Corrente minima de soldadura MMA [Adcl] 40
Max. Corrente de soldadura MMA [Adcl] 180
Tensao de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura MMA V] 2161272
Diametro do elétrodo [mm] 1.6~4.0
Ciclo de trabalho X para MMA [%] 16/60/100
Corrente de soldadura nominal 12 para MMA a X = 16/ 60 / 100% [A] 180/140/120
Max. corrente de fornecimento nominal [1max para MMA [A] 395
Max. corrente de fornecimento |1eff eficaz para MMA [A] 15,8
Grau de protegao P21
Classe de isolamento |
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EXPLICAGAO DAS MARCAGOES

Placa com 0 nome

1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢c
12 Lo
" 15 15a 15b 15¢
3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 24
25

1. Marca registada do fabricante, nimero de catalogo, nome do produto, nimero de série e simbolo de conformidade com as
Novas Diretivas de Abordagem da UE.

2. Designagéo do tipo de maquina de soldadura: conversor estatico monofasico — transformador - retificador

3. Referéncia as normas que a maquina de soldar cumpre

4. Designacao do tipo de soldadura: Soldadura TIG

5. Designacéo do simbolo de corrente de soldadura: corrente continua

6. Tensdo em marcha lenta

7. Intervalo de parametros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga — corrente maxima
de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo do ciclo de trabalho: percentagens do ciclo de trabalho a uma temperatura ambiente de 40 °C

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo de Corrente de Soldadura Classificada: Valores Classificados de Corrente de Soldadura

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo convencional de tenso de carga: valores da tensdo de carga convencional

11. Designagao do tipo de soldadura: Soldadura manual com eletrodo revestido

12. Marcagéo de Simbolos de Corrente de Soldadura: DC

13. Tensdo e tenséo de repouso reduzidas pelo sistema VRD

14. Intervalo de paré@metros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga - corrente maxi-
ma de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo do ciclo de trabalho: percentagens do ciclo de trabalho a uma temperatura ambiente de 40 °C
16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo de Corrente de Soldadura Classificada: Valores Classificados de Corrente de Soldadura

17, 17a, 17b, 17c. Simbolo convencional de tenso de carga: valores da tensdo de carga convencional

18. Simbolo da fonte de alimentagéo: Fonte monofasica com frequéncia nominal de 50Hz/60Hz

19. Tenséo de Alimentagdo Nominal

20. Marcagao de Modos TIG

21A. Corrente maxima nominal de alimentacéo em modo TIG

21b. Corrente maxima efetiva de alimentagdo em modo TIG

22. Designagéo do Modo MMA

22a. Corrente maxima nominal de alimentagéo em modo MMA

22b. Corrente maxima efetiva de fornecimento no modo MMA

23. Grau de protegdo

24. Método de arrefecimento do dispositivo

25. Nome e morada do fabricante

INSTRUGOES GERAIS DE SEGURANGA

Néo modifique, altere ou altere de outra forma o design do aparelho sob o risco de perda de conformidade com as normas e perda
da marcagéo CE. O equipamento foi concebido de forma a cumprir os requisitos definidos durante o funcionamento normal. Reco-
menda-se realizar inspegdes regulares para manter o equipamento pronto para funcionar. A maquina de soldar deve ser apenas
assistida em centros de servico autorizados utilizando pecas sobressalentes originais.

A méaquina de soldar foi concebida apenas para soldadura manual com eletrodo revestido a MMA e eletrodo TIG HF néo derretivel.
0O aparelho n&o se destina a descongelar tubos, carregar baterias, arrancar motores ou alimentar aparelhos externos, iluminagao
ou ferramentas elétricas.
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Dicas para uso seguro do dispositivo

O operador da maquina de soldadura deve estar treinado na operagéo e ler cuidadosamente as instrugdes de operagao. Siga todas
as recomendagdes de seguranga do manual. Proteja os seus olhos e rosto usando roupa de protegéo adequada e mascaras de
soldadura. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade pelos danos e acidentes causados por uso indevido do dispositivo.
Deve ser utilizado equipamento de protegéo individual adequado durante o trabalho, em particular:

- uma mascara ou viseira de soldadura com um filtro com o grau de protec@o adequado,

- luvas de protegao concebidas para soldadura,

- vestuario de protecdo, um avental de protecao e calgado de protegdo com solas antiderrapantes,

- luvas isolantes secas e sapatos isolantes secos,

-protetores auditivos, se o nivel de ruido no local de trabalho o exigir.

Equipamento eficiente de combate a incéndios deve ser mantido perto da estacéo de trabalho.

Pessoas com marcapassos implantados, implantes elétricos, aparelhos auditivos ou outros dispositivos sensiveis a campos eletro-
magnéticos ndo devem aproximar-se de uma maquina de soldagem em funcionamento ou do local de soldadura sem permissao
médica. Os transeuntes com estes dispositivos devem manter uma distancia segura do local de trabalho.

Ao trabalhar em espagos confinados, espagos confinados, em tanques, caldeiras, cabines, em plataformas ou noutros locais com
risco elevado, deve ser garantida ventilagéo eficaz, observagéo constante e superviséo de outra pessoa.

Riscos elétricos e regras de seguranga

Ao trabalhar com um soldador, devem ser seguidas as regras de salde e seguranga para o processo de soldadura, corte e uniéo.
Se estas regras ndo forem cumpridas, os principais riscos sao:

- inalagdo de substéncias perigosas,

- radiagdo tica,

-queima,

- incéndios e explosdes,

-choque elétrico,

- 0 impacto dos campos eletromagnéticos,

-Danos auditivos.

Por isso, recomenda-se:

- ndo modificar o dispositivo e n&o abrir a caixa sob nenhuma circunsténcia; As reparagdes devem ser realizadas apenas por
pessoal qualificado em servigos autorizados pelo fabricante,

-N&o remover as capas protetoras nem tocar em partes vivas; mesmo em caso de pequenas perturbagdes no sistema elétrico,
desligue a maquina de soldar da fonte de alimentagéo e entregue-a a um centro de servigo autorizado,

-Verifique os cabos elétricos antes de cada uso. Se forem notados danos no isolamento, os cabos devem ser substituidos por
novos, sem defeitos; ndo é permitido trabalhar com a maquina de soldar com cabos elétricos danificados,

- ndo inserir objetos metalicos nas aberturas de ventilagdo; Nao faga a manutengéo do aparelho vocé proprio; O servigo deve ser
realizado por pessoal qualificado em servigos autorizados pelo fabricante,

- ligar o dispositivo apenas a uma rede de alimentagdo monofasica, de acordo com os dados na placa de identificagdo, equipado
com um cabo de protecéo,

- a selegdo das protecdes, fichas, secces transversais do cabo de alimentacéo e do disjuntor de corrente residual deve ser
confiada a um eletricista qualificado, de acordo com os dados da placa do dispositivo, em particular os valores da corrente de
alimentacéo, e de acordo com as regulamentagdes nacionais e locais aplicaveis,

- em instalagdes onde € necessaria a utilizagdo de um disjuntor de corrente residual, selecionar o seu tipo de acordo com as
regulamentagdes e condi¢des de instalagao aplicaveis,

- evitar ligar a maquina de soldar com extensdes longas; Se for utilizado um cabo de extenséo, a sua capacidade de carga ndo
deve ser inferior a capacidade de carga do cabo de alimentag&o do dispositivo,

-antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar esta na posicéo desligada e que os
terminais de saida néo estao em curto-circuito,

- desligar a ficha do cabo de alimentagao da tomada elétrica sempre que o soldador ndo estiver a ser usado,

- ndo realizar qualquer reparagao, regulamentagao ou manutengao no dispositivo ligado a fonte de alimentagéo,

-N&o substitua o eletrodo nem toque no eletrodo de tungsténio com as maos nuas ou luvas molhadas.

-Néo arrefecer o suporte do eletrodo nem o magarico de soldar em agua,

-N&o segure o eletrodo, o suporte do eletrodo ou 0 magarico de soldadura debaixo do braco,

-N&o enrole cabos de soldadura ou mangueira de terra a volta da carrogaria,

-Nao permitir o contacto direto do corpo com o material soldado, eletrodo, eletrodo de tungsténio, magarico, suporte de eletrodo
ou grampo de terra durante a operacéo do dispositivo,

- fixar o cabo de terra de forma segura a uma superficie metalica limpa; limpar o ponto de ligagdo da tinta, ferrugem, gordura e
outras impurezas,

-ndo trabalhar em dreas humidas, himidas ou himidas; Se necessario, use um tapete isolante seco.

Riscos de uso indevido da maquina de soldar
Néo opere a maquina de soldar perto de materiais inflamaveis. Antes de iniciar os trabalhos, a estagéo deve ser preparada

158 I NS TRUGOE S ORI G I NA S



PT

removendo todos os materiais combustiveis da rea em perigo.

N&o faga soldadura em areas de desengorduramento, limpeza e pulverizagao ou perto de fumos inflamaveis.

Nao soldar recipientes, tanques, tubos ou outros componentes que contenham ou possam conter gases, liquidos, residuos de
substancias inflamaveis, explosivas ou toxicas, a menos que tenham sido devidamente preparados e protegidos previamente.
E proibido trabalhar em tempo de chuva, neve e em ambientes com elevada humidade. O aparelho néo foi concebido para ser
operado em condicdes de exposi¢ao a contacto direto com a agua.

A magquina de soldar deve ser colocada numa superficie plana e estavel, numa posicéo vertical. Ndo permita que o aparelho se
incline. Nao segure o aparelho pela pega nem o carregue durante a operagéo.

Assegure a ventilagdo adequada do aparelho. N&o obstrua as aberturas de ventilagdo. N&o cubra a maquina de soldar com
tecido, folha de aluminio ou qualquer outro material que possa obstruir o fluxo de ar. Nao deixe o aparelho ao sol total ou perto
de fontes de calor.

Durante a soldadura, remova gases e fumos gerados durante o processo de soldadura e evite inald-los. Ao soldar ago inoxidavel,
niquel, ligas de niquel e ago galvanizado, devem ser tomadas precaugdes adicionais. Se necessario, utilize ventilago local de
exaustdo ou protegao respiratoria.

Para soldadura TIG HF, o cilindro de gas de blindagem deve ser colocado num solo duro, plano e estavel e protegido contra
capotamento. As ligagGes da linha de gas tém de ser estreitas.

Apds a soldadura, certifique-se de que o magarico, o suporte do eletrodo, o eletrodo de tungsténio e o grampo de terra estéo
isolados entre si e ndo entram em contacto com a pega a soldar ou com qualquer componente condutor.

Nao use a maquina de soldar como fonte de energia para equipamentos externos. Nao use a maquina de soldar para desconge-
lar tubos, carregar baterias ou ligar motores.

Prevengao de queimaduras e danos oculares

Durante o processo de soldagem, o metal é derretido. A desatengao do operador pode causar queimaduras graves. O arco de
soldadura é muito perigoso para os olhos e a pele porque gera radiacéo infravermelha e ultravioleta intensa.

Nao fique a olhar para o arco sem protegao ocular adequada. Remova todos os transeuntes do local de trabalho ou assegure a
estagdo com protetores de arco e salpicos.

Use sempre equipamento de prote¢do individual adequado, tais como:

- luvas de soldadura,

-uma mascara ou viseira a cobrir todo o rosto,

- vestuario de protecdo que cobre o corpo,

- avental protetor,

- Sapatos de seguranga.

Né&o toque nos componentes quentes, na soldadura, no eletrodo, no eletrodo de tungsténio ou no material imediatamente apés o
trabalho. Deixe os componentes arrefecer antes de transportar, limpar ou processar mais.

E especialmente recomendado:

- ndo segurar os elementos soldados com a méo durante a soldadura,

- ndo tocar na area de soldadura imediatamente apds o trabalho,

- ndo soldar com lentes de contacto; O calor e a radiagdo podem causar danos no olho.

Limitagdes e reservas ao trabalhar com uma maquina de soldar

O aparelho ndo deve ser utilizado por pessoas:

- ndo ter a preparagéo adequada para operar a maquina de soldadura,

-com um marcapasso implantado ou outro dispositivo sensivel a campos eletromagnéticos, sem o consentimento de um médico,
-sob o efeito de alcool, drogas ou drogas que limitem a concentragao.

Os transeuntes devem manter-se fora da area de perigo. A estagéo de trabalho deve ser fixada de forma a que as pessoas nas
proximidades néo fiquem expostas a radiagéo de arco, salpicos, ruido, fumos ou possibilidade de choque elétrico.

FUNCIONAMENTO DO DISPOSITIVO

Preparagdo para o trabalho

Antes de comegar a trabalhar, certifique-se de que a maquina de soldar néo esté danificada. Verifique o estado do cabo de
alimentagéo e dos fios de soldadura para danos visiveis. E proibido trabalhar com uma maquina de soldar danificada e/ou cabos
danificados. Verifique o estado dos conectores dos cabos de soldadura e a limpeza e condigéo da abragadeira de terra.
Atencao! Os cabos danificados devem ser substituidos por novos. E proibido reparar cabos. Para substituir o cabo de alimenta-
¢do, contacte o centro de servigo do fabricante.

Fonte de alimentagdo da méaquina de soldar
Atencao! Antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar estéa na posicéo off — O e que
0s contactos de ligagéo dos cabos de soldadura n&o estéo em curto-circuito.

Améaquina de soldar pode ser alimentada pela rede elétrica com a tenséo e frequéncia nominales especificadas na tabela técnica
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e na placa do dispositivo.

Também é possivel fornecer energia por meio de geradores de energia, mas € necessario garantir que a capacidade de corrente
do gerador € igual ou superior ao valor da corrente maxima de alimentagéo indicada na placa de classificagdo da maquina de
soldadura. Caso contrario, néo sera possivel atingir a capacidade nominal da maquina de soldagem ou néo sera possivel funcio-
nar de todo. Atengéo! Se usar um gerador para alimentar o seu soldador, certifique-se de que esta aterrado com uma instalagéo
devidamente instalada.

A tomada de ligagéo deve estar equipada com um fio de contacto e um fio de protecéo, e a fonte de alimentagéo deve estar
equipada com um dispositivo de protegdo automatica com uma corrente de disparo de 16 A. Se o dispositivo de protegao for
acionado com demasiada frequéncia, pode significar que a rede tem de estar equipada com um dispositivo de protegdo com
corrente de disparo mais elevada.

Evite ligar com cabos longos. Ao utilizar extensdes, estas devem ter uma capacidade pelo menos igual a do cabo de alimentagéo
da maquina de soldadura.

A criagdo de uma rede de alimentacdo adequada deve ser confiada a um eletricista qualificado. A rede de fornecimento de ener-
gia deve ser desenvolvida de acordo com as normas EN 60204-1 ou normas nacionais.

Instalagéo de cabos e acessorios para soldadura TIG

Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha do aparelho esta desligada da tomada principal.
Ligue os cabos e acessorios de soldadura TIG conforme mostrado na Figura (Il). Ligue o suporte TIG (a) aos soquetes locali-
zados no painel frontal da maquina. Liga o cabo de alimentagéo ao terminal “-’, liga o fio de controlo a tomada de controlo da
manivela TIG e a linha de gas a ligagdo frontal do gas blindado. Liga o fio de terra com o terminal de terra (b) ao terminal “+".
Fixe o grampo de terra firmemente a parte metalica da peca de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de dleo, tinta ou
outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade. Coloque o cilindro de gas de blindagem (c) numa superficie
dura, nivelada e estavel e proteja-o para que ndo tombe. Liga um regulador de gas ao cilindro. Ligue a linha de gas (d) a saida
do redutor e depois a entrada de gas de protecéo localizada na parte traseira da unidade.

Depois de ligados, certifique-se de que todos os conectores estéo devidamente encaixados, as ligagbes a gas estdo estancas
e que os fios ndo deslizam sozinhos durante a operagéo. Depois de ligar a alavanca TIG, o cabo de terra e o sistema de gas, o
dispositivo pode ser ligado a fonte de alimentagéo.

Instalagéo de cabos de soldadura para soldadura MMA com utilizagéo de eletrodos revestidos

Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha do cabo de alimentagdo da maquina de soldar esta
desligada da tomada principal.

Ligue os cabos de soldadura MMA conforme mostrado na Figura (lll). A ficha do cabo deve ser inserida na tomada e depois
torcida para a direita 0 maximo possivel. Certifique-se de que a ficha ndo desliza sozinha para fora da tomada. Os cabos de
soldadura podem ser ligados de duas formas. Um cabo com uma abragadeira de mola (a) para o terminal “-", € um cabo com um
suporte para elétrodo (b) para o terminal “+”, ou vice-versa. No primeiro método, a maior parte do calor gerado no processo de
soldadura é libertada sobre 0 material soldado e n&o sobre o eletrodo. No caso de uma ligagéo invertida, a maior parte do calor
gerado no processo de soldadura é gerada no elétrodo e ndo no material a soldar. Ao escolher um método de ligagdo, deve ser
guiado pelos requisitos tecnoldgicos e pela informagao anexada aos eletrodos. Nem todos os tipos de eletrodos permitem soldar
com polaridade inversa. Se houver um arco instavel, salpicos e a soldadura estiver irregular, a polaridade dos cabos de soldadura
deve ser substituida e a soldadura deve ser retomada.

Descrigédo dos elementos do Painel de Controlo

Adilustragdo (IV) mostra os componentes do painel de controlo: o botdo multifungéo (a), o botéo de fungéo (b) e o ecré (c).

(a) Botdo multifungéo

O botdo multifungdo é usado para ajustar os parametros de funcionamento do dispositivo. No modo MMA, permite definir a
corrente de soldadura e o valor da FORGA DE ARCO. No modo TIG, permite definir a corrente de soldadura e o tempo de fluxo
de gas apds a concluséo da soldadura (Post Flow). Um pequeno toque no botéo alterna a selegéo do parametro, e rodar o botdo
altera o valor do parametro selecionado. Segurar o botéo durante muito tempo liga ou desliga a fungéo VRD.

(b) botéo de fungao

O botdo de fungéo é usado para alternar o modo de funcionamento do dispositivo entre MMA e TIG.

(c) Exibicao

O ecra mostra parametros operacionais selecionados e informagées relacionadas com o funcionamento do dispositivo. O ecra
mostra, entre outras coisas: modo de operacéo, valor de corrente de soldadura, valor de FORCA ARC, tempo pds-fluxo, estado
do VRD, indicagéo de poténcia e indicador de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento.

Regras de trabalho
TIG HF — Modo de soldadura por eletrodos néo fundiveis com igni¢ao por arco de alta frequéncia sem contacto. Neste modo, o
arco inflama-se sem necessidade de tocar no material soldado com o eletrodo de tungsténio.

MMA - Modo de soldadura com eletrodos revestidos. Neste modo, € possivel soldar manualmente com um eletrodo revestido
em corrente continua.
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ARRANQUE A QUENTE - Ao iniciar o processo de soldadura, pode haver dificuldade em iniciar um arco elétrico. Isto deve-se ao
facto de tanto o elétrodo como o local de soldadura estarem frios. Durante o arranque, a maquina de soldar fornece uma corrente
ligeiramente superior ao elétrodo durante um periodo muito curto de tempo do que aquela que foi ajustada. Isto permite que o
arco seja iniciado mais facilmente e torna o prdprio processo de soldadura mais estavel.

FORGADE ARCO (estabilizagéo por arco) — Ao soldar com um eletrodo revestido, o eletrodo é guiado manualmente, o que torna
a distancia entre a extremidade do eletrodo e o local de soldadura ndo constante. Para reduzir o risco de elétrodo prender durante
a soldadura, a maquina de soldar regula a corrente no arco.

ANTI-STICK - Se o eletrodo ficar permanentemente preso durante a soldadura, o soldador reduzira automaticamente a corrente
para um nivel que permita que o eletrodo se desprenda da soldadura e continue o processo de soldadura.

VRD (Sistema de Redugéo de Tens&o) — Este sistema é responsavel por reduzir a tenséo no elétrodo revestido para um nivel
seguro apds a conclusdo da soldadura.

Luz indicadora de emergéncia/sobrecarga/sobreaquecimento — Se a luz indicadora se acender, pode néo ser possivel continuar
a soldadura. A luz indicadora pode indicar sobreaquecimento, sobrecarga ou outra avaria do dispositivo. Em caso de sobreaque-
cimento, a luz indicadora desliga-se automaticamente quando o dispositivo arrefecer.

Soldadura TIG HF

ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as informagdes fornecidas nas secges seguintes: “Instalagéo de cabos e acessdrios
de soldadura TIG”, “Descri¢ao dos componentes do painel de controlo” e “Regras de operagéo”.

Verifique se a manivela TIG, o fio de terra, o cabo de controlo da manivela TIG e as linhas de gés estdo devidamente ligadas.
Certifique-se de que o fio de corrente do mandril TIG esta ligado ao terminal “-”, o fio de controlo ao jack do mandril TIG, a linha
de gas do mandril & ligagéo frontal do gas de blindagem, € o fio de terra com o grampo de terra ao terminal “+”. Fixe o grampo de
terra firmemente a parte metdlica da pega de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de 6leo, tinta e outros contaminantes
que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Verifique se o eletrodo de tungsténio correto foi fixado ao suporte do TIG e se foi devidamente preparado. Se necessario, prepare
um dossier adequado. Cologue o cilindro de gas blindado numa superficie dura, nivelada e estavel e evite que ele tombe. Abre a
valvula do cilindro. Use um redutor e um medidor de caudal para ajustar o fluxo de gas de blindagem adequado ao trabalho em
questdo. Certifica-te de que as ligagdes do gas estdo bem apertadas.

Certifique-se de que a abragadeira de terra e o eletrodo de tungsténio estao isolados um do outro e n&o entram em contacto
com o material a soldar.

Ligue o cabo de alimentagao a uma tomada AC. Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posigao ligada — eu.

Usa o botdo de fungao para selecionar o modo de funcionamento do TIG. Depois, use o botdo multifungéo para definir o valor de
corrente de soldadura adequado ao tipo de eletrodo, a espessura do material a soldar e a tecnologia de soldadura utilizada. Se
necessario, também pode definir o tempo de pés-fluxo apés a soldadura. Os valores definidos sé&o mostrados no ecra. Seguem-
-se 0s valores tipicos para corrente de soldadura e fluxo de gas de blindagem, dependendo do didametro do eletrodo de tungsténio
e da espessura do material a soldar no caso da soldadura em ago inoxidavel.

Espessura do material [mm]: Diémetro do eletrodo [mm] Diémetro do ligador [mm] Corrente de soldadura [A] Fluxo de gas [I/min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Depois de definir os parametros, cubra o rosto com uma mascara de soldadura e ajuste 0 magarico TIG na posigéo de trabalho.
Pressiona o botao do magarico TIG para comegar a soldadura. No modo TIG HF, a ignigdo por arco ocorre sem contacto, sem
necessidade de tocar no material soldado com um eletrodo de tungsténio. Guie o cabo num movimento uniforme ao longo da
soldadura, mantendo o comprimento correto do arco. Se necessério, aplique o ligador de acordo com o trabalho a realizar.

Para completar a soldadura, solte o botdo do magarico TIG e afasta o magarico do material a soldar. Quando o gas de blindagem
terminar de fluir, feche a valvula do cilindro.

Quando terminar de trabalhar, certifique-se de que a abragadeira de terra e o eletrodo de tungsténio estéo isolados um do outro
€ ndo entram em contacto com o material a soldar. Desligue a maquina de soldar com o interruptor ligar/desligar — O. Se ainda
ouvir a ventoinha a funcionar depois de terminar de trabalhar, ndo desligue a ficha do cabo de alimentacéo da tomada até que o
aparelho termine de arrefecer. Quando o arrefecimento estiver concluido, desligue a tomada do cabo de alimentacéo da tomada
AC. Podes desligar os cabos de soldadura e comecar a manutengéo.

Soldadura MMA (eletrodo revestido)

Atencao! Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de que os cabos de soldadura estéo ligados aos terminais corretos, conforme
descrito na descri¢do da instalagéo dos fios de soldadura MMA.
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Fixe o cabo com a abragadeira da mola firmemente a parte metalica da pega de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de
6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Coloque um eletrodo adequado ao tipo de material a soldar no suporte do eletrodo. Fixe a extremidade do eletrodo sem a tampa
no suporte de forma a que o eletrodo ndo possa mover-se durante a operagao.

Recomenda-se escolher o didmetro do eletrodo de acordo com a espessura do material a soldar. Para materiais com espessura
inferior a 4 mm, o diametro do eletrodo ndo deve exceder a espessura do material. Ao escolher um eletrodo, devem também ser
tidos em conta os dados técnicos da maquina de soldadura e as recomendagdes do fabricante do eletrodo.

Certifique-se de que a abragadeira de terra e o elétrodo estao isolados um do outro, que ndo entram em contacto com o eletrodo
0u que 0 seu suporte ndo entra em contacto com o material a soldar.

Ligue o cabo de alimentagdo a uma tomada AC. Liga o interruptor do dispositivo para a posi¢éo ligada — eu.

Usa o botao de fungao para selecionar o modo MMA. Depois, use o botdo multifungéo para ajustar a corrente de soldadura ade-
quada ao tipo de eletrodo, ao tipo de material a soldar e a sua espessura. O valor definido é mostrado no ecra.

Seguem-se os valores tipicos de corrente de soldadura, dependendo do didmetro do eletrodo.

Diametro do eletrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
16 20-50
2,0 40-60
25 60-80
32 80140
4,0 120-180

Se a fungdo VRD for necessaria, deve ser ativada conforme descrito na fungdo do dispositivo. O indicador VRD é aceso para
indicar que a fungo esta ativa.

Cubra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagao de soldadura. Para facilitar a iniciagéo do arco, mova o eléc-
trodo para o ponto de inicio da soldadura. Depois de o eletrodo entrar em contacto com o material soldado, levante e incline
ligeiramente o eletrodo, mantendo o arco o mais constante possivel.

Quando terminar de trabalhar, certifique-se de que a abragadeira de terra e o elétrodo que permanece no mandril estao isolados
um do outro e ndo entram em contacto com o material a soldar. Desliga a méaquina de soldar com o interruptor liga/desliga e
coloca-a na posicéo desligada — O.

Dicas para soldadura TIG HF

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, dleos e tinta. Recomenda-se pré-testar o eletrodo, a corrente de
soldadura definida e o fluxo de gas de blindagem sobre o material residual. Pde a mascara de soldadura. Posicione 0 magarico
TIG sobre a superficie de trabalho para que o eletrodo de tungsténio ndo entre em contacto com o material a soldar. No modo
TIG HF, a ignigéo por arco ocorre sem contacto. Apés a ignicao do arco, mantenha a inclinagéo correta do cabo. O elétrodo deve
estar inclinado num angulo de 70 a 80 graus em relagéo ao plano de soldadura, como mostrado na Figura (V). O arco elétrico
derrete o material para formar uma piscina de soldadura liquida, que solidifica quando o arco ¢ afastado para formar uma junta
permanente. Ao soldar materiais finos, como chapa metalica, por exemplo, os materiais podem ser unidos sem o uso de agluti-
nante, como mostrado na Figura (V).

Para soldadura por ligante, o ligante deve ser alimentado num angulo de cerca de 30 graus em relagdo ao plano de soldagem,
como mostrado na Figura (VI1). O aglutinante deve ser alimentado para a frente da piscina de soldadura, mantendo a inclinagéo
correta do magarico e o comprimento do arco elétrico o mais constante possivel. Na Figura (VI): eletrodo de tungsténio (a), arco
(b), bico (c), escudo de gas (d), material soldado (e), diregéo de soldadura (f), diregdo de alimentagéo do ligante (g), ligante (h),
soldadura (i), piscina de soldadura (j).

Para completar a soldadura, solte o bot&o do magarico TIG e afasta o magarico do material a soldar. Quando o gés de blindagem
terminar de fluir, feche a valvula do cilindro.

Dicas para Soldadura MMA (Eletrodo Revestido)

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, dleos e tinta. Escolha o eléctrodo adequado para o material a
soldar. Recomenda-se pré-testar o eletrodo e a corrente de soldadura definida no material de residuo.

Coloque o eletrodo a uma distancia de cerca de 2 cm do local de soldadura, coloque a mascara de soldadura. De seguida, o arco
deve ser inflamado usando o método de faisca ou contacto. Através da janela da mascara de soldadura, vera um arco elétrico,
cujo comprimento ndo deve ser superior a 1 - 1,5 de diametro de eletrodo, como mostrado na Figura (VII): eletrodo (a), arco (b),
soldadura (c), material soldado (d), dire¢ao de soldadura (e).

Manter o comprimento de arco correto € muito importante. O comprimento esta intimamente relacionado com a tens&o e corrente
de soldadura. A contaminag&o das superficies soldadas pode afetar negativamente a qualidade da soldadura. O elétrodo deve
estar inclinado num &ngulo de 70 a 80 graus, em relagéo ao plano de soldadura, na direcdo da junta de soldadura. Aumentar o
angulo pode causar fugas de escéria. Reduzir 0 angulo pode tornar o arco instavel, o que resultara em salpicos e enfraqueci-
mento da soldadura (VIII).

E importante manter um comprimento de arco constante durante todo o processo de soldagem. Como o eletrodo derrete durante
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0 processo de soldagem, a bragadeira do eletrodo deve ser gradualmente baixada para que o comprimento do arco permanega
ao mesmo nivel.

Quando o comprimento do eletrodo diminuir para cerca de 5 cm, pare de soldar e substitua o eletrodo por um novo. Para parar
a soldadura, basta retirar o eletrodo do ponto de soldagem. Recomenda-se remover o eletrodo gradualmente, levantando-o ao
longo da soldadura de escoria (IX). Isto evitara salpicos e poros nos materiais soldados.

Tem cuidado, o metal soldado e o eletrodo estdo quentes. O revestimento de escoria deve ser removido apenas depois de a
soldadura arrefecer, batendo-a sem muita forca com um martelo de soldadura. Podes comegar a soldar novamente a partir do
ponto onde a anterior terminou, depois de te certificares de que a camada de escoéria foi removida.

Recomenda-se colocar o soldador numa area bem ventilada e sombreada, longe de quaisquer obstaculos que possam interferir
com o fluxo de ar através do sistema de ventilagdo do soldador. A incapacidade de ventilar fara com que os componentes da
maquina de soldagem sobreaquegam e, consequentemente, danifica-los irreparavelmente. Durante a operagao, néo deixe o
dispositivo ao sol nem o cubra com uma manta ou outro material que possa perturbar a circulagéo do ar.

Protegéo contra temperatura/sobrecarga

Independentemente do modo de funcionamento, a maquina de soldar ndo pode operar a corrente maxima em modo continuo. A
placa de classificagéo indica os valores atuais e a parte percentual do periodo de 10 minutos durante o qual a maquina de soldar
pode operar em seguranga. A parte restante do periodo de 10 minutos deve ser usada para arrefecer os sistemas da maquina
de soldadura. A falta de cumprimento do ciclo de trabalho fara com que o sistema de protecéo contra sobreaquecimento dispa-
re. A luz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento acende-se entéo e a soldadura sera impossivel até que os
sistemas da maquina de soldar arrefecam. A sobrecarga frequente da maquina de soldar pode levar a um desgaste mais rapido
e até a danos.

Resolugéo de problemas durante a soldadura

Se houver uma anomalia durante a operagdo, pare de soldar e verifique as possiveis causas do problema. As reparagées e
manutengao no interior do dispositivo s6 podem ser realizadas por um centro de servigo autorizado.

- EH -0 codigo indica que a protegéo contra sobreaquecimento esta ativada. Pare de soldar e espere cerca de 5-10 minutos para
a maquina voltar automaticamente a posicéo de operagéo.

- UE - o cddigo significa tensdo de alimentagéo demasiado alta ou demasiado baixa. Verifique se a tenséo de alimentagao
cumpre os requisitos do dispositivo.

- EO - o0 cddigo indica uma irregularidade na comunicagéo interna do dispositivo. Verifique o estado das ligagdes elétricas do
aparelho. Se o problema persistir, interrompa o uso e encaminhe o dispositivo para um centro de servigo autorizado.

- Descoloragéo preta da soldadura durante a soldadura TIG - verifique se a valvula do cilindro de gas de blindagem esta aberta
e se a pressao do gas é suficiente. Verifique se o fluxo de gas de blindagem esté corretamente ajustado, que a alavanca do TIG
ndo esta bloqueada, que as ligagbes de gas estdo apertadas e que ndo ha rajadas fortes de ar na area de trabalho.

- Ignicéo por arco dificil ou extingéo frequente do arco — verifique o estado e a qualidade do eletrodo. No caso da soldadura MMA,
verifique também se o eletrodo ndo esta humido. Verifique também a corregéo de todas as ligagdes elétricas e de soldadura e o
contacto da abragadeira de terra com o material soldado.

- A corrente de soldadura néo atinge o valor definido — desvios da tenséo de alimentagdo em relagéo ao valor nominal podem
fazer com que a corrente de saida ndo esteja de acordo com o valor definido. Se a tens&o de alimentagéo for demasiado baixa,
a corrente maxima de soldadura pode ser inferior ao valor nominal. O uso de cabos demasiado compridos também pode ser a
causa.

- Corrente instavel durante a operagéo - a causa pode ser alteragdes na tensdo na rede de abastecimento. Se o problema per-
sistir, deixe de usar o dispositivo e leve-0 a um centro de assisténcia autorizado.

- Salpicos excessivos durante a soldadura MMA - verifique se a corrente de soldadura definida ndo € demasiado elevada em
relagdo ao diametro do eletrodo. Verifique também se a polaridade dos cabos de soldadura foi corretamente selecionada para
o tipo de eletrodo.

Se o problema persistir apds seguir os passos acima, deixe de usar o aparelho e encaminhe-o para um centro de assisténcia
autorizado.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA E FENOMENOS RELACIONADOS

A méaquina de soldar é Classe A (de acordo com a EN IEC 60974-10), o que significa que ndo se destina a utilizagéo em locais
residenciais onde a eletricidade é fornecida através de um sistema publico de rede de baixa tens&o. Podem existir dificuldades
em garantir a compatibilidade eletromagnética devido a perturbagdes condutoras e irradiadas. Durante a soldadura, equipamen-
tos elétricos préximos do local de trabalho podem interagir com a maquina de soldadura. O arco gerado durante a soldadura gera
um campo eletromagnético que afeta os sistemas elétricos e as instalagbes em funcionamento. Por isso, o operador da maquina
de soldadura deve tomar precaugdes em locais onde essa radiagdo possa representar risco para pessoas ou equipamentos,
como perto de hospitais, laboratérios, equipamentos médicos, eletronica e informatica. N&o € possivel determinar e medir com
precisao o tipo e a intensidade do campo eletromagnético produzido pela maquina de soldadura noutros equipamentos. Por isso,
¢ dificil dar instrugdes precisas sobre como mitigar este fendmeno. Em éareas onde existe um risco potencial de perigos, devem
ser tomadas precaugdes especiais €, se possivel, devem ser usados ecras e filtros de protegdo. Os cabos de soldadura devem
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ser o mais curtos possivel, alinhados préximos uns dos outros e colocados préximos ao solo. O fabricante ndo se responsabiliza
pelos danos causados pelo uso da maquina de soldar nos locais mencionados acima ou por uso incorreto do dispositivo.
AVISO: Este equipamento ndo cumpre a norma |[EC 61000-3-12. Se estiver ligado a um sistema publico de rede de baixa tensao,
é responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, em consulta com o operador da rede de distribui¢ao, se
necessario, que o equipamento pode ser ligado.

MANUTENGAO E PEGAS SOBRESSALENTES

ATENGAO! Antes de fazer ajustes, manutengéo ou manutengéo, remova a ficha do aparelho da tomada de rede.

Apds a concluséo do trabalho, o estado técnico do dispositivo deve ser verificado por inspecéo e avaliagéo externa: da carcaga,
cabo de alimentagéo com ficha, funcionamento do interruptor, paténcia das aberturas de ventilagéo, estado do fio de terra, supor-
te TIG, suporte de eletrodos e estado dos conectores do cabo.

Durante o periodo de garantia, o utilizador ndo deve desmontar o dispositivo nem substituir quaisquer componentes ou com-
ponentes, pois isso anularia os direitos de garantia. Quaisquer irregularidades observadas durante a inspegéo ou durante a
operagéo sao um sinal para realizar reparagdes num ponto de servigo.

Apos o trabalho, a carcaga, as aberturas de ventilagéo, os interruptores e as tampas devem ser limpos, por exemplo, com um jato
de ar com uma pressao ndo superior a 0,3 MPa, uma escova ou um pano seco, sem o uso de produtos quimicos ou liquidos de
limpeza. Limpe o suporte do TIG, o suporte do elétrodo e os fios com um pano seco e limpo.

Verifique regularmente o estado do fio de suporte TIG, fio de suporte de eletrodos, fio de terra e conectores de fio. Se forem
detetados danos, desgaste excessivo ou avaria, deixe de usar o aparelho e contacte um centro de assisténcia autorizado.

E proibido usar cabos e pegas que ndo sejam pegas sobressalentes originais.

Uma lista de pegas sobressalentes com a presencga de matérias-primas criticas pode ser encontrada no site toya24.pl na ficha
do produto.

INSTRUGCOES ORIGINAILS
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KARAKTERISTIKE UREDAJA
inverterski aparat za zavarivanje je prijenosni izvor napajanja dizajniran za ruéno MMA i HF TIG zavarivanje istosmjernom strujom
(DC). Uredaj koristi invertersku tehnologiju , $to rezultira kompaktnim dizajnom, malom tezinom i stabilnim radnim parametrima.
U TIG nacinu rada, luk se beskontaktno pali pomoéu visoke frekvencije (HF). Aparat za zavarivanje je dizajniran za zavarivanje
elektroda promjera 1,6 /2,0/2,5/3,2 /4,0 mm u MMA nacinu rada. Uredaj nije namijenjen za zavarivanje aluminija i aluminijskih
legura.
Ispravan, pouzdan i siguran rad proizvoda ovisi 0 pravilnoj upotrebi, stoga:
Prije upotrebe proizvoda, molimo procitajte cijeli prirucnik i sacuvajte ga.
Dobavlja¢ ne odgovara za bilo kakvu Stetu nastalu zbog nepostivanja sigurnosnih propisa i preporuka ovog priru¢nika.
OPREMA

Aparat za zavarivanje isporucuje se potpuno sastavljen i osim spajanja uzemljivaa i TIG gorionika, nije potrebna nikakva monta-
Za. Aparat za zavarivanje dolazi s uzemljivacem, TIG gorionikom i volframovom elektrodom za TIG gorionik.

TEHNICKI PODACI

Parametar Mjerna jedinica Vrijednost
Broj kataloga YT-81420
Vaga [kg] 48
Napon napajanja [V~ 230
Nominalna frekvencija [Hz] 50/60
Min. TIG HF struja zavarivanja [Ad.c] 10
Maks. TIG HF struja zavarivanja [Adc] 210
Napon optereéenja pri min/maks struji TIG HF zavarivanja V] 10,4/184
Radni ciklus X za TIG HF [%] 25/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za TIG HF pri X = 25/60/ 100% [A] 210/170/150
Maks. nazivna struja napajanja 11max za TIG HF [A] 31
Maks. efektivna struja napajanja |1eff za TIG HF [A] 15,5
Min. MMA struja zavarivanja [Adc] 40
Maks. struja MMA zavarivanja [Adc] 180
Napon opterecenja pri min./maks. struji MMA zavarivanja \Y| 2161272
Promier elektrode [mm] 16~4,0
MMA radni ciklus X [%] 16/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za MMA pri X = 16/ 60 / 100% [Al 180/140/120
Maks. nazivna struja napajanja I1max za MMA [A] 39,5
Maks. efektivna struja napajanja |1eff za MMA [A] 15,8
Stupanj zastite P21
Klasa izolacije |
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OBJASNJENJE SIMBOLA
Natpisna ploCica
1
2 3
7
4 5 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
8 19 22 22a 22b
23 2
25

1. Zastitni znak proizvodaca, kataloski broj, naziv proizvoda, serijski broj i simbol uskladenosti s direktivama EU Novog pristupa.
2. Oznaka tipa aparata za zavarivanje: jednofazni staticki pretvarac — transformator — ispravija¢

3. Upucivanje na standarde Cije zahtjeve ispunjava aparat za zavarivanje

4. Oznaka vrste zavarivanja: TIG zavarivanje

5. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

6. Napon bez opterecenja

7. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optereéenja — maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optere¢enja

8, 8a, 8b, 8c. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa na temperaturi okoline od 40 stupnjeva Celzija

9, 9a, 9b, 9c. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

10, 10a, 10b, 10c. Simbol konvencionalnog napona opterecenja: vrijednosti konvencionalnog napona opterecenja

11. Oznaka vrste zavarivanja: ruéno zavarivanje oblozenom elektrodom

12. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

13. Napon bez opterecenja i napon smanjen VRD sustavom

14. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optere¢enja — maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona opterecenja

15, 15a, 15b, 15¢. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa na temperaturi okoline od 40 stupnjeva Celzija

16, 16a, 16b, 16c. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

17, 17a, 17b, 17c. Simbol konvencionalnog napona optere¢enja: vrijednosti konvencionalnog napona opterecenja

18. Simbol napajanja: jednofazno napajanje nazivne frekvencije 50 Hz / 60 Hz

19. Nazivni napon napajanja

20. Oznaka TIG nacina rada

21a. Maksimalna nazivna struja napajanja u TIG nacinu rada

21b. Maksimalna efektivna struja napajanja u TIG nacinu rada

22. Oznaka MMA nacina rada

22a. Maksimalna nazivna struja napajanja u MMA nacinu rada

22b. Maksimalna efektivna struja napajanja u MMA nacinu rada

23. Stupanj zastite

24. Nacin hladenja uredaja

25. Naziv i adresa proizvodaca

OPCGE SIGURNOSNE UPUTE

Ne modificirajte, ne mijenjajte ili na bilo koji drugi nacin ne mijenjajte dizajn uredaja pod kaznom gubitka uskladenosti sa standardima i
gubitka CE oznake. Oprema je dizajnirana da ispunjava zahtjeve normalnog rada. Preporucuju se redoviti pregledi kako bi se oprema
odrZala u dobrom radnom stanju. Aparat za zavarivanje treba servisirati samo u oviastenim servisnim centrima, koristeci originalne
rezervne dijelove.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je iskljucivo za ruéno MMA i TIG HF zavarivanje. Nije namijenjen za odmrzavanje cijevi, punje-
nje baterija, pokretanje motora ili napajanje vanjskih uredaja, rasvjete ili elektricnih alata.

Savjeti za sigurnu upotrebu uredaja
Rukovatelj aparatom za zavarivanje mora biti obucen za njegov rad i temeljito upoznat s uputama za uporabu. Moraju se slijediti
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sve sigurnosne upute u priruCniku. Zastita za o€i i lice mora se nositi odgovarajuéom zastitnom odje¢om i maskama za zavarivanje.
Proizvodac nije odgovoran za bilo kakvu Stetu ili nesrece uzrokovane nepravilnom upotrebom uredaja.

Tijekom rada treba koristiti odgovarajucu osobnu zastitnu opremu, a posebno:

- maska ili kaciga za zavarivanje s filterom odgovarajuce razine zastite,

- zatitne rukavice namijenjene za zavarivanje,

- zadtitna odjec¢a, zastitna pregaca i zastitna obuca s protukliznim potplatima,

- suhe izolacijske rukavice i suha izolacijska obuca,

-Stitnike za sluh ako to zahtijeva razina buke na radu.

Oprema za gaSenje pozara mora se drZati u ispravnom stanju u blizini radnog mjesta.

Osobe s pacemakerima, elektriénim implantatima, slusnim aparatima ili drugim elektromagnetski osjetljivim uredajima ne smiju se
priblizavati stroju za zavarivanje u radu ili podruéju zavarivanja bez lije¢nickog pristanka. Promatraéi s takvim uredajima moraju odr-
Zavati sigurnu udaljenost od radnog podrugja.

Pri radu u skucenim ili zatvorenim prostorima, spremnicima, kotlovima, kabinama, na platformama ili drugim podrugjima visokog
rizika, mora se osigurati ucinkovita ventilacija, stalno promatranje i nadzor druge osobe.

Elektriéne opasnosti i sigurnosna pravila

Prilikom rada sa strojem za zavarivanje, pridrzavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti na radu u vezi s postupcima zavarivanja,
rezanja i spajanja. Nepostivanje ovih propisa moze rezultirati sliede¢im glavnim opasnostima:

- udisanje opasnih tvari,

- opticko zracenije,

- opekline,

- pozari i eksplozije,

- elektriéni udar,

-utjecaj elektromagnetskog polja,

- oStecenje sluha.

Stoga se preporucuje:

- nemojte modificirati uredaj i ne otvarati kuciste ni pod kojim uvjetima; popravke smije obavljati samo kvalificirano osoblje u ser-
visnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- ne skidajte zastitne poklopce i ne dodirujte dijelove koji mogu biti pod naponom; ¢ak i u slu€aju manjih smetnji u elektricnom
sustavu, iskljucite aparat za zavarivanje iz napajanja i odnesite ga u ovlasteni servisni centar,

- Prije svake upotrebe provjerite elektricne kabele. Ako se primijeti ostecenje izolacije, zamijenite kabele novima, bez nedostataka.
Ne koristite aparat za zavarivanje s oSte¢enim elektricnim kabelima.

- ne ubacujte metalne predmete u ventilacijske otvore; ne servisirajte uredaj sami; servisiranje treba obaviti kvalificirano osoblje u
servisnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- uredaj spajajte samo na jednofaznu elektriénu mrezu u skladu s podacima na natpisnoj plogici, opremljenu zastitnim vodicem,
- odabir zastitnih uredaja, utikaca, presjeka kabela za napajanje i diferencijalnog prekidaca treba povijeriti kvalificiranom elektri¢a-
ru, u skladu s podacima na natpisnoj plo€ici uredaja, posebno vrijednostima struje napajanja, te u skladu s vaze¢im nacionalnim
i lokalnim propisima,

- uinstalacijama gdje je potrebna upotreba diferencijalnog prekidaca, odaberite njegov tip u skladu s vaze¢im propisima i uvjetima
instalacije,

- izbjegavaijte spajanje aparata za zavarivanje pomocu dugih produznih kabela; ako se koristi produzni kabel, njegova nosivost ne
smije biti manja od nosivosti kabela za napajanje uredaja,

- prije spajanja utikaCa u uticnicu, provjerite je li prekida¢ aparata za zavarivanje iskljucen i je li do$lo do kratkog spoja na izlaznim
prikljuccima,

- iskopCajte utikaC kabela za napajanje iz uti¢nice svaki put kada se aparat za zavarivanje ne koristi,

-nemojte obavljati nikakve popravke, pode$avanja ili radove odrZavanja na uredaju spojenom na napajanje,

- nemojte mijenjati elektrodu niti dodirivati volframovu elektrodu golim rukama ili mokrim rukavicama,

- ne hladite drza¢ elektrode il plamenik za zavarivanje u vodi,

- nemojte drZati elektrodu, drzac elektrode ili plamenik za zavarivanje pod rukom,

- nemojte omotavati kablove za zavarivanje ili kabel za uzemljenje oko tijela,

-ne dopustite izravan kontakt tijela s materijalom koji se zavaruje, elektrodom, volframovom elektrodom, plamenikom za zavariva-
nje, drzacem elektrode ili stezaljkom za uzemljenje tijekom rada uredaja,

- Cvrsto pri¢vrstite kabel za uzemljenje na istu metalnu povrsinu; o€istite mjesto spajanja od boje, hrde, masnoée i ostalih neci-
stoca,

- ne radite na mokrim, viaZnim mjestima ili na mokrim povrsinama; ako je potrebno, koristite suhu izolacijsku podlogu.

Opasnosti koje proizlaze iz nepravilne upotrebe aparata za zavarivanje

Ne koristite aparat za zavarivanje u blizini zapaljivih materijala. Prije pogetka rada pripremite radno podrucje uklanjanjem svih
zapaljivih materijala iz podrucja.

Ne zavarujte u prostorima za odmascivanje, CiS¢enje i prskanje ili u blizini zapaljivih para.

Ne zavarujte spremnike, cisterne, cijevi il druge komponente koje sadrZe ili mogu sadrzavati plinove, tekuéine, ostatke zapaljivih,
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eksplozivnih ili otrovnih tvari, osim ako nisu pravilno pripremljene i zasticene.

Rad po kisi, snijegu ili visokoj vlaznosti je zabranjen. Uredaj nije namijenjen za rad u uvjetima u kojima moZe doci u izravan
kontakt s vodom.

Aparat za zavarivanje treba postaviti na ravnu, stabilnu povrsinu, u okomitom poloZaju. Ne dopustite da se uredaj nagne. Ne drzite
uredaj za ru¢ku niti ga nosite dok radi.

Osigurajte pravilnu ventilaciju uredaja. Ne blokirajte ventilacijske otvore. Ne prekrivajte aparat za zavarivanje tkaninom, folijom
ili bilo kojim drugim materijalom koji moZe ometati protok zraka. Ne ostavljajte uredaj na izravnoj sunCevoj svjetlosti ili u blizini
izvora topline.

Prilikom zavarivanja uklonite plinove i pare nastale procesom zavarivanja i izbjegavajte njihovo udisanje. Dodatne sigurnosne
mjere treba poduzeti prilikom zavarivanja nehrdajuceg celika, nikla, legura nikla i pocin¢anog &elika. Po potrebi koristite lokalnu
ispusnu ventilaciju ili zatitu za disanje.

Prilikom TIG HF zavarivanja, boca zastitnog plina mora biti postavljena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu te osigurana od prevr-
tanja. Spojevi plinskih vodova moraju biti ¢vrsti.

Nakon zavarivanja provjerite jesu li plamenik za zavarivanje, drzac elektrode, volframova elektroda i stezaljka za uzemljenje
medusobno izolirani i ne dodiruju radni komad ili bilo koji vodljivi element.

Ne koristite aparat za zavarivanje kao izvor napajanja za vanjske uredaje. Ne koristite aparat za zavarivanje za odmrzavanje
cijevi, punjenje baterija ili pokretanje motora.

Sprjecavanje opeklina i ostec¢enja oka

Tijekom procesa zavarivanja, metal se topi. Nepaznja operatera moze rezultirati ozbiljnim opeklinama. Luk za zavarivanje je vrlo
opasan za odi i kozu jer stvara intenzivno infracrveno i ultraljubi¢asto zracenje.

Ne gledaijte u elektriéni luk bez odgovarajuée zastite za o&i. Uklonite sve promatrace s radnog podrucja ili zastitite radno podrucje
zastitnim Stitovima kako biste se zastitili od zratenja i prskanja luka.

Uvijek koristite odgovaraju¢u osobnu zastitnu opremu, kao $to su:

- rukavice za zavarivanje,

- maska ili vizir koji prekriva cijelo lice,

- zadtitna odjeca koja prekriva tijelo,

- zadtitna pregaca,

- zadtitna obuca.

Ne dodirujte vru¢e komponente, zavar, elektrodu, volframovu elektrodu ili materijal odmah nakon rada. Ostavite komponente da
se ohlade prije pomicanja, ¢iS¢enja ili daljnje obrade.

Posebno se preporucuje:

- ne drZite zavarene elemente rukama tijekom zavarivanja,

-ne dodirujte podru¢je zavara odmah nakon rada,

- ne zavarujte s kontaktnim le¢ama; toplina i zracenje mogu oStetiti oCi.

Ogranicenja i ogranicenja pri radu sa strojem za zavarivanje

Uredaj ne smiju Koristiti osobe:

-nedovoljna priprema za rukovanje aparatom za zavarivanje,

-s ugradenim pacemakerom ili drugim uredajem osjetljivim na elektromagnetska polja, bez pristanka lije¢nika,

- biti pod utjecajem alkohola, narkotika ili lijekova koji smanjuju sposobnost koncentracije.

Promatradi trebaju ostati izvan opasne zone. Radno podrugje treba biti osigurano tako da osobe u blizini ne budu izloZene zracenju
luka, prskanju, buci, isparavanju il moguénosti elektriénog udara.

RAD UREDAJA

Priprema za posao

Prije pocetka rada provjerite je li aparat za zavarivanje neoStecen. Pregledajte kabel za napajanje i kabele za zavarivanje na
oste¢enja. Ne pokuSavajte koristiti oSteceni aparat za zavarivanje ifili kabele. Provjerite stanje spojeva kabela za zavarivanje te
Cistocu i stanje stezaljke za uzemljenje.

Napomena: Ostecene kabele treba zamijeniti novima. Popravci kabela su zabranjeni. Za zamjenu kabela za napajanje obratite
se servisnom centru proizvodaca.

Napajanje aparata za zavarivanje
Napomena! Prije spajanja utikaca u uti¢nicu, provjerite je li prekida¢ aparata za zavarivanie u isklju¢enom polozaju — O /i je li spojni
kontakt kabela za zavarivanje u kratkom spoju.

Aparat za zavarivanje mozZe se napajati iz elektriéne mreze s nazivnim naponom i frekvencijom navedenim u tablici tehnickih
podataka i na natpisnoj plo€ici uredaja.

Napajanje se moZe napajati i generatorima, ali provijerite je li strujni kapacitet generatora jednak ili veéi od maksimalne struje
napajanja navedene na natpisnoj plocici aparata za zavarivanje. U suprotnom, nazivni kapacitet aparata za zavarivanje nece se
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postici ili ¢e rad biti nemogué. Napomena: Ako se za napajanje aparata za zavarivanje koristi generator, provjerite je li pravilino
uzemljen.

Prikljuna uticnica mora biti opremljena kontaktom i zastitnim vodi¢em, a dovodna mreZa mora biti opremljena automatskim
zastitnim uredajem s isklopnom strujom od 16 A. Precesto isklapanje zastitnog uredaja moze znaciti da dovodna mreza mora biti
opremljena zastitnim uredajem s vecom isklopnom strujom.

Izbjegavajte spajanje dugim kabelima. Ako se koriste produzni kabeli, moraju imati kapacitet barem jednak kapacitetu kabela za
napajanje aparata za zavarivanje.

Kvalificirani elektriCar trebao bi biti odgovoran za uspostavljanje odgovaraju¢e mreZe za napajanje. Mreza za napajanje trebala bi
biti projektirana u skladu sa standardima EN 60204-1 ili primjenjivim nacionalnim standardima.

Ugradnja kabela i pribora za TIG zavarivanje

Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utikaC uredaja iskljucen iz elektricne utiCnice.

Spojite TIG kabele zazavarivanjeipribor kao$toje prikazanonaslici(ll). Spojite TIG plamenik (a) na utiénice koje se nalaze naprednjoj
ploCi uredaja. Spojite kabel za napajanje na ,-" prikljucak, upravijacki kabel na TIG upravijacku uti¢nicu plamenika, a crijevo za plin na
prednjipriklju¢akzastitnogplina. Spojitekabelzauzemljenje sastezaljkomzauzemljenje(b)na, +"prikljucak. CvrstopriCvrstite stezaljku
za uzemljenje na metalni dio obratka. OCistite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih onecid¢enja koja mogu smanijiti protok struje.
Postavite bocu zastitnog plina (c) na tvrdu, ravnu i stabilnu povrSinu i osigurajte je od prevrtanja. Spojite regulator plina na bocu.
Spajite crijevo za plin (d) na izlaz regulatora, a zatim na ulaz zastitnog plina koji se nalazi na straznjoj strani uredaja.

Nakon spajanja, provjerite jesu li svi konektori pravilno pricvrsceni, plinski prikljucci Cvrsti i da se kabeli nece spontano odvrnuti
tijekom rada. Nakon spajanja TIG gorionika, kabela za uzemljenje i plinskog sustava, uredaj mozete spojiti na napajanje.

Ugradnja kabela za zavarivanje za MMA zavarivanje obloZenim elektrodama

Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanije iskljucen iz
elektricne uticnice.

Spojite kabele za zavarivanje za MMA zavarivanje kao $to je prikazano na slici (Ill). Umetnite utika¢ kabela u utiénicu, a zatim ga
okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da se utika¢ spontano ne izvue iz utiénice. Postoje dva nacina spajanja kabela
za zavarivanje: kabel s opruznom stezaljkom (a) na ,-" prikljucak, a kabel s drzatem elektrode (b) na ,+” prikljucak ili obrnuto.
Kod prve metode, vecina topline koja se stvara tijekom procesa zavarivanja stvara se na obratku, a ne na elektrodi. Kod obrnutog
spajanja, vecina topline koja se stvara tijekom procesa zavarivanja stvara se na elektrodi, a ne na obratku. Prilikom odabira nacina
spajanja uzmite u obzir tehnoloske zahtjeve i informacije koje se isporucuju s elektrodama. Ne dopusta svaka vrsta elektrode
zavarivanje s obrnutim polaritetom. Ako se tijekom rada pojavi nestabilan Iuk, prskanje ili neravnomjeran zavar, obrnite polaritet
kabela za zavarivanje i ponovno pokrenite zavarivanje.

Opis elemenata upravijacke ploce

llustracija (IV) prikazuje elemente upravijacke ploce: visenamjenski gumb (a), funkcijski gumb (b) i zaslon (c).

(a) visSenamjenski gumb

Visenamjenski gumb koristi se za podeSavanje radnih parametara uredaja. U MMA nacinu rada omogucuje vam postavljanje
struje zavarivanja i vrijednosti funkcije ARC FORCE. U TIG nacinu rada omogucuje vam postavijanje struje zavarivanja i vremena
protoka plina nakon zavarivanja (Post Flow ). Kratkim pritiskom na gumb prebacujete se izmedu parametara, dok okretanjem
gumba mijenjate odabranu vrijednost parametra. Drzanjem gumba ukljucujete ili iskljucujete funkciju VRD.

(b) funkcijski gumb

Funkcijska tipka koristi se za prebacivanje nacina rada uredaja izmedu MMAi TIG.

(c) prikaz

Zaslon prikazuje odabrane radne parametre i informacije vezane uz rad uredaja. Ukljucuje: nacin rada, struju zavarivanja, funk-
ciju ARC FORCE, vrijeme protoka plina nakon zavarivanja (Post Flow ), status funkcije VRD, indikator napajanja i indikatorsku
lampicu kvara/preoptereéenja/pregrijavanja.

Pravila rada
TIG HF - Nacin zavarivanja netapljivom elektrodom s beskontaktnim paljenjem visokofrekventnog luka. U ovom nacinu rada luk
se pali bez potrebe za dodirivanjem obratka volframovom elektrodom.

MMA - nacin zavarivanja obloZzenom elektrodom. Ovaj nacin omogucuje ruéno zavarivanje obloZzenom elektrodom pomocu
istosmjerne struje.

VRUCI START - Prilikom pokretanja zavarivanja moZe biti teSko pokrenuti luk. To je zato $to su i elektroda i podrucje zavara hlad-
ni. Tijekom pokretanja, zavariva¢ primjenjuje nesto vecu struju od postavljene struje na elektrodu tijekom vrlo kratkog razdoblja.
To omogucuje lakse pokretanje luka i ini proces zavarivanja stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) — Kod zavarivanja obloZzenom elektrodom, elektroda se vodi rucno, $to uzrokuje promjenjivu
udaljenost izmedu vrha elektrode i tocke zavara. Kako bi se smanijio rizik od lijepljenja elektrode tijekom zavarivanja, zavarivad
regulira struju luka.

ANTI STICK (funkcija zastite od kratkog spoja) — Ako se elektroda zaglavi tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje ¢e automat-
ski smaniiti struju na vrijednost koja omogucuje odvajanje elektrode od zavara i nastavak procesa zavarivanja.
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VRD (Sustav za smanjenje napona) — Ovaj sustav je odgovoran za smanjenje napona na obloZenoj elektrodi na sigurnu razinu
nakon zavrSetka zavarivanja.

Indikatorska lampica kvara/preoptereéenja/pregrijavanja — Ako se ova indikatorska lampica upali, zavarivanje mozda nece biti
moguce. Ova indikatorska lampica moZe ukazivati na pregrijavanje, preopterecenie ili druge kvarove. U slucaju pregrijavanja,
indikatorska lampica ¢e se automatski ugasiti nakon $to se uredaj ohladi.

TIG HF zavarivanje

PAZNJA! Prije pogetka rada progitajte informacije navedene u odjeljcima: ,Ugradnja kabela i pribora za TIG zavarivanje”, ,Opis
elemenata upravljacke ploce” i ,Principi rada”.

Provijerite jesu li TIG gorionik, kabel obratka, upravljacki kabel TIG gorionika i plinska crijeva ispravno spojeni. Provjerite je li kabel
za napajanje TIG gorionika spojen na ,-" prikljucak, upravijacki kabel na TIG uticnicu za upravijanje gorionikom, crijevo plina gorio-
nika na prednji priklju¢ak zastitnog plina, a kabel obratka sa stezaljkom obratka na ,+” priklju¢ak. Cvrsto pri¢vrstite stezaljku obrat-
ka na metalni dio obratka. Ocistite kontaktno podrucje od ulja, boje i drugih onegiséenja koja bi mogla utjecati na protok struje.
Provjerite je li u TIG plamenik ugradena ispravna volframova elektroda i je li pravilno pripremljena. Ako je potrebno, pripremite
odgovarajuci dodatni metal. Postavite bocu zastitnog plina na tvrdu, ravnu i stabilnu povrSinu i osigurajte je od prevrtanja. Otvorite
ventil boce. Pomocu regulatora i mjeraca protoka prilagodite protok zastitnog plina za posao koji se obavlja. Provjerite jesu i
plinski priklju€ci nepropusni.

Pazite da su stezaljka za uzemljenje i volframova elektroda medusobno izolirane i da ne dodiruju materijal koji se zavaruje.
Ukljucite kabel za napajanje u zidnu utiénicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj za ukljuéeno (1).

Pomocu funkcijske tipke odaberite TIG nacin rada. Zatim pomocu viSenamjenskog gumba postavite struju zavarivanja koja odgo-
vara vrsti elektrode, debljini materijala i postupku zavarivanja. Ako je potrebno, postavite i vrijeme protoka plina nakon zavarivanja
(Post Flow ). Zadane vrijednosti prikazuju se na zaslonu. Tipi¢ne vrijednosti struje zavarivanja i protoka zastitnog plina za zavari-
vanje nehrdajuceg Celika prikazane su u nastavku, ovisno o promjeru volframove elektrode i debljini materijala.

Debljina materijala [mm]: Promijer elektrode [mm] Promjer veziva [mm] Struja zavarivanja [A] Protok plina [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Nakon postavljanja parametara, zastitite lice maskom za zavarivanje i postavite TIG gorionik u radni poloZaj. Pritisnite gumb TIG
gorionika za pocetak zavarivanja. U TIG HF nacinu rada, luk se pali beskontaktno, bez potrebe da volframova elektroda dodiruje
radni komad. Ravnomjerno pomicite gorionik duz zavara, odrzavajuci ispravnu duljinu luka. Ako je potrebno, dodajte dodatni metal
prema potrebi za posao.

Za zavrSetak zavarivanja otpustite okida¢ TIG gorionika i odmaknite gorionik od obratka. Nakon $to se zaustavi protok zastitnog
plina, zatvorite ventil boce.

Nakon zavrSetka rada provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i volframova elektroda medusobno izolirane i nisu u dodiru s radnim
komadom. Iskljuite aparat za zavarivanje postavijanjem prekidaca u iskljuceni polozaj (O). Ako ventilator nastavi raditi nakon
rada, nemojte iskljucivati utika¢ kabela za napajanje iz utiénice dok se aparat automatski ne ohladi. Nakon hladenja, iskljuite
utika¢ kabela za napajanje iz utiénice. MoZete odspojiti kabele za zavarivanje i zapoCeti s odrzavanjem.

MMA zavarivanje (obloZena elektroda)
Napomena: Prije pocetka rada provjerite jesu li kabeli za zavarivanje spojeni na ispravne prikljucke kako je opisano u uputama
za instalaciju kabela za MMA zavarivanje.

Cvrsto prigvrstite Zicu s oprugom na metalni dio obratka koji se zavaruje. Kontaktno podrugje treba biti bez ulja, boje ili drugih
oneciéenja koja mogu ometati protok struje.

U drZac elektrode postavite elektrodu prikladnu za vrstu materijala koji se zavaruje. Osigurajte neobloZeni kraj elektrode u drzacu
tako da se elektroda ne moze pomicati tijekom rada.

Preporucuje se prilagoditi promjer elektrode debljini materijala koji se zavaruje. Za materijale debljine manje od 4 mm, promjer
elektrode ne smije prelaziti debljinu materijala. Prilikom odabira elektrode uzmite u obzir tehnicke specifikacije aparata za zavari-
vanje i preporuke proizvodaca elektrode.

Pazite da su stezaljka za uzemljenje i elektroda medusobno izolirane, da se ne dodiruju te da elektroda ili njezin drza€ nisu u
kontaktu s materijalom koji se zavaruje.

Spojite utika¢ kabela za napajanje u utiénicu. Ukljugite prekida¢ na uredaju - I.

Pomocu funkcijske tipke odaberite nacin rada MMA. Zatim pomocu visenamjenskog gumba postavite struju zavarivanja koja
odgovara vrsti elektrode, materijalu koji se zavaruje i njegovoj debljini. Postavljena vrijednost prikazuje se na zaslonu.

Tipicne vrijednosti struje zavarivanja ovisno o promjeru elektrode prikazane su u nastavku.
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Promijer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

Ako je potrebna VRD funkcionalnost, mora se omoguciti prema opisu znacajki uredaja. VRD indikator ¢e svijetliti kako bi naznacio
da je funkcionalnost aktivna.

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i pocnite zavarivati. Za lakSe pokretanje luka, pomaknite elektrodu prema pocetnoj tocki.
Nakon $to elektroda dode u kontakt s radnim komadom, lagano je podignite i nagnite, odrzavajuci luk $to je moguce konstantnijim.
Nakon zavrSetka rada, provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda koja je ostala u drzatu medusobno izolirane i nisu u
kontaktu s radnim komadom. Iskljucite aparat za zavarivanje pomicanjem prekidaca u isklju¢eni polozaj (O).

Savjeti za TIG HF zavarivanje

Zavarene povrsSine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja i boje. Preporucuje se prethodno testiranje elektrode, postavke struje
zavarivanja i protoka zastitnog plina na otpadnom materijalu. Stavite masku za zavarivanje. Postavite TIG plamenik iznad radne
povrsine tako da volframova elektroda ne dodiruje obratak. U TIG HF nacinu rada, luk se pali bez kontakta. Nakon $to se luk pali,
odrZavaijte pravilan nagib plamenika. Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na ravninu zavari-
vanja, kao $to je prikazano na slici (V). Elektricni luk topi materijal, stvarajuci tekucu zavarivacku kupku koja se stvrdnjava nakon
poviacenja luka, stvarajuéi trajni spoj. Prilikom zavarivanja tankih materijala, poput lima, materijali se mogu spajati bez upotrebe
dodatnog metala, kao $to je prikazano na slici (V).

Prilikom zavarivanja dodatnim metalom, dodatni metal treba dovoditi pod kutom od priblizno 30 stupnjeva u odnosu na ravninu
zavarivanja, kao Sto je prikazano na slici (VI). Dodatni metal treba dovoditi na prednji dio zavarivacke kupke, odrzavajuci ispravan
nagib plamenika i duljinu luka $to je moguée konstantnijom. Na slici (VI): volframova elektroda (a), elektricni luk (b), mlaznica
(c), plinski &tit (d), obratak (e), smjer zavarivanja (f), smjer dovoda dodatnog metala (g), dodatni metal (h), zavar (i), zavarivacka
kupka (j).

Za zavrSetak zavarivanja otpustite okida¢ TIG gorionika i odmaknite gorionik od obratka. Nakon $to se zaustavi protok zastitnog
plina, zatvorite ventil boce.

Savjeti za MMA zavarivanje (oblozena elekiroda)

Zavarene povrsine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja i boje. Odaberite elektrodu prikladnu za materijal koji se zavaruje. Prepo-
ruéuje se prethodno testiranje elektrode i postavke struje zavarivanja na otpadnom materijalu.

Postavite elektrodu otprilike 2 cm od mjesta zavarivanja i stavite masku za zavarivanje. Zatim zapalite luk pomocu iskre ili kon-
taktne metode. Luk ¢e biti vidljiv kroz prozoréi¢ maske za zavarivanje. Njegova duljina ne smije biti ve¢a od 1-1,5 puta promjera
elektrode, kao $to je prikazano na slici (VII): elektroda (a), luk (b), zavar (c), obradak (d), smjer zavarivanja (e).

OdrZavanije ispravne duljine luka je kljuéno. Duljina je usko povezana s naponom i strujom zavarivanja. Kontaminacija zavarenih
povr§ina moZe negativno utjecati na kvalitetu zavara. Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na
ravninu zavara, u smjeru zavara. Povecanje kuta moze uzrokovati curenje troske. Smanjenje kuta moze uzrokovati nestabilnost
luka, Sto ¢e rezultirati prskanjem i slabljenjem zavara (VIII).

VaZno je odrZavati konstantnu duljinu luka tijekom cijelog procesa zavarivanja. Buduci da se elektroda topi tijekom procesa zava-
rivanja, postupno spustajte stezaljku elektrode kako biste odrzali istu duljinu luka.

Kada se duljina elektrode smaniji na priblizno 5 cm, prekinite zavarivanje i zamijenite elektrodu novom. Za prekid zavarivanja
jednostavno izvucite elektrodu iz mjesta zavarivanja. Preporuéuje se postupno uklanjanje elektrode podizanjem duz zavara pre-
krivenog troskom (IX). To ¢e sprijeciti prskanje i pore na zavarenim materijalima.

Budite oprezni; zavar i elektroda su vruci. Sloj troske uklonite tek nakon $to se zavar ohladi, laganim udarcem ¢eki¢em za zavari-
vanje. Ponovno zavarivanje moze zapocCeti tamo gdje je zavrSio prethodni zavar, nakon $to se osigura da je sloj troske uklonjen.
Preporucuje se postavijanje aparata za zavarivanje u dobro prozraeno, zasjenjeno podrucje, dalje od prepreka koje mogu
ometati protok zraka kroz ventilacijski sustav aparata za zavarivanje. U suprotnom, komponente aparata za zavarivanje ¢e se
pregrijavati, $to ¢e rezultirati nepovratnim ostecenjem. Tijekom rada, nemojte ostavljati uredaj izloZen izravnoj suncevoj svjetlosti
i nemojte ga prekrivati dekom ili drugim materijalom koji moZe ometati protok zraka.

Zaétita od temperature/preopterecenja

Bez obzira na naCin rada, aparat za zavarivanje ne moze kontinuirano raditi na maksimalnoj struji. Natpisna plo¢ica navodi
nazivnu struju i postotak razdoblja od 10 minuta tijekom kojeg aparat za zavarivanje moZe sigumo raditi. Preostalih 10 minuta
treba koristiti za hladenje strujnih krugova aparata za zavarivanje. Nepostivanje radnog ciklusa rezultirat ¢e aktiviranjem sustava
zastite od pregrijavanja. Indikatorska lampica greske/preopterecenja/pregrijavanja ¢e svijetliti i zavarivanje nece biti moguce dok
se strujni krugovi aparata za zavarivanje ne ohlade. Cesto preopterecenje aparata za zavarivanje moze dovesti do preranog
troSenja ili Cak oStecenja.
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RjeSavanje problema zavarivanja

Ako se tijekom rada pojave bilo kakve nepravilnosti, prekinite zavarivanje i istraZite moguce uzroke problema. Popravke i unutar-
nje servisne radove na uredaju smije obavljati samo ovlasteni servisni centar.

- EH - Ovaj kod oznacava da je aktivirana zastita od pregrijavanja. Prekinite zavarivanje i pri¢ekajte otprilike 5-10 minuta da se
uredaj automatski vrati u radno stanje.

- EU - Ovaj kod oznacava da je napon napajanja previsok ili prenizak. Provjerite ispunjava li napon napajanja zahtjeve uredaja.
- EO - Ovaj kod oznagava unutarnju komunikacijsku pogresku uredaja. Provierite elektriéne spojeve uredaja. Ako problem i dalje
postoji, prekinite koriStenje i odnesite uredaj u ovlasteni servisni centar.

- Crna diskoloracija zavara tiiekom TIG zavarivanja — provjerite je li ventil boce zastitnog plina otvoren i je li tlak plina dovoljan.
Provijerite je li protok zastitnog plina ispravno postavljen, je li TIG plamenik blokiran, jesu li plinski priklju&ci Cvrsti i nema li jakih
propuha u radnom podrugju.

- TeSko paljenje luka ili Cesto gaSenje luka — provjerite stanje i kvalitetu elektrode. Ako zavarujete RMA metodom, provjerite i
prisutnost vlage u elektrodi. Takoder provierite integritet svih elektricnih i zavarivackih spojeva, kao i kontakt izmedu stezaljke za
uzemljenje i obratka.

- Struja zavarivanja ne doseze zadanu vrijednost — odstupanja napona napajanja od nazivne vrijednosti mogu uzrokovati da
izlazna struja ne odgovara zadanoj vrijednosti. Ako je napon napajanja prenizak, maksimalna struja zavarivanja moze biti niza od
nazivne vrijednosti. To moze biti uzrokovano i koridtenjem predugih kabela.

- Nestabilna struja tijekom rada — to moze biti uzrokovano fluktuacijama napona u mrezi. Ako problem i dalje postoji, prekinite
koritenje uredaja i odnesite ga u ovlasteni servisni centar.

- Prekomjerno prskanje tijekom MMA zavarivanja — provierite je li struja zavarivanja postavijena previsoko za promjer elektrode.
Takoder provjerite je li polaritet kabela za zavarivanje ispravno odabran za vrstu elektrode.

Ako problem i dalje postoji nakon poduzimanja gore navedenih koraka, prekinite koristenje uredaja i odnesite ga u ovlasteni
servisni centar.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | SRODNE FENOMENE

Aparat za zavarivanie je klase A (prema EN IEC 60974-10), $to znagi da nije namijenjen za upotrebu u stambenim prostorima gdje
se elektricna energija napaja javnim niskonaponskim sustavom napajanja. Elektromagnetsku kompatibilnost moZe biti tesko osi-
gurati na tim mjestima zbog provodenih i zratenih smetnji. Tijekom zavarivanja, elektricna oprema koja se nalazi u blizini radnog
podruéja moze stupiti u interakciju sa strojem za zavarivanje. Elektriéni luk koji nastaje tijekom zavarivanja generira elektroma-
gnetsko polje koje utjeCe na rad elektricnih sustava i instalacija. Stoga operater zavarivanja mora poduzeti mjere opreza na mje-
stima gdje takvo zraéenje moze predstavljati rizik za ljude ili opremu, kao $to je u blizini bolnica, laboratorija, medicinske opreme,
radija i televizije te racunalne opreme. Nemoguce je precizno odrediti i izmjeriti vrstu i jaCinu elektromagnetskog polja koje generi-
ra aparat za zavarivanje na drugoj opremi. Stoga je teSko dati precizne upute o tome kako ograniciti ovu pojavu. Na mjestima gdje
postoji potencijalni rizik od opasnosti treba poduzeti posebne mjere opreza i koristiti zastitne zaslone i filtere gdje je to moguce.
Kabeli za zavarivanje trebaju biti §to kraci, postavljeni blizu jedan drugome i polozeni blizu tla. Proizvoda¢ ne odgovara za bilo
kakvu Stetu uzrokovanu koriStenjem aparata za zavarivanje na gore navedenim mjestima ili nepravilnom upotrebom uredaja.
UPOZORENJE: Ova oprema nije u skladu s normom IEC 61000-3-12. Ako je spojena na javni niskonaponski sustav napajanja,
odgovornost je instalatera ili korisnika opreme osigurati, po potrebi konzultacijom s operatorom distribucijske mreze, da se opre-
ma moze spajiti.

ODRZAVANJE | REZERVNI DIJELOVI

OPREZ! Prije bilo kakvih podeSavanja, servisiranja ili odrzavanja, iskljucite uredaj iz elektricne uticnice.

Nakon zavrSetka rada, provjerite tehnicko stanje uredaja vizualnim pregledom vanjskog dijela i procjenom: kucista, kabela za
napajanje s utikatem, rada prekidaca, prohodnosti ventilacijskih otvora, stanja kabela za uzemljenje, TIG plamenika, drzaca
elektrode i stanja kabelskih konektora.

Tijekom jamstvenog roka korisnik ne smije rastavljati uredaj ili mijenjati bilo koje komponente ili dijelove, jer ¢e to ponistiti jamstvo.
Sve nepravilnosti uoene tijekom pregleda ili rada signal su za obavljanje popravaka u servisnom centru.

Nakon zavrSetka rada, ogistite kuciste, ventilacijske otvore, prekidace i poklopce, na primjer, mlazom zraka pod tlakom ne vecim
od 0,3 MPa , &etkom ili suhom krpom, bez upotrebe kemikalija ili tekucina za cis¢enje. Ocistite TIG plamenik, drza¢ elektrode i
kabele suhom, Cistom krpom.

Redovito provjeravajte stanje kabela TIG plamenika, kabela drzaca elektrode, kabela za uzemljenje i konektora kabela. Ako
primijetite bilo kakvo oStecenje, prekomjerno trosenje ili kvar, prekinite s koriStenjem i obratite se ovladtenom servisnom centru.
Zabranjena je upotreba kabela i dijelova koji nisu originalni rezervni dijelovi.

Popis rezervnih dijelova i prisutnost kritiénih sirovina moZete pronaci na web stranici toya24.pl u kartici proizvoda.
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