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PL  SPAWARKA INWERTEROWA MMA i
EN  MMA INVERTER WELDER YT-81380
DE  INVERTER-SCHWEISSGERAT MMA YT-81381
RU  MHBEPTOPHbIN CBAPOYHBIA ATIAPAT MMA YT-81382

UA  |HBEPTOPHWUW 3BAPIOBAJIbHUN AMTAPAT MMA
LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MMA

LV INVERTORA METINASANAS IEKARTA MMA

CZ INVERTOROVA SVARECKA MMA

SK  INVERTOROVA ZVARACGKA MMA

HU  MMA INVERTERES HEGESZTOGEP

RO  APARAT DE SUDURA MMA

ES  SOLDADORA INVERTER MMA

FR  POSTE A SOUDER INVERTER MMA

IT SALDATRICE INVERTER MMA

NL  INVERTER LASAPPARAAT MMA

GR  MHXANHMA £YTKOAAHEHE ME METATPOITEA MMA
BG WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMAPAT MMA

PT  MAQUINA DE SOLDAR INVERTER MMA

HR  INVERTERSKI APARAT ZA ZAVARIVANJE MMA
AR MMA (Sl alal &3

YT-81380 YT-81381 YT-81382
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PL

1. obudowa

2. przytacze kabla spawalniczego
3. panel sterujacy

4. wigcznik elektryczny

5. kabel zasilajacy

6. zacisk masy

7. zacisk elektrody

8. elektroda

9. fuk elektryczny

10. spoina

11. spawany materiat

12. kierunek spawania

13. uchwyt

14. regulator pradu spawania

15. wy$wietlacz

16. kontrolka zasilania

17. kontrolka funkcji VRD

18. kontrolka stanu awaryjnego / przegrzania

RU

1. xunbe

2. NofKITio4EHIe CBapoyHoro kabens
3. naHenb ynpaBnexus

4. aneKTpUYECKHil BLIKTIOYATEND
5. kabenb nuTaHna

6. HaseMHbI TepMUHan

7. 3axuUM Ans anekTpoaa

8. anexTpopn

9. anekTpuyeckas ayra

10. cBapka

11. cBapHoi Matepuan

12. HanpaBneHue cBapku

13. pyuka

14. perynsTop cBapO4HOro Toka
15. pucnneit

16. MHAMKaTop NUTaHNs

17. Haukatop cyHkumn VRD

18. nHaVKaTop aBapuitHo cuTyaLmu/neperpesa

I NS TR UK C J A

EN

1. housing

2. welding cable connection

3. control panel

4. electric switch

5. power cable

6. ground terminal

7. electrode clamp

8. electrode

9. electric arc

10. weld

11. welded material

12. welding direction

13. handle

14. welding current regulator
15. display

16. power indicator light

17. VRD function indicator light
18. emergency/overheating indicator light

UA

1. xutno

2. nifiKrio4eHHs 3BapioBarbHoro kabero
3. naHerb kepyBaHHs

4. enekTpUYHII BIUMMKaY

5. kabenb Xu1BnexHs

6. 3a3emnoBanbHUIA BUBIA

7. 3aTiCKay enekTpoda

8. enextpoa

9. enekTpuyHa pyra

10. 3BapioBaHHs

11. 3BapHuil matepian

12. HanpsiMOK 3BapIoBaHHA

13. pyyka

14. perynsTop 38apioBanbHOro CTpyMy
15. auennei

16. iHAMKATOP XVBMNEHHS

17. Ingukatop dyHkuii VRD

18. Inaukatop aBapilHoi cuTyallii/neperpisy
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1. Wohnraum

2. SchweiBkabelverbindung

3. Bedienfeld

4. elektrischer Schalter

5. Stromkabel

6. Erdungsanschluss

7. Elektrodenklemme

8. Elektrode

9. Lichtbogen

10. Schweilen

11. SchweiRmaterial

12. Schweifrichtung

13. Griff

14. SchweiRstromregler

15. Anzeige

16. Betriebsanzeigeleuchte

17. VRD-Funktionsanzeigeleuchte
18. Notfall-/Uberhitzungsanzeigeleuchte

LT

1. buistas

2. suvirinimo kabelio prijungimas

3. valdymo pultas

4. elektros jungiklis

5. maitinimo kabelis

6. jZeminimo terminalas

7. elektrodo spaustukas

8. elektrodas

9. elektros lankas

10. suvirinimas

11. suvirinta medzZiaga

12. suvirinimo kryptis

13. rankena

14. suvirinimo srovés reguliatorius

15. ekranas

16. maitinimo indikatoriaus lemputé

17. VRD funkcijos indikatoriaus lemputé
18. avarinio / perkaitimo indikatoriaus lemputé
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1. majoklis

2. metina3anas kabela savienojums
3. vadibas panelis

4. elektriskais slédzis

5. stravas kabelis

6. zeméjuma terminalis

7. elektroda skava

8. elektrods

9. elektriska loka

10. metinasana

11. metinats materials

12. metinasanas virziens

13. rokturis

14. metinasanas stravas regulators
15. displejs

16. stravas indikatora lampina

17. VRD funkcijas indikatora lampina
18. avarijas/parkarSanas indikatora lampina

HU

1. lakhatés

2. hegesztokabel csatlakozés
3. kezeldpanel

4. elektromos kapcsold

5. tapkabel

6. foldeld csatlakozo

7. elektroda bilincs

8. elektroda

9. elektromos iv

10. hegesztés

11. hegesztett anyag

12. hegesztési irany

13. fogantyu

14. hegesztdaram-szabalyozd
15. kijelzé

16. tapellatasjelzd fény

17. VRD funkci6 jelz6fény

18. vészhelyzet/Tulmelegedés jelzéfénye

FR

1. logement

2. connexion du cable de soudage

3. panneau de commande

4. interrupteur électrique

5. cable d'alimentation

6. borne de terre

7. pince a électrode

8. électrode

9. arc électrique

10. souder

11. matériau soudé

12. direction de soudage

13. poignée

14. régulateur de courant de soudage
15. affichage

16. voyant d'alimentation

17. voyant indicateur de fonction VRD
18. voyant indicateur d'urgence/de surchauffe
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1. bydleni

2. pripojeni svarovaciho kabelu
3. ovladaci panel

4. elektricky spina¢

5. napéjeci kabel

6. zemnici svorka

7. svorka elektrody

8. elektroda

9. elektricky oblouk

10. svar

11. svafovany material

12. smér svafovani

13. rukojet

14. regulator svafovaciho proudu
15. displej

16. kontrolka napajeni

17. kontrolka funkce VRD

18. kontrolka nouze/prehfati

RO

1. locuinte

2. conexiune cablu de sudura

3. panou de control

4. intrerupator electric

5. cablu de alimentare

6. terminal de impaméntare

7. clemd de fixare a electrodului

8. electrod

9. arc electric

10. sudura

11. material sudat

12. directia de sudare

13. méner

14. regulator de curent de sudura
15. afisaj

16. indicator luminos de alimentare
17. Indicator luminos al functiei VRD
18. Indicator luminos de urgenta/supraincalzire

IT

1. alloggi

2. collegamento del cavo di saldatura
3. pannello di controllo

4. interruttore elettrico

5. cavo di alimentazione

6. terminale di terra

7. morsetto per elettrodi

8. elettrodo

9. arco elettrico

10. saldare

11. materiale saldato

12. direzione di saldatura

13. maniglia

14. regolatore di corrente di saldatura
15. visualizzazione

16. spia di alimentazione

17. spia indicatrice della funzione VRD
18. spia di emergenza/surriscaldamento
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1. byvanie

2. pripojenie zvaracieho kabla
3. ovladaci panel

4. elektricky spina¢

5. napéjaci kabel

6. uzemnovacia svorka

7. svorka elektrody

8. elektroda

9. elektricky oblik

10. zvar

11. zvérany material

12. smer zvarania

13. rukovat

14. regulator zvéracieho pridu
15. displej

16. kontrolka napajania

17. kontrolka funkcie VRD

18. kontrolka ntidze/prehriatia

ES

1. vivienda

2. conexion del cable de soldadura

3. panel de control

4. interruptor eléctrico

5. cable de alimentacion

6. terminal terrestre

7. pinza para electrodos

8. electrodo

9. arco eléctrico

10. soldar

11. material soldado

12. direccion de soldadura

13. mango

14. regulador de corriente de soldadura
15. mostrar

16. luz indicadora de encendido

17. luz indicadora de la funcién VRD
18. luz indicadora de emergencia/sobrecalentamiento

NL

1. huisvesting

2. laskabelverbinding

3. bedieningspaneel

4. elektrische schakelaar

5. voedingskabel

6. aardingsaansluiting

7. elektrodeklem

8. elektrode

9. elektrische boog

10. lassen

11. gelast materiaal

12. lasrichting

13. handvat

14. lasstroomregelaar

15. weergave

16. stroomindicatielampje

17. VRD-functie-indicatielampje
18. nood-/oververhittingsindicatielampje
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1. oTéyaon

2. 00vdeon kahwdiou ouykOMnong
3. mivakag eAéyxou

4. nhekTPIKOG BIOKOTITNG

5. kaAwdio Tpoodoaiag

6. emiyeiog TepuaTikdg oTaBUOG

7. oQIykTipag nAexTpodiou

8. n\ekTpddio

9. NAEKTPIKG 1650

10. ouyk6Mnon

11. ouykoMnpévo UNKO

12. kateuBuvon ouykdAAnong

13. hapry

14. pubpioTrg pedpatog auykdAAnang
15. 0B6vn

16. evdeikTiki} Augvia Aermoupyiag

17. evdeikTikiy Augvia Aerroupyiag VRD
18. evOeikTIKr) Auxvia €KTakTnG avaykng/urepBéppavang

HR

1. stanovanje

2. priklju¢ak kabela za zavarivanje

3. upravljacka ploca

4. elektriéni prekida¢

5. kabel za napajanje

6. uzemljenje

7. stezaljka za elektrode

8. elektroda

9. elektricni luk

10. zavarivanje

11. zavareni materijal

12. smjer zavarivanja

13. rucka

14. regulator struje zavarivanja

15. prikaz

16. indikatorska lampica napajanja

17. indikatorska lampica funkcije VRD-a
18. indikatorska lampica za hitne slu¢ajeve/pregrijavanje

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

I NS T R U

LV CZ SK HU RO ES FR IT
BG

1. xunuwe

2. CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben

3. KOHTpONeH naxen

4. eneKTpuecki npeskoyBaTen

5. 3axpaHBall kaben

6. 3a3emnBaLL TepMUHan

7. ckoba 3a enekTpog

8. enexTpop

9. enekTpuyecka bra

10. 3aBapka

11. 3aBapeH matepuan

12. nocoka Ha 3aBapsiBaHe

13. ppbxka

14. perynatop Ha 3aBapbyHus TOK

15. aucnneit

16. UHOMKaTOPHa Namna 3a 3axpaHBaxe
17. nHankatopHa namna 3a dyHkumata VRD
18. nHANKaTopHa Namna 3a aBapuitHa
cuTyaums/nperpsisaHe

AR

by yi3e s 50 )V VRD
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Zaktada¢ maske spawalnicza
Wear welding mask
SchweiBmaske tragen

HapeBatb cBapoyHyto Macky
Hapgratu 3sapioBanbHy mMacky
UZsidéti suvirinimo kauke

Uzlikt metinaSanas masku
Nasadte si svafecskou masku
Nasadte si zvaracski 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

®opdre pdoka ouykoAAnang
Hocerte 3aBapbyHa Macka

Usar méscara de soldadura
Nositi masku za zavarivanje

Aalll i i)
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PT

1. habitagdo

2. ligagéo de cabos de soldadura

3. painel de controlo

4. interruptor elétrico

5. cabo de alimentagdo

6. abragadeira de terra

7. bragadeira de elétrodo

8. eletrodo

9. arco elétrico

10. soldadura

11. material soldado

12. diregéo de soldadura

13. manuseio

14. regulador de corrente de soldadura
15. exposicéo

16. luz indicadora de energia

17. indicador de fungdo VRD

18. luz indicadora de emergéncia/sobreaquecimento

Stosowag rekawice ochronne

Use protective gloves

Schutzhandschuhe verwenden

Heo6xoauMo nonb30BaThCst 3alLUUTHBIMM NepyaTkamu
Criifl KOpUCTYBATUCS 3aXVICHUMM PYKaBULISIMU
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 yavTia TPOCTaCiag

3nonagaiiTe 3aLuTHY pbKaBULM

Use luvas de protegéo

Nosite zastitne rukavice

1l il 5
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Stosowac buty ochronne

Wear protective shoes

Verwendung der Schutzschuhe
Vcnonb3oBaHue 3aluTHol 0bysu
BUKopUCTaHHS 3aXMCHOTO B3yTTS
Naudokite apsauginius batus
Izmantojiet aizsardzibas kurpes
PouZivejte ochranné boty

PouZivajte ochranné topanky
Avéda cipd

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

Nos stréj ochronny

Wear protective clothing
Schutzkleidung tragen
Vcnonb3oBatb 3aluuTHYI0 ofexay
HocwTy 3axuchmit ogsir

Dévékite apsaugine drabuzius
Valkajiet aizsargapgérbu
PouZivejte ochranny odév

Noste ochranny odev

Viseljen védéruhazatot

Purtati haine de protectie

Use ropa protectora

Porter des vétements de protection
Indossare indumenti protettivi
Draag beschermende kleding

No popdTe TpoaTaTeuTIK €vOupaaia
Hocete 3awuTHo obnekmno

Use roupa de protegéo

Nosite zatitnu odjecu

1ol sl

AR
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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 0pr»(a|ou.le|7| cpege.
}Zlomau.lHee X03511CTBO WrpaeT BaXHYH ponb Npu MOBTOPHOM WCMONb30BaHWKM W yTUNU3auuu, B TOM 4ucne, yTunusauun U3HOLLEHHOrO oBopyqoaaHma. 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 MMA dzigki wykorzystaniu elementéw elektronicznych w technologii IGBT jest przeno$nym zrédtem pradu
przeznaczonym do recznego spawania elektrodg otulong metodg MMA, pradem statym (DC). Zastosowanie technologii inwerte-
rowej pozwala uzyska¢ kompaktowa budowe, matg mase oraz stabilny tuk spawalniczy. Prawidtowa, niezawodna i bezpieczna
praca produktu zalezna jest od wiasciwej eksploatacji, dlatego:

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

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

WYPOSAZENIE

Spawarka jest dostarczana zmontowana i poza podtgczeniem kabli spawalniczych nie s3 wymagane zadne czynnosci montazo-
we. Wraz ze spawarkg dostarczane sg kable spawalnicze. Spawarka YT-81382 nie jest wyposazona w elektrody spawalnicze.

DANE TECHNICZNE

Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy YT-81380 YT-81381 YT-81382
Waga [kq] 25 37 45
Wymiary [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Napigcie zasilajace [V~] 230 230 230
Czestotliwo$¢ znamionowa [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. prad spawania MMA [Ad.c] 35 30 35
Maks. prad spawania MMA [Ad.c] 110 140 200
Napiecie obcigzenia przy min. / maks. pradzie spawania V] 2141244 21,21256 214128
Srednica elektrod [mm] 16~25 16~32 16~40
Cykl pracy X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Znamionowy prad spawania 12 dla X = 15/60 / 100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Maks. znamionowy prad zasilajacy [1max [A] 22,5 26,5 41
Maks. efektywny prad zasilajacy 11eff [A] 10 10,3 15,9
Stopien ochrony P21 P21 P21
Klasa izolacji | | |
OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
11 12 13 14
15 16
17

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 normy, ktérej wymagania spetnia spawarka

4. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie elektroda otulong

5. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

6. Napiecie biegu jatowego oraz napiecie zredukowane przez uktad VRD

7. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia
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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. Symbol zasilania energia: zasilanie jednofazowe z czestotliwoscig znamionowa 50 Hz / 60Hz

12. Znamionowe napiecie zasilajace

13. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy

14. Maksymalny efektywny prad zasilajacy

15. Stopien ochrony

16. Sposob chiodzenia urzadzenia

17. Nazwa i adres producenta

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nie wolno modyfikowaé, przerabia¢ ani w jakikolwiek inny sposéb zmienia¢ konstrukcji urzadzenia pod grozbg utraty zgodnosci
ze standardami oraz utraty oznakowania CE. Sprzet zostat zaprojektowany w taki sposéb, aby spetni¢ wymogi stawiane podczas
normalnej pracy. Zaleca si¢ przeprowadzac regularne przeglady, co pozwoli utrzymac sprzet w gotowosci do pracy. Spawarke nalezy
serwisowac wytgcznie w uprawnionych do tego serwisach, z wykorzystaniem oryginalnych czesci zamiennych.

Spawarka jest przeznaczona wytgcznie do recznego spawania elektrodg otulong metodg MMA pradem statym. Urzadzenie nie jest
przeznaczone do rozmrazania rur ani do zasilania urzadzen zewnetrznych, o$wietlenia lub elektronarzedzi.

Wskazowki bezpiecznego stosowania urzadzenia

Operator spawarki musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi oraz dokfadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi. Nalezy stosowac
sie do wszystkich zalecen bezpieczenstwa podanych w instrukcji. 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 stosowac odpowiednie $rodki ochrony osobistej, w szczegélinosci:

-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 posiadajgce takie urzadzenia muszg zachowa¢ bezpieczng odlegtosé od stanowiska pracy.

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

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczeristwa

W przypadku pracy spawarka nalezy przestrzega¢ zasad BHP dotyczacych procesu spawania, ciecia i faczenia. W przypadku nie-
przestrzegania tych zasad gtéwne zagrozenia to:

-inhalacja niebezpiecznych substancji,

-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 przeprowadzac wytgcznie przez wykwa-
lifikowany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

-nie demontowac oston ochronnych i nie dotykac czesci mogacych znajdowac sie pod napieciem,

-nawet w przypadku niewielkich zaktdcen w uktadzie elektrycznym odtaczy¢ spawarke od zasilania i przekazaé jg do autoryzowanego
serwisu,

-sprawdzac kable elektryczne i spawalnicze przed kazdym uzyciem; w przypadku zauwazenia uszkodzen izolacji, peknie¢, nadpalen
lub luzéw w ztaczach, kable nalezy wymieni¢ na nowe; zabroniona jest naprawa uszkodzonych kabli,

-nie wktada¢ metalowych przedmiotéw w otwory wentylacyjne,

-podiaczaé urzadzenie wytacznie do jednofazowej sieci zasilajgcej zgodnej z danymi na tabliczce znamionowej, wyposazonej w
przewod ochronny,

-dobor zabezpieczen, wtyczki, przekroju przewodu zasilajacego oraz wytgcznika roznicowopradowego powierzy¢ wykwalifikowa-
nemu elektrykowi, zgodnie z danymi z tabliczki znamionowej urzadzenia, w szczegdlnosci wartosciami pradu zasilajgcego, oraz
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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 instalacii,

-unikac podigczania spawarki za pomoca diugich przedituzaczy; jezeli stosowany jest przediuzacz, jego obcigzalno$¢ musi by¢ nie
mniejsza niz obcigzalno$¢ przewodu zasilajgcego urzadzenia,

-przed podtaczeniem wtyczki do gniazda upewnic sie, ze wigcznik spawarki znajduje sie w pozycji wytaczonej, a zaciski wyjsciowe
nie sq zwarte,

-odigczac¢ wtyczke przewodu zasilajacego 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 gotymi rekami ani mokrymi rekawicami,

-nie chtodzi¢ uchwytu elektrody w wodzie,

-nie trzymacé elektrody ani uchwytu elektrody pod pacha,

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

-nie dopuszczac do bezposredniego kontaktu ciata ze spawanym materiatem, elektroda, uchwytem elektrody ani zaciskiem maso-
wym podczas pracy urzadzenia,

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

-nie pracowac w miejscach mokrych, wilgotnych lub na mokrym podfozu; w razie koniecznosci nalezy stosowac suchg mate izola-
cyjna.

Zagrozenia wynikajace z niewtasciwego zastosowania spawarki

Nie pracowa¢ spawarkg w poblizu materiatow fatwopalnych. Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowaé 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, zbiornikéw, rur ani innych elementéw zawierajgcych lub mogacych zawiera¢ gazy, ciecze, pozostatosci
substancji palnych, wybuchowych lub toksycznych, jezeli nie zostaty wczesniej odpowiednio przygotowane i zabezpieczone.
Zabroniona jest praca podczas deszczu, opadéw $niegu oraz w Srodowisku o 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 usuwac gazy i opary powstajgce w procesie spawania oraz unika¢ ich wdychania. W razie potrzeby stosowaé
wentylacje miejscowg wyciggowa lub ochrone drég oddechowych.

Po zakonczeniu spawania upewnic sie, ze uchwyt elektrody i zacisk masowy sg odizolowane od siebie, a elektroda lub uchwyt elek-
trody nie stykaja sie ze spawanym elementem ani z zadnym elementem przewodzacym.

Nie stosowac spawarki jako Zrodfa zasilania dla urzadzen zewnetrznych. Nie stosowac spawarki do rozmrazania rur.

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

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

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

Zawsze stosowac odpowiednie $rodki ochrony osobistej, takie jak:

-rekawice spawalnicze,

-maska lub przytbica zakrywajgca calg twarz,

-0dziez ochronna zakrywajaca ciato,

~fartuch ochronny,

-obuwie ochronne.

Nie dotykac goracych elementow, spoiny, elektrody ani materiatu bezposrednio po zakoficzeniu pracy. Przed przenoszeniem, czysz-
czeniem lub dalszg obrébka odczeka¢ do ostygniecia elementdw.

Szczegolnie zalecane jest:

-nie trzymac reka spawanych elementéw podczas spawania,

-nie dotykac obszaru spawu bezposrednio po pracy,

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

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

-nieposiadajace odpowiedniego przygotowania do obstugi spawarki,

-z wszczepionym rozrusznikiem serca lub innym urzadzeniem wrazliwym na pole elektromagnetyczne, bez zgody lekarza,
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-znajdujace sie pod wptywem alkoholu, $rodkéw odurzajgcych lub lekéw ograniczajgcych zdolnosé koncentracji.
Osoby postronne powinny przebywa¢ poza obszarem zagrozenia. Stanowisko pracy nalezy zabezpieczy¢ w taki sposob, aby osoby
znajdujace sie w poblizu nie byty narazone na promieniowanie fuku, odpryski, hatas, opary ani mozliwo$¢ porazenia elektrycznego.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sie upewnic, ze spawarka nie jest uszkodzona. Nalezy sprawdzi¢ stan kabli: zasilajgcego i
spawalniczych pod katem uszkodzen. Zabronione jest podejmowanie pracy uszkodzong spawarka i/lub uszkodzonymi kablami.
Sprawdzi¢ stan ztaczy kabli spawalniczych oraz czysto$¢ i stan zacisku masy.

Uwaga! 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 sie upewni¢, ze wigcznik spawarki jest w pozycji wytaczony - O, a styki
przytaczeniowe kabli spawalniczych nie sg zwarte.

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

Mozliwe jest takze zasilanie za pomocg generatordéw pradotworczych, nalezy jednak upewnic sie, ze wydajno$¢ pradowa gene-
ratora bedzie réwna lub wigksza od wartosci maksymalnego pradu zasilajagcego podanego na tabliczce znamionowej spawarki.
W innym przypadku nie bedzie mozliwe osiagniecie 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 sie¢ zasilajaca wyposazona w automatyczne urza-
dzenie zabezpieczajgce o pradzie zadziatania 16 A. Zbyt czeste zadziatanie urzadzenia zabezpieczajgcego moze oznaczaé, ze
siec zasilajgca musi by¢ wyposazona w urzadzenie zabezpieczajgce o wyzszym pradzie zadziatania.

Nalezy unika¢ podigczania za pomocg diugich kabli. W przypadku stosowania przediuzaczy musza one mie¢ wydajnos¢ co naj-
mniej réwng wydajnosci kabla zasilajacego 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 panstwie.

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

Wtyczke kabla nalezy wetkngé w gniazdo, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewni¢ sie, ze wtyczka nie wysunie sie
samoistnie z gniazda.

Kable spawalnicze mozna podigczy¢ na dwa sposoby.

Kabel z zaciskiem sprezynowym do zacisku ,-", a kabel z uchwytem elektrod do zacisku ,+” lub odwrotnie.

W pierwszej metodzie wigkszo$¢ ciepta powstajgcego w procesie spawania wydziela si¢ na materiale spawanym, a nie na elek-
trodzie. W przypadku podtaczenia odwrotnego, wigkszos$¢ ciepta powstajacego w procesie spawania wydziela sie na elektrodzie,
a nie na spawanym materiale.

Przy wyborze metody podigczenia nalezy kierowac sie wymaganiami technologicznymi oraz informacjami dotgczonymi do elek-
trod. Nie kazdy rodzaj elektrody umozliwi spawanie przy odwréconej biegunowosci.

Jezeli w trakcie pracy wystapi zjawisko niestabilnego tuku elektrycznego, rozpryski, a spaw bedzie nieréwny, nalezy zamieni¢
biegunowos¢ kabli spawalniczych i rozpocza¢ spawanie od nowa.

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

Niezaleznie od trybu pracy spawarka nie moze spawa¢ z maksymalnym pradem w trybie pracy ciagtej. Tabliczka znamionowa
podaje wartosci pradu oraz wyrazong procentowo czes¢ okresu 10 minut przez jaki spawarka moze bezpiecznie pracowac. Po-
zostalg czes$¢ okresu 10 minut nalezy przeznaczy¢ na chiodzenie uktadéw spawarki. Nie przestrzeganie cyklu pracy spowoduje
zadziatanie uktadu zabezpieczajacego przed przegrzaniem. Zaswieci si¢ wtedy kontrolka sygnalizacyjna kontrolka stanu awaryj-
nego / przegrzania oznaczona jako ,0.C.", a spawanie bedzie niemozliwe do czasu ochtodzenia uktadéw spawarki.

Czeste przecigzanie spawarki, moze doprowadzi¢ do jej szybszego zuzycia lub nawet uszkodzenia.

Zasady Pracy

Spawarka automatycznie ustawia rézne parametry, ktére pozwalajg osiggna¢ dobre rezultaty podczas spawania:

HOT START (goracy start) - Podczas rozpoczynania procesu spawania moga wystapi¢ pewne trudnosci z zainicjowaniem fuku
elektrycznego. Jest to spowodowane tym, ze zaréwno elektroda, jak i miejsce spawania jest zimne. Podczas rozruchu spawarka
podaje na elektrode przez bardzo krétki okres czasu nieco wyzszy prad niz zostat ustawiony. Pozwala to na fatwiejsze zainicjo-
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wanie tuku elektrycznego i czyni sam proces spawania bardziej stabilnym.

ARC FORCE (stabilizacja tuku) — Podczas spawania elektroda jest prowadzona recznie co powoduje, ze dystans pomiedzy
koncem elektrody, a miejscem spawania nie jest staty. W celu zapobiezenia przywieraniu elektrody podczas spawania, spawarka
reguluje natgzenie pragdu w fuku elektrycznym.

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

VRD (system redukcji napigcia) — System ten odpowiada za redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu
po zakonczeniu spawania. Swiecenie kontrolki VRD oznacza, ze funkcja VRD jest wigczona.

0.C. (stan awaryjny / zabezpieczenie termiczne) — Kontrolka O.C. sygnalizuje stan awaryjny urzadzenia, np. przegrzanie, prze-
cigzenie lub inng nieprawidtowos¢ pracy. W przypadku zaswiecenia sie kontrolki O.C. kontynuowanie spawania nie jest mozliwe.
Nalezy przerwa¢ prace, pozostawi¢ urzadzenie do ostygniecia oraz sprawdzi¢, czy nie zostaty zastoniete otwory wentylacyjne
i czy nie zostat przekroczony dopuszczalny cykl pracy. Kontrolka automatycznie przestanie sig $wieci¢ po ustaniu przyczyny i
osiggnieciu temperatury umozliwiajacej dalszg prace. Jezeli kontrolka nie gasnie lub zapala sie ponownie mimo prawidtowych
warunkow pracy, nalezy przerwa¢ uzytkowanie spawarki i przekazac jg do autoryzowanego serwisu.

Praca spawarkg
UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji ,Wskazowki pomoc-
ne przy spawaniu’.

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskdw.

Zacisk sprezynowy podiaczy¢ do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby lub
innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

W uchwycie umiescic elektrode. W zacisku umiesci¢ koniec elektrody pozbawiony otuliny. Elektroda musi by¢ zamocowana w
zacisku w taki sposob, aby nie ulegta przemieszczeniu w zacisku w czasie pracy. W jednej szczece uchwytu znajduja sie naciecia,
ktére pozwalajg unieruchomic¢ elektrode w uchwycie.

Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zalezno$ci od rodzaju spawanego materiatu oraz zalecen producenta elektrody.

Upewnic sig, ze zacisk masy oraz elektroda sa odizolowane od siebie, nie stykaja si¢ i elektroda lub jej zacisk nie styka
sig ze spawanym materiatem.

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazdka sieciowego.

Wiacznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — |. Wentylator spawarki wigczy sie automatycznie, w
przypadku gdy urzadzenie bedzie wymagato schtodzenia. Na panelu sterujgcym spawarki zadwieci sig kontrolka zasilania a na
wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ pradu spawania. Za pomocg regulatora ustawi¢ prad spawania wiasciwy do rodzaju i $rednicy
elektrody oraz rodzaju i grubo$ci spawanego materiatu, w zakresie odpowiednim dla danego modelu spawarki. Przy doborze pa-
rametréw spawania nalezy kierowa¢ sie danymi technicznymi urzadzenia oraz zaleceniami producenta elektrody. Ponizej przed-
stawiono typowe warto$ci pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]
1,6 20-50
2 40 - 60
25 60 - 80
32 80140
4 120 - 200

Ostoni¢ twarz maska spawalnicza i rozpocza¢ operacje spawania. Dla fatwiejszego zainicjowania fuku elekirycznego przesunaé¢
elektrode w kierunku punktu, od ktdrego zostanie rozpoczete spawanie. Po uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materia-
tem unie$¢ i pochyli¢ lekko elektrode i utrzymywac tuk elektryczny o statej dtugosci. Po skonczonej pracy nalezy upewnic sie, ze
zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie. Nie stykajg sie i elektroda lub jej zacisk nie styka
sig ze spawanym materiatem. Wylgczy¢ spawarke wigcznikiem przestawiajac go w pozycje wytaczony — O. Jezeli nadal bedzie
styszalna praca wentylatora, a kontrolka zasilania nadal bedzie $wieci¢ oznacza to, ze spawarka chtodzi uktady elektroniczne, po
czym samoczynnie wytaczy wentylator oraz kontrolke zasilania. Przez ten czas nie nalezy odtgczaé wtyczki kabla zasilajgcego
od gniazdka sieciowego. Moze to doprowadzi¢ do przegrzania uktadéw elektronicznych spawarki. Mozna odigczy¢ kable spa-
walnicze. Po samoczynnym wytgczeniu pracy wentylatora, nalezy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego spawarke, a nastepnie
przystapi¢ do konserwacii.

Wskazéwki pomocne przy spawaniu

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smardw, olejéw 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 stosujgc metode iskrowg lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac¢ tuk elektryczny, ktérego
dtugos¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody (I1).
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Utrzymanie wtasciwej dtugo$ci tuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$¢ jest Scisle powigzana z napieciem i pragdem spa-
wania. 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.
Zwiekszanie kata moze powodowa¢ uplyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilnosé tuku, co w efekcie spowo-
duje rozpryski i ostabi spoine (Il).

Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg dtugo$¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu
spawania nalezy stopniowo obnizac zacisk elektrody tak, aby diugo$¢ 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 sie zeby elektrode odrywaé stopniowo unoszac jg wzdtuz
spoiny pokrytej zuzlem (IV). 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 sie, Ze zostata usunieta warstwa zuzlu.

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

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 napiecia. Moga tam wystapi¢ trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych. Podczas spawania
sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzié 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 $rodki ostroznosci w miejscach, gdzie takie promieniowanie moze stanowi¢ zagrozenie
dla ludzi lub urzadzen, np. w poblizu szpitali, laboratoriéw, sprzetu medycznego, sprzetu RTV i komputerowego. Nie jest mozliwe
doktadne okreslenie i zmierzenie rodzaju oraz sity oddziatywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez spawarke na
inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczania tego zjawiska. W miej-
scach, gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystgpienia zagrozenia, nalezy przedsiewziag¢ szczegdlne Srodki ostroznosci oraz w mia-
re mozliwo$ci 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
wymienionych powyzej lub wskutek nieprawidtowego wykorzystania urzgdzenia.

OSTRZEZENIE: Ten sprzet nie jest zgodny z IEC 61000-3-12. Jezeli jest on podigczony do systemu publicznej sieci niskiego
napiecia, to na instalatorze lub uzytkowniku sprzetu spoczywa odpowiedzialno$¢ zapewnienia, przez konsultacje z operatorem

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

UWAGA! Przed przystapieniem do regulacji, obstugi technicznej lub konserwacji wyciagna¢ wtyczke urzadzenia z gniazdka sieci
elektrycznej. Po zakoficzonej pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia poprzez ogledziny zewnetrzne i ocene: korpu-
su, przewodu elektrycznego z wtyczka, dziatania wigcznika elektrycznego, droznosci szczelin wentylacyjnych, gtosnosci pracy,
rozruchu i réwnomiernosci pracy. W okresie gwarancji uzytkownik nie moze demontowac urzadzenia, ani wymienia¢ zadnych
podzespotow lub czesci sktadowych, gdyz powoduje to utrate praw gwarancyjnych. Wszelkie nieprawidtowosci obserwowane
przy przegladzie, lub w czasie pracy, sg sygnatem do przeprowadzenia naprawy w punkcie serwisowym. Po zakonczeniu pracy,
obudowe, szczeliny wentylacyjne, przetaczniki, rekoje$¢ dodatkowa i ostony nalezy oczysci¢ np. strumieniem powietrza (o cisnie-
niu nie wigkszym niz 0,3 MPa), pedzlem lub suchg tkaning bez uzycia $rodkow chemicznych i ptyndw czyszczacych. Narzedzia i
uchwyty oczysci¢ sucha, czysta tkaning.

Nalezy kontrolowa¢ stopien zuzyciu zaciskow masy i elektrody oraz wtyczek przytaczeniowych kabli spawalniczych. W przypadku
nadmiernego zuzycia, np. kiedy nie bedzie mozliwe uchwycenie elektrody, nalezy skontaktowac si¢ z producentem. Zabronione
jest stosowanie kabli innych niz oryginalne czg$ci zamienne.

Wykaz czesci zamiennych wraz z wystepowaniem surowcow krytycznych mozna znalez¢ na stronie internetowej toya24.pl w
karcie produktu.
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DEVICE CHARACTERISTICS
inverter welder , thanks to its IGBT electronic components, is a portable power source designed for manual MMA welding using
a coated electrode and direct current (DC). The use of inverter technology allows for a compact design, low weight, and a stable
welding arc. Correct, reliable, and safe operation of the product depends on proper operation, 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 welder is shipped fully assembled, and other than connecting the welding cables, no assembly is required. Welding cables
are included with the welder. The YT-81382 welder does not come with welding electrodes.

TECHNICAL DATA
Parameter Unit of measurement Value
Catalog number YT-81380 YT-81381 YT-81382
Libra lkg] 25 3.7 45
Dimensions [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Supply voltage [V~] 230 230 230
Nominal frequency [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. MMA welding current [Ad.c] 35 30 35
Max. MMA welding current [Adc] 10 140 200
Load voltage at min/max welding current V] 2141244 2121256 214128
Electrode diameter [mm] 16~25 16~32 1.6~4.0
Duty Cycle X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Rated welding current 12 for X = 15/ 60/ 100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Max. rated supply current [1max [A] 225 26.5 41
Max. effective supply current |1eff [A] 10 10.3 15.9
Degree of protection 1P21 P21 P21
Insulation class | | |

EXPLANATION OF SYMBOLS
Nameplate
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢
11 12 13 14
15 16
17

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 the standard whose requirements the welding machine meets
4. Welding type designation: manual coated electrode welding
5. Welding current symbol designation: direct current

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

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

13. Maximum rated supply current

14. Maximum effective supply current

15. Degree of protection

16. Device cooling method

17. 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 welding using direct current only. It is not intended for thawing pipes or powering external
devices, lighting, or power tools.

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
approach an operating welding machine or the welding area without medical consent. Bystanders with such devices must main-
tain 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,
constant 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,

- check electric and welding cables before each use; if you notice any damage to the insulation, cracks, burns or loose connec-
tions, the cables must be replaced with new ones; it is forbidden to repair damaged cables,

-do not insert metal objects into ventilation holes,

-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
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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 with bare hands or wet gloves,

-do not cool the electrode holder in water,

-do not hold the electrode or electrode holder under the armpit,

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

-do not allow direct body contact with the material being welded, the electrode, the electrode holder or the ground clamp while
the device is in operation,

- 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-
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. Use local exhaust ventilation
or respiratory protection if necessary.

After welding, make sure that the electrode holder and ground clamp are isolated from each other and that the electrode or elec-
trode holder is not in contact with the workpiece or any conductive element.

Do not use the welder as a power source for external devices. Do not use the welder to thaw pipes.

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, 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.
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OPERATION OF THE DEVICE

Preparing for work

Before starting work, make sure the welding machine is not damaged. Check the condition of the power 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.

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.

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

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.

Welding cables can be connected in two ways.

Cable with spring clamp to the ,-” terminal and cable with electrode holder to the ,+” terminal or vice versa.

In the first method, most of the heat generated during the welding process is released on the workpiece, not the electrode. In
the reverse connection, most of the heat generated during the welding process is released on the electrode, not the workpiece.
When choosing a connection method, consider the technological requirements and the information provided with the electrodes.
Not every electrode type will allow for reverse polarity welding.

If during operation the phenomenon of an unstable electric arc, spatter occurs and the weld is uneven, reverse the polarity of the
welding cables and start welding again.

Temperature/overload protection

Regardless of the operating mode, the welder cannot weld at maximum current in continuous operation. The rating plate provides
the current values 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 systems. Failure to adhere to the duty cycle will result in the overheating protection
system being activated. The ,0C” error/overheating indicator light will illuminate, and welding will be impossible until the welder’s
systems cool down.

Frequent overloading of the welding machine may lead to its faster wear or even damage.

Work Rules

The welding machine automatically sets various parameters that allow you to achieve good welding results:

HOT START - When starting a weld, you may experience some difficulty in igniting 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 igniting and makes the welding process more stable.

ARC FORCE (arc stabilization) — During welding, the electrode is guided manually, which causes the distance between the elec-
trode tip and the weld point to be variable. To prevent the electrode from sticking during welding, the welder regulates the current
intensity in the electric arc.

ANTI-STICK (short-circuit protection function) - If the electrode becomes stuck during welding, the welding machine will automat-
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 reduces the voltage on the coated electrode to a safe level after welding. The
VRD indicator light illuminates to indicate that the VRD function is enabled.
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OC (Operating Failure/Thermal Protection) — The OC indicator light indicates a device failure, such as overheating, overload,
or other operating abnormality. If the OC indicator light illuminates, welding cannot be continued. Stop using the welder, allow
the welder to cool, and check that the ventilation openings are not obstructed and that the permissible duty cycle has not been
exceeded. The indicator light will automatically turn off once the cause is removed and a temperature suitable for continued oper-
ation has been reached. If the indicator light does not turn off or lights up again despite normal operating conditions, discontinue
use and return the welder to an authorized service center.

Working with a welding machine
NOTE! Before starting work, please read the instructions in the ,Welding Tips” section of this manual.

Connect the welding cables to the appropriate terminals.

Connect the spring clamp to the metal part of the workpiece being welded. The contact area should be free of oil, paint, or other
contaminants that may impair current flow.

Place the electrode in the holder. Place the uncoated end of the electrode in the clamp. The electrode must be secured in the
clamp so that it does not move during operation. One jaw of the holder has notches that allow the electrode to be secured in the
holder.

The type of electrode should be selected depending on the type of material being welded and the electrode manufacturer’s
recommendations.

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

Connect the power cable plug to the mains socket.

Turn the switch on the rear of the device to the on position (I). The welding fan will automatically turn on if the device requires
cooling. The power indicator light on the welder’s control panel will illuminate, and the welding current value will appear on the
display. Use the regulator to set the welding current appropriate for the type and diameter of the electrode, as well as the type
and thickness of the material being welded, within the range appropriate for the specific welder model. When selecting welding
parameters, refer to the device’s technical specifications and the electrode manufacturer’'s recommendations. Typical welding
current values depending on the electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
1.6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Cover your face with a welding mask and begin welding. To facilitate arc initiation, move the electrode toward the starting point.
Once the electrode is in contact with the workpiece, raise and slightly tilt the electrode, maintaining a constant arc length. After fin-
ishing work, ensure that the grounding clamp and the electrode in the holder are isolated from each other. They are not touching,
and that the electrode or its clamp is 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 operate and the power indicator light remains lit, it means the welding machine is cooling the
electronics. The fan and power indicator light will then automatically turn off. Do not disconnect the power cable from the power
outlet during this time. This can cause the welding machine’s electronics to overheat. The welding cables can be disconnected.
After the fan automatically switches off, disconnect the welding machine’s power cable plug and then proceed with maintenance.

Tips to help you with welding

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’s viewing window. Its length should be no longer than 1-1.5
times the electrode diameter (II).

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 the quality of the weld.

The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees relative to the welding plane, in the direction of the weld. Increasing
the angle can cause slag to leak. Decreasing the angle can cause arc instability, which will result in spatter and weaken the weld
(.

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 (IV). 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
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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.

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, unplug the device from the electrical outlet. After com-
pleting work, check the technical condition of the device by visually inspecting the body, electrical cord and plug, operation of the
electrical switch, unclogging of ventilation slots, noise level, start-up, and smooth operation. 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 during operation are a signal for a repair at a service center. After finishing work, clean the housing, ventilation
slots, switches, auxiliary handle, 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 tools and handles with a dry, clean cloth.

Monitor the wear of the ground and electrode clamps, as well as the welding cable connectors, for example, if excessive wear
is observed, for example, if the electrode becomes impossible to grip, contact the manufacturer. Do not use cables other than
original spare parts.

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- Schweilgerat ist dank seiner IGBT-Elektronik eine tragbare Stromquelle fiir das manuelle MMA-Schweilen mit umhiillter
Elektrode und Gleichstrom (DC). Die Invertertechnologie ermdglicht eine kompakte Bauweise, ein geringes Gewicht und einen
stabilen SchweiBlichtbogen. Ein korrekter, zuverlassiger und sicherer Betrieb des Produkts setzt die sachgemaRe Bedienung
voraus.
Bitte lesen Sie vor der Verwendung des Produkts die gesamte Bedienungsanleitung und bewahren Sie diese auf.

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

AUSRUSTUNG

Das Schweilgerat wird komplett montiert geliefert. AuRer dem Anschluss der Schweilkabel ist keine weitere Montage erforder-
lich. Die Schweilkabel sind im Lieferumfang enthalten. Schweilelektroden sind beim Schweilgerat YT-81382 nicht enthalten.

TECHNISCHE DATEN
Parameter MaReinhei Wert
Katalognummer YT-81380 YT-81381 YT-81382
Waage [kg] 2,5 37 45
Abmessungen [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Versorgungsspannung [V~] 230 230 230
Nennfrequenz [Hz] 50/60 50/60 50/60
Mindest-MMA-Schweilstrom [Adc] 35 30 35
ler MMA-SchweiRistrom [Adc] 110 140 200
Lastspannung bei minimalem/maximalem SchweiRstrom V] 2141244 21,2/256 214128
Elektrodendurchmesser [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Tastverhaltnis X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Bemessungsschweistrom 12 fiir X = 15/60/ 100 % [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
M: ler B gsversorgungsstrom [1max [A] 22,5 26,5 41
ler effektiver Versorgungsstrom I1eff [A] 10 10.3 15.9
Schutzgrad P21 1P21 P21
Isolationsklasse UND UND UND
Erklarung der Symbole
Namensschild
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10 Cent
11 12 13 14
15 16
17

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 die Norm, deren Anforderungen die Schweifmaschine erfiillt

4. Schweilverfahrensbezeichnung: manuelles Schweilen mit umhiillter Elektrode

5. Symbolbezeichnung fiir Schweillstrom: Gleichstrom

6. Leerlaufspannung und durch das VRD-System reduzierte Spannung

7. Ausgabeparameterbereich: minimaler Schweillstrom und zugehériger Lastspannungswert — maximaler Schweistrom und
zugehdriger Lastspannungswert
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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. Symbol fiir die Stromversorgung: Einphasen-Stromversorgung mit einer Nennfrequenz von 50 Hz / 60 Hz

12. Bemessungsversorgungsspannung

13. Maximaler Nennversorgungsstrom

14. Maximaler effektiver Versorgungsstrom

15. Schutzgrad

16. Geratekihlungsmethode

17. Name und Anschrift des Herstellers

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die Konstruktion des Gerats darf nicht verandert oder modifiziert werden, da dies zum Verlust der Normenkonformitét und der
CE-Kennzeichnung fiihrt. Das Gerat ist fiir den normalen Betrieb ausgelegt. RegelméRige Inspektionen werden empfohlen, um
die einwandfreie Funktion des Geréts zu gewahrleisten. Die Schweifmaschine darf nur in autorisierten Servicezentren mit Origi-
nalersatzteilen repariert werden.

Dieses Schweillgerat ist ausschlielich fiir das manuelle MMA-Schweilen mit Gleichstrom ausgelegt. Es ist nicht zum Auftauen
von Rohren oder zum Betrieb externer Gerate, Beleuchtung oder Elektrowerkzeuge geeignet.

Tipps fiir die sichere Verwendung des Geréts

Der Bediener der Schweifmaschine 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 unsachgemale Verwendung des
Geréts entstehen.

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

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

- Schutzhandschuhe zum Schweilen,

- Schutzkleidung, Schutzschiirze und Sicherheitsschuhe mit rutschfesten Sohlen,

-trockene Isolierhandschuhe und trockene Isolierschuhe,

-Gehdrschutz, falls der Lérmpegel am Arbeitsplatz dies erfordert.

Feuerléscheinrichtungen miissen in der Nahe des Arbeitsplatzes in einwandfreiem Zustand gehalten werden.

Personen mit Herzschrittmachern, elektrisch betriebenen Implantaten, Horgeraten oder anderen elektromagnetisch empfindli-
chen Geraten durfen sich ohne &rztliche Genehmigung weder einer in Betrieb befindlichen Schweifmaschine noch dem Schweil-
bereich nahern. Umstehende mit solchen Geréten miissen einen Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich einhalten.

Bei Arbeiten in beengten oder engen Réumen, Tanks, Kesseln, Kabinen, auf Plattformen oder anderen Hochrisikobereichen muss
fiir eine effektive Beliiftung sowie fiir die standige 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 Fligeprozesse zu beachten.
Die Nichtbeachtung dieser Bestimmungen kann zu folgenden Hauptgefahren fiihren:

-Einatmen gefahrlicher Stoffe

-optische Strahlung

-Verbrennungen,

-Brande und Explosionen,

-Stromschlag,

-Einfluss des elektromagnetischen Feldes

-Horschaden.

Daher wird Folgendes empfohlen:

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

-Schutzabdeckungen nicht entfernen und keine unter Spannung stehenden Teile beriihren.

-Auch bei kleineren Stérungen im Stromnetz muss das Schweiligerat vom Stromnetz getrennt und zu einem autorisierten Service-
center gebracht werden.

- Uberprtifen Sie elektrische und Schweilkabel vor jedem Gebrauch; wenn Sie Beschadigungen an der Isolierung, Risse, Brand-
spuren oder lose Verbindungen feststellen, miissen die Kabel durch neue ersetzt werden; es ist verboten, beschadigte Kabel zu
reparieren.

- Metallische Gegenstande diirfen nicht in die Liiftungs6ffnungen eingefiihrt werden.

-SchlieRen Sie das Gerat nur an ein einphasiges Stromnetz gemal den Angaben auf dem Typenschild an, das mit einem Schutz-
leiter ausgestattet ist.

Die Auswahl der Schutzeinrichtungen, des Steckers, des Querschnitts des Stromkabels und des Fehlerstromschutzschalters
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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 Vor-
schriften und Installationsbedingungen auszuwahlen.

- Vermeiden Sie den Anschluss des Schweillgerats tiber 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.

- Fiihren Sie keine Reparatur-, Einstell- oder Wartungsarbeiten an dem an die Stromversorgung angeschlossenen Gerat durch.
-Die Elektrode darf nicht mit blofen Handen oder nassen Handschuhen ausgetauscht werden.

-Den Elektrodenhalter nicht in Wasser kiihlen.

-Die Elektrode bzw. der Elektrodenhalter darf nicht unter der Achselhéhle gehalten werden.

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

-Vermeiden Sie wahrend des Betriebs des Geréts jeglichen direkten Kdrperkontakt mit dem zu schweillenden Material, der Elek-
trode, 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 Rdumen oder auf nassen Oberfléachen arbeiten; gegebenenfalls eine trockene Isoliermatte verwenden.

Gefahren, die sich aus der unsachgemaRen Verwendung des Schweigerats ergeben

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

Schweifien 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 verschweifst werden, es sei denn, sie wurden ordnungsgemanf vorbereitet
und geschiitzt.

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

Das Schweilgerat 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 fiir ausreichende Beliftung des Geréts. Blockieren Sie die Belliftungsffnungen nicht. Decken Sie das SchweiRgerat
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 Schweilken miissen die entstehenden Gase und Dampfe abgesaugt und deren Einatmen vermieden werden. Gegebenen-
falls ist eine lokale Absaugung oder Atemschutzvorrichtung zu verwenden.

Nach dem Schweiflen ist sicherzustellen, dass der Elektrodenhalter und die Masseklemme voneinander isoliert sind und dass die
Elektrode bzw. der Elektrodenhalter nicht mit dem Werkstiick oder einem leitféhigen Element in Kontakt kommt.

Verwenden Sie das Schweilgerat nicht als Stromquelle fiir externe Gerate. Verwenden Sie das Schweillgerat nicht zum Auftauen
von Rohren.

Vorbeugung von Verbrennungen und Augenschaden

Beim Schweillen schmilzt Metall. Unachtsamkeit des Bedieners kann zu schweren Verbrennungen fiihren. Der Schweiflichtbo-
gen ist aufgrund der erzeugten intensiven Infrarot- und Ultraviolettstrahlung sehr geféhrlich 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:

-Schweilerhandschuhe

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

- Schutzkleidung, die den Korper bedeckt,

-Schutzschiirze

-Sicherheitsschuhe.

HeilRe Bauteile, Schweilinahte, Elektroden oder Materialien drfen nach der Bearbeitung nicht berihrt werden. Bauteile vor dem
Bewegen, Reinigen oder Weiterverarbeiten abkiihlen lassen.

Es wird insbesondere empfohlen:

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

-Bertihren Sie den SchweiRbereich nicht unmittelbar nach der Arbeit.

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

Einschrankungen und Beschrankungen bei der Arbeit mit einer SchweiBmaschine
Das Gerat darf nicht von folgenden Personen benutzt werden:
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-unzureichende Vorbereitung zur Bedienung einer Schweifmaschine

-bei einem implantierten Herzschrittmacher oder einem anderen Gerat, 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 auerhalb der Gefahrenzone aufhalten. Der Arbeitsbereich muss so gesichert werden, dass Personen in
der Nahe keiner Lichtbogenstrahlung, Spritzern, Larm, Dampfen oder der Gefahr eines Stromschlags ausgesetzt sind.

BEDIENUNG DES GERATS

Vorbereitung auf die Arbeit

Vor Arbeitsbeginn sicherstellen, dass das Schweillgerat unbeschadigt ist. Strom- und Schweilkabel auf Beschadigungen prifen.
Beschadigte Schweilgerate und/oder Kabel diirfen nicht betrieben werden.

Uberprifen Sie den Zustand der Schweilkabelverbindungen sowie die Sauberkeit und den Zustand der Erdungsklemme.
Hinweis: Beschadigte Kabel miissen durch neue ersetzt werden. Reparaturen an Kabeln sind verboten. Wenden Sie sich zum
Austausch des Netzkabels an das Servicecenter des Herstellers.

Stromversorgung fiir Schweil3gerét
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 Schweiimaschine 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 Uber Generatoren erfolgen. Achten Sie jedoch darauf, dass die Stromstarke des Generators
mindestens der maximalen Stromstarke entspricht, die auf dem Typenschild des Schweillgerats angegeben ist. Andernfalls wird
die Nennleistung des Schweilgerats nicht erreicht oder der Betrieb ist unméglich. Hinweis: Wenn ein Generator zur Stromver-
sorgung des Schweilgerats verwendet wird, muss dieser ordnungsgemaf geerdet sein.

Die Anschlussdose muss mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet sein, und das Versorgungsnetz muss mit einer
automatischen Schutzeinrichtung mit einem Auslosestrom von 16 A ausgestattet sein. Zu haufiges Ausldsen 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 Verlangerungskabel verwendet werden, miissen diese mindestens die gleiche
Kapazitat wie das Netzkabel des Schweilgerats 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.

Verfahren zum Verbinden von Schweil3kabeln
Hinweis: Bevor Sie die Schweilkabel anschliefen, vergewissern Sie sich, dass der Netzstecker des Schweillgeréts von der
Steckdose getrennt ist.

Stecken Sie den Kabelstecker in die Buchse und drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass
sich der Stecker nicht von selbst aus der Buchse [6st.

Schweilkabel kénnen auf zwei Arten angeschlossen werden.

Kabel mit Federklemme an den ,-"-Anschluss und Kabel mit Elektrodenhalter an den ,+"-Anschluss oder umgekehrt.

Bei der ersten Methode wird der groRte Teil der beim Schweillen entstehenden Warme am Werkstiick und nicht an der Elektrode
abgegeben. Bei der umgekehrten Verbindung wird der groRte Teil der beim Schweilen entstehenden Warme an der Elektrode
und nicht am Werkstiick abgegeben.

Bei der Wahl der Verbindungsmethode sollten die technischen Anforderungen und die mit den Elektroden gelieferten Informatio-
nen beriicksichtigt werden. Nicht jeder Elektrodentyp eignet sich fiir das Schweien mit umgekehrter Polaritét.

Sollte es wahrend des Betriebs zu einem instabilen Lichtbogen, Spritzern oder ungleichmaBiger Schweifnaht kommen, kehren
Sie die Polaritat der Schweilkabel um und beginnen Sie ereut mit dem Schweilen.

Temperatur-/Uberlastschutz

Unabhéngig vom Betriebsmodus darf das Schweiflgerat nicht im Dauerbetrieb mit maximalem Strom arbeiten. Das Typenschild
gibt die Stromwerte und den prozentualen Anteil der 10-minitigen Betriebsdauer an, in der das Schweigerat sicher betrieben
werden kann. Die verbleibenden 10 Minuten dienen der Abkiihlung der Systeme. Wird die Einschaltdauer nicht eingehalten,
aktiviert sich der Uberhitzungsschutz. Die Kontrollleuchte ,OC* leuchtet auf, und das Schweilen ist erst wieder mdglich, wenn
die Systeme abgekihlt sind.

Eine héufige Uberlastung der Schweimaschine kann zu schnellerem Verschleil® oder sogar zu deren Beschadigung fiihren.

Arbeitsregeln
Die Schweimaschine stellt automatisch verschiedene Parameter ein, die es ermdglichen, gute Schweillergebnisse zu erzielen:
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Heilstart — Beim Schweiflen kann es anfangs etwas schwierig sein, den Lichtbogen zu ziinden. Das liegt daran, dass sowohl
die Elektrode als auch der Schweilbereich kalt sind. Beim Startvorgang legt das Schweigerat fiir einen kurzen Moment einen
etwas hdheren Strom als den eingestellten Strom an die Elektrode an. Dadurch wird das Ziinden des Lichtbogens erleichtert und
der Schweillprozess stabiler.

Lichtbogenstabilisierung — Beim Schweilken wird die Elektrode manuell gefiihrt, wodurch der Abstand zwischen Elektrodenspitze
und Schweilpunkt variiert. Um ein Festkleben der Elektrode wahrend des Schweilens zu verhindern, reguliert der Schweiler
die Stromstarke im Lichtbogen.

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 Schweiflnaht zu I6sen und den Schweil3-
vorgang fortzusetzen.

VRD (Spannungsreduzierungssystem) — Dieses System reduziert die Spannung an der umhiillten Elektrode nach dem Schwei-
fSen auf ein sicheres Niveau. Die VRD-Kontrollleuchte leuchtet auf, um anzuzeigen, dass die VRD-Funktion aktiviertist.

OC (Betriebsstérung/Uberhitzungsschutz) — Die OC-Kontrollleuchte signalisiert eine Geratestorung, z. B. Uberhitzung, Uber-
lastung oder eine andere Betriebsstorung. Leuchtet die OC-Kontrollleuchte, darf der Schweilvorgang nicht fortgesetzt werden.
Stellen Sie den Schweiflvorgang ein, lassen Sie das Schweilgerat abkiihlen und prifen Sie, ob die Liftungséffnungen frei sind
und die zulassige Einschaltdauer nicht iberschritten wurde. Die Kontrollleuchte erlischt automatisch, sobald die Ursache behoben
ist und eine fiir den Weiterbetrieb geeignete Temperatur erreicht wurde. Sollte die Kontrollleuchte trotz normaler Betriebsbedin-
gungen nicht erldschen oder erneut aufleuchten, stellen Sie die Verwendung ein und bringen Sie das Schweillgerat zu einem
autorisierten Servicecenter.

Arbeiten mit einer Schweimaschine
HINWEIS! Bitte lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Anweisungen im Abschnitt ,Schweiltipps* dieses Handbuchs.

Schlielten Sie die Schweiltkabel an die entsprechenden Klemmen an. .
Befestigen Sie die Federklemme an dem Metallteil des zu verschweifenden Werkstiicks. Die Kontaktflache muss frei von O,
Farbe oder anderen Verunreinigungen sein, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten.

Setzen Sie die Elektrode in die Halterung ein. Platzieren Sie das unbeschichtete Ende der Elektrode in der Klemme. Die Elektrode
muss in der Klemme so fixiert sein, dass sie sich wahrend des Betriebs nicht bewegt. Eine Backe der Halterung weist Einkerbun-
gen auf, die die Fixierung der Elektrode ermdglichen.

Die Wahl der Elektrode sollte sich nach der Art des zu schweifenden Materials und den Empfehlungen des Elektrodenherstellers
richten.

Stellen Sie sicher, dass die Erdungsklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind, sich nicht beriihren und dass
die Elektrode oder ihre Klemme nicht mit dem zu schweienden Material in Kontakt kommt.

Schliefen Sie den Netzstecker an die Netzsteckdose an.

Schalten Sie den Schalter an der Riickseite des Gerats auf Position ,Ein“ (I). Der Schweifliifter schaltet sich automatisch ein,
wenn das Geréat Kiihlung benétigt. Die Betriebsanzeige am Bedienfeld des Schweilgeréats leuchtet auf, und der Schweilstrom-
wert wird im Display angezeigt. Stellen Sie mit dem Regler den Schweilstrom entsprechend der Art und dem Durchmesser der
Elektrode sowie der Art und Dicke des zu schweienden Materials innerhalb des fiir das jeweilige Schweilgeratmodell vorgese-
henen Bereichs ein. Beachten Sie bei der Auswahl der Schweillparameter die technischen Daten des Geréts und die Empfehlun-
gen des Elektrodenherstellers. Typische SchweiRstromwerte in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser sind unten aufgefiihrt.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweistrom [A]
1.6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Setzen Sie eine Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem Schweillen. Um die Lichtbogenziindung zu erleichtern, bewegen
Sie die Elektrode zum Startpunkt. Sobald die Elektrode das Werksttick bertihrt, heben Sie sie an und neigen Sie sie leicht, wobei
Sie eine konstante Lichtbogenlange beibehalten. Stellen Sie nach Beendigung der Arbeiten sicher, dass die Erdungsklemme und
die Elektrode im Halter voneinander isoliert sind. Sie diirfen sich nicht beriihren, und die Elektrode oder ihre Klemme darf das
Werkstiick nicht beriihren. Schalten Sie das Schweilgerat aus, indem Sie den Schalter auf die Position ,Aus* (O) stellen. Wenn
der Lfter weiterlauft und die Betriebsanzeige leuchtet, kiihit das Schweilgerét die Elektronik. Liifter und Betriebsanzeige schal-
ten sich dann automatisch ab. Trennen Sie das Netzkabel wahrenddessen nicht von der Steckdose. Dies kann zu einer Uberhit-
zung der Elektronik des Schweilgerats fiilhren. Die Schweillkabel kdnnen getrennt werden. Nachdem sich der Liifter automatisch
abgeschaltet hat, ziehen Sie den Netzstecker des Schweilgerats und fahren Sie mit den Wartungsarbeiten fort.

Tipps, die Ihnen beim Schweilen helfen .
Die Schweif3flachen miissen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Wahlen Sie eine fiir das zu schweillende Material geeignete
Elektrode. Es wird empfohlen, die Elektrode und die SchweiRstromeinstellung vorab an einem Restmaterial zu testen.
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Platzieren Sie die Elektrode etwa 2 cm vom Schweilpunkt entfernt und setzen Sie eine Schweilermaske auf. Ziinden Sie an-
schlieRend den Lichtbogen mittels Funken- oder Kontaktziindung. Der Lichtbogen ist durch das Sichtfenster der Schweiermaske
sichtbar. Seine Lénge sollte maximal das 1- bis 1,5-fache des Elektrodendurchmessers betragen (Il).

Die Einhaltung der korrekten Lichtbogenlange ist entscheidend. Die Lange héngt eng mit der SchweiRspannung und dem
Schweifistrom zusammen. Verunreinigungen der Schweiloberflachen kdnnen die Schweillnahtqualitat negativ beeinflussen.
Die Elektrode sollte in einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweilebene, in Schweilrichtung, geneigt sein. Ein gréRerer Winkel
kann zu Schlackenaustritt fiihren. Ein kleinerer Winkel kann Lichtbogeninstabilitat verursachen, was zu Spritzern fiihrt und die
Schweifinaht schwacht (1ll).

Es ist wichtig, die Lichtbogenlénge wahrend des gesamten Schweillvorgangs konstant zu halten. Da die Elektrode beim Schwei-
Ren schmilzt, muss die Elektrodenklemme schrittweise abgesenkt werden, um die Lichtbogenlange beizubehalten.

Wenn die Elektrodenlange auf etwa 5 cm reduziert ist, ist das Schweilen zu beenden und die Elektrode durch eine neue zu
ersetzen. Zum Beenden des Schweilvorgangs wird die Elektrode einfach aus der Schweifstelle herausgezogen. Es wird emp-
fohlen, die Elektrode schrittweise entlang der schlackenbedeckten Schweillnaht (IV) anzuheben, um Schweilspritzer und Poren
im Schweilgut zu vermeiden.

Vorsicht! Schweillgut und Elektrode sind heil. Die Schlackenschicht erst nach dem Abkuhlen der Schweilnaht durch leichtes
Abklopfen mit einem Schweihammer entfernen. Nach dem Entfernen der Schlackenschicht kann an der Stelle der vorherigen
Schweifinaht weitergeschweillt werden.

Es wird empfohlen, das Schweillgerét an einem gut belifteten, schattigen Ort aufzustellen, fern von jeglichen Hindernissen, die
den Luftstrom durch das Beliftungssystem des SchweiRgerats behindern kdnnten. Andernfalls tiberhitzen die Komponenten des
Schweillgerats, was zu irreparablen Schéaden flihren kann. Setzen Sie das Gerat wéahrend des Betriebs keiner direkten Sonnen-
einstrahlung aus und decken Sie es nicht mit Decken oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern konnten.

Elektromagnetische Kompatibilitdt und verwandte Phanomene

Das Schweilgerat entspricht der Klasse A (gemaR EN IEC 60974-10) und ist daher nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten mit
offentlicher Niederspannungsversorgung vorgesehen. Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann dort aufgrund leitungsgebun-
dener und abgestrahlter Stérungen schwer zu gewéahrleisten sein. Wahrend des Schweiflens kénnen elekirische Geréte in der
Nahe des Arbeitshereichs mit dem Schweilgerét interagieren. Der beim Schweiflen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elektro-
magnetisches Feld, das elektrische Anlagen und Installationen beeinflusst. Daher muss der Schweiler 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, Vorsichtsmafnahmen treffen. Es ist unmdglich, Art und
Starke 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.
Schweiflkabel sollten so kurz wie méglich sein, eng beieinander verlegt und bodennah verlegt werden. Der Hersteller haftet nicht
fur Schaden, die durch die Verwendung des Schweilgerats an den oben genannten Orten oder durch unsachgemale Verwen-
dung des Gerats entstehen.

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

WARTUNG UND ERSATZTEILE

VORSICHT! Vor jeglichen Einstellungen, Wartungs- oder Instandhaltungsarbeiten das Gerat vom Stromnetz trennen. Nach Ab-
schluss der Arbeiten den technischen Zustand des Gerats Uberpriifen. Dazu Gehéuse, Netzkabel und Stecker, Funktion des
Netzschalters, freie Luftungsschlitze, Gerduschpegel, Startvorgang und reibungslosen Betrieb visuell kontrollieren. Wahrend der
Garantiezeit darf das Gerét nicht zerlegt oder Komponenten bzw. Teile ausgetauscht werden, da dies zum Erldschen der Garantie
fuhrt. Jegliche UnregelmaRigkeiten, die bei der Inspektion oder im Betrieb festgestellt werden, erfordern eine Reparatur in einem
Servicecenter. Nach Abschluss der Arbeiten Gehause, Liftungsschlitze, Schalter, Zusatzgriff und Abdeckungen beispielsweise
mit Druckluft (maximal 0,3 MPa ), einer Biirste oder einem trockenen Tuch reinigen. Dabei diirfen keine Chemikalien oder Reini-
gungsmittel verwendet werden. Werkzeuge und Griffe mit einem trockenen, sauberen Tuch abwischen.

Uberpriifen Sie regelmafig den VerschleiR der Masse- und Elektrodenklemmen sowie der SchweiRlkabelverbinder. Sollten Sie
beispielsweise UibermaRigen VerschleiR feststellen, etwa wenn die Elektrode nicht mehr greift, wenden Sie sich bitte an den Her-
steller. Verwenden Sie ausschlieBlich Original-Ersatzteile.

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

/IHBEPTOPHbIN CBapOYHbIN annapat Ans pyyHon csapkn MMA , Bnarogaps CBOWM 3MEKTPOHHBIM KOMMOHeHTaM Ha 6ase IGBT,
npeacTaenseT coboi NOPTAaTMBHBIA MCTOYHUK MUTaHKS, NPEAHA3HAYeHHbII Ana py4Hoii ceapkin MMA ¢ ucnonb3oBaHmem nokpbl-
TOro 3nekTpoaa 1 noctosiHHoro Toka (DC). Vicnonb3oBaHWe MHBEPTOPHON TEXHONOMM 06ECNEYMBAET KOMMAKTHYIO KOHCTPYKLMIO,
Manbiii BeC v cTabunbHyto cBapouHyto Ayry. lNpasunbHas, HapexHas u 6esonacHas paboTa 13fenus 3aBuCHT OT ero Haanexa-
LLIero UCMOMb30BaHKS, NOITOMY:

lMepea ucnonb3oBaHnem nsgenus, nox(anyﬁCTa, NPOYTUTE MHCTPYKLMIO NOTHOCTLIO U COXPaHUTe eé.

MocTaBLUMK He HECeT OTBETCTBEHHOCTY 3a MoBON YLLepB, BOHUKLLII B pe3ynbTaTe HeCOBMIOAeHMS NPaBuI TexHUKu GeonacHo-
CTU M PEKOMEHJALIVN, M3NOKEHHBIX B AAHHOM PYKOBOACTBE.

OBOPY[OBAHUE
CBapo4HbIil annapar nocTaBnAeTCA B MOMHOCTLIO COBPaHHOM B, U, 3@ UCKITIOYEHNEM MOAKMIOYEHNS CBAPOUHbIX kabene,

HUKaKoIl oMonHUTENbHOM cOopku He TpebyeTcsi. CBapoyHbIe kabenu BXOAAT B KOMMNEKT NOCTaBKM CBApOYHOro annapata. Csa-
POYHble 3NEKTPOALI ANs cBapo4Horo annapata YT-81382 B KOMNNEKT He BXOaAT.

TEXHUYECKUE OAHHBIE
Mapametp " Llenntb
KatanoxHbii Homep YT-81380 YT-81381 YT-81382
Becbl [kr] 25 3.7 45
Paavepbl [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
HanpsixeHue nutaHus [V~] 230 230 230
HomuHanbHas yacTota [ru] 50/60 50/60 50/60
MuHUManbHbIi cBapoyHsIi Tok MMA [Adc] 35 30 35
MakcumarnbHblit cBapoyHbIit Tok MMA [Adc] 10 140 200
v
[lvametp anekTposa [mm] 16~25 16~32 1.6~4.0
Pabounit uukn X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
ng’ZHaanbm CBapOYHbIif Tok 12 anst X =15/ 60 / m 110/80/60 140/75/55 200/100/75
MakcvmanbHbIit HOMUHanbHbIA TOK NUTaHNs [1max 14} 225 26.5 41
MakcumanbHblit achdekTuBHbIA Tok nuTanns [1eff 14} 10 103 15.9
CreneHb 3awuTsl P21 P21 P21
Knacc uzonauun n n n
NOACHEHWE CUMBOIIOB
Tabnnuka ¢ HassaHWeM
1
2 3
7
4 s 8 8a 86 8c
6 9 9a 96 9c
10 10a 106 10 ueHToB
1 12 13 14
15 16
17

1. ToproBasi Mapka Npou3BOANTENS, KaTanoXHbI HOMEp, HaMeHOBaHWe MPOLYKTa, CEPUIHBIA HOMEp 1 CUMBOI COOTBETCTBMS
aupekTuBam EC B pamkax HOBOro noaxoaa.

2. Obo3HayeHe TMNa CBapOYHOrO annapara: ofHOGa3HbIl CTaTyeckuil npeobpasoBatens — TpaHCHOpMaTop — BLINPSMUTENb
3. Ceblinka Ha cTaHzapT, TpeboBaHMsIM KOTOPOrO COOTBETCTBYET CBApOYHbIA annapar.

4. Tun capku: py4Has cBapka MoKpbITbIM AMEKTPOAOM.

5. O603HaYeHe CBAPO4HOTO TOKa: MOCTOSHHBINA TOK
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6. HanpshxeHne xonocToro xoaa 1 HanpskeHue, MoHwkeHHoe cuctemon VRD.

7. [lnanasoH BbIXO[HbIX NapaMeTPOB: MUHUMAMbHbIA CBApOYHbIA TOK U COOTBETCTBYIOLEE 3HAYEHIME HAMPSIKEHUS Harpy3kv —
MaKCYManbHbIV CBAPOUHbIA TOK M COOTBETCTBYHOLLEE 3HAYEHINE HAMPSHKEHNS HArpy3Ku.

8, 8a, 8b, 8c. CumBon pabouero Lmkna: NPOLIEHTHOE 3HaueHne paboyero Lykna npu TemnepaType okpyxatollel cpenbl 40 rpa-
aycos Lienbcus.

9, 9a, 9b, 9c. CuMBON HOMMHAMBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHNS HOMUHAMBHOTO CBaPOYHOTO TOKa

10, 10a, 10b, 10c. OBo3Ha4eHe YCOBHOMO HaNPSKEHUS! HArPY3KW: 3HAYEHUSH YCIIOBHOTO HANPSHKEHNS HArpy3K.

11. OBo3HaueHMe NCTOYHMKA NUTAHMS: OAHOMA3HBIA MCTOYHVK MUTAHUS C HOMUHaMbHOM YacToTton 50 Iy / 60 Iy,

12. HomuHarnbHoe HanpshkeHne nutaHus

13. MakcumanbHbIiA HOMUHANbHbI TOK NUTaHNS

14. MakcumanbHbii 3 eKTUBHbIA TOK MUTaHNS

15. CteneHb 3aluThbI

16. MeTopn oxnaxzeHus ycTpolicTea

17. HaumeHoBaHwe 1 agpec npou3soauTens

OBLUME UHCTPYKLIK NO TEXHUKE BE3OMACHOCTU

He BHOCUTE HIKAKMX U3MEHEHMIA B KOHCTPYKLMIO YCTPOICTBA, MHAYe STO MOXET NPUBECTY K HAPYLLEHWMIO COOTBETCTBIUS CTaHAAp-
Tam 1 ytpate mapkuposku CE. OBopynoBaHue paspabotaHo ans obecneyeHns HopmarbHoii akcnnyatauun. ins nogaepxa-
HUst 000pyAOBaHMS B UCMIPABHOM COCTOSIHUM PEKOMEHZYETCS MPOBOAUTL PEryNsipHbIE MPOBEPKM. TexHudeckoe 06CnyxuBaHne
CBapOYHOrO annapara criefyeT NPOBOATL TOMbKO B aBTOPU30BAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTPaX C UCMONb30BaHNEM OpUrMHANbHbIX
3anacHbIX YacTel.

OTOT CBapOYHbIi annapat npegHasHadeH ans pyuHon ceapkin MMA Tomnbko NocTosiHHbIM TOKoM. OH He NpefHa3HayeH ans pa3mo-
paxuBaHus TPyb Unn NUTAHNS BHELLHWX YCTPOWCTB, OCBETUTEMbHBIX MPUBOPOB UMM AMEKTPOUHCTPYMEHTOB.

CoBeTbl N0 6e3onacHoMy MCNONb30BaHMUI0 YCTPOICTBA

Onepatop cBapo4HOro annapara AomkeH ObiTb 00yyeH paboTe ¢ HUM 1 JOCKOHANBHO 3HAKOM C MHCTPYKLMEl No aKCnmyaTaLum.
Heobxoznmo cobntoaath Bce MHCTPYKLMM MO TEXHMKe Be30nacHOCTH, U3NOXEHHbIE B PYKOBOACTBE. [INst 3aluuThl [nas 1 nuua He-
06X0/MMO 1CTIONb30BaTh COOTBETCTBYHOLLYIO 3aLUMTHYIO OAEXAY 1 CBAPOUHYHO Macky. [TpON3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY
3a Ntobble NOBPEXAEHNS UMK HECHACTHBIE CIyYau, BbI3BaHHbIE HEMPaBUIbHBIM UCTONb30BAHWEM YCTPONCTBA.

Mpu BbINOMHEHUN paboT CreflyeT UCnonb3oBaTh COOTBETCTBYHOLLME CPECTBA MHAMBUAYANbHOM 3aLUNTbI, B YACTHOCTM:

- CBapoyHasi Macka Unu Lunem ¢ punsTpoM, 00ecneunBatoLLym COOTBETCTBYHOLLMIA YPOBEHD 3aLUNThI.

- 3aLLUMTHBIE NepyaTKy, NpenHa3Ha4eHHbIe 1S CBapKM,

- 3alUMTHas O4exaa, 3alMTHbIA (hapTyk W 3almTHas 00yBb C HECKOMb3sLLE NOAOLIBON,

-CyXue TENMON30NMPYHOLLME NepyaTKu 1 cyxas TennonsonvpyroLLas obysb,

-3alUnTHBIE HAYLLHUKM, ECTIM 3TOTO TPEBYET YPOBEHD LLyMa Ha paboyem MecTe.

IMpoTuBonoXapHoe 060pyA0BaHME JOIMKHO HAXOANTLCS B UCMPABHOM COCTOSIHWM BONM3N paboyero mecTa.

Jlioasim ¢ kKaparocTUMynsTopamu, UMNaHTaTamu C ANEeKTPUYECKAM NUTaHUEM, CAyXOBbIMI annaparamu Unn ApyruMmu anexTpo-
MarHuUTHO-4yBCTBUTEMbHBIMM YCTPOCTBAMU He CrieyeT npubnikarhbes k paboTatoLiemy CBapouHoMy annapaty Uim CBapoyHom
30He 6e3 cornacus Bpaya. fuua, Haxofswmecs psaoM C TakuMK YCTPORCTBaMK, [OMKHbI cobniofaTh 6esonacHoe paccTosHne
oT paboyeit 30HbI.

[Mpu paboTe B 3aMKHYTLIX UMM CTECHEHHBIX NPOCTPAHCTBAX, PE3epByapax, KoTnax, kabuHax, Ha nnathopmax Unu B Apyrix 30Hax
MOBBILLIEHHOTO pucka Heobxoanmo obecneunTs AMEKTUBHYI0 BEHTUNSALMIO, NOCTOSHHOE HabMtogeHNe 1 KOHTPOMb CO CTOPOHSI
BTOPOro nuua.

OnacHoCTH, CBA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NPaBUNa TEXHUKM Ge30nacHoCTy

Mpu pabote co cBapo4HbIM annapaTom Heobxofumo cobrioaaTh Npasuna oxpaHsl TpyAa v TexHWkv Be3onacHocTy, KacatoLLmecs
CBapKM, Pe3Kkin 1 CoeAMHeHNs MaTepuanos. HecobnioaeHue aTux Npasun MOXET NPUBECTM K CEAYHOLLIMM OCHOBHBIM OMacHOCTAIM:
-B/ibIXaHWe OMacHbIX BELLECTB,

-ONTIYECKOE U3NYYeHIe,

-0KOrH,

-MloXapbl 11 B3pbIBbI,

-3MNeKTPUYECKMIA LLIOK,

- BO3/IE/CTBYE 3MEKTPOMAarHUTHOrO nons,

-MIoBpeXaeHue cryxa.

[Moatomy pexomeHayeTcs:

- Hu npu kakux obcTosTensCTBax He MOAMMULMPYIATE YCTPOCTBO W HE BCKPbIBAITE KOPMYC; PEMOHT [JOMKEH NPON3BOAUTLCS
TONbKO KBANNKMLMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPU30BAHHBIX MPOU3BOANTENEM CEPBUCHBIX LIEHTPaX.

— He cHuwmaiiTe 3alwmTHBbIE KOXYXW W He MpUKacaiiTeCh K YacTsM, KOTOPbIE MOTYT HAXOAMTLCS MO, HaNpPsKEHNEM.

— [laxe B cnyyae HesHauuTENbHbIX CO0EB B 3MEKTPOCKCTEME OTKIMIOYMTE CBAPOYHBIA annapar OT CETU W OTHECUTE ero B aBTo-
PU30BAHHDIV CEPBUCHBIA LIEHTP.
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- [poBepsiiTe anekTpuyeckre  CBapOYHbIe kabenu nepen KaxabiM 1CMonb30BaHNEM; eCTv Bbl OBHapYXXuUTe NOBPEXAEHNS 30-
NALMN, TPELLWHBI, Cneabl 0bropaHns unu ocnabneHHble coeanHeHms, kabenn HeobXoAUMO 3aMeHNTb HOBBIMI; PEMOHT MOBpe-
KOEHHbIX kabenei 3anpeLLeH.

— He BcTaBnaiiTe MeTannnyeckie npeameTbl B BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTHS.

— [NogkntovaiTe YCTPONCTBO TOMBKO K OAHOA3HOM CETH SNEKTPONUTAHUS B COOTBETCTBUM C aHHBIMM HA NACMOPTHOI Tabnuyke,
NPV HaNU4WK 3aLLMTHOTO MPOBOAHMKA.

- Bbibop 3awwuTHBIX YCTPOIACTB, BUMKK, CeYeHMs cunoBoro kabens 1 AuddepeHLManbHoro BoikniovaTens cneayer [OBEpUTh
KkBanuuLMPOBaHHOMY 3MEKTPUKY B COOTBETCTBIM C AAHHBIMM Ha MAcMOPTHON Tabnmnyke YCTPONCTBA, B YaCTHOCTH, 3HAYEHNAMM
TOKa NUTAHNS, 1 B COOTBETCTBIM C JEACTBYIOLUNMM HALMOHAMbHBIMU 11 MECTHBIMI HOPMATUBHBEIMMY aKTaMu.

- B ycraHoskax, rae tpebyeTcs ncnonb3oBaHne auddepeHuManbHoro Boiknioyarens, BolbupaiiTe ero Tun B COOTBETCTBUM C
[AECTBYIOLMMY HOPMaMI W YCIOBUSIMU YCTaHOBKY.

— W3beraiite NopknioYeHNs CBapOYHOTO annapata C NOMOLLBIO ANMMHHBIX YANMHUTENbHbIX kabenei; ecnu yanMHUTENbHBIA
kabenb ncnonb3yetcs, ero Harpy3o4Hast CnocobHOCTb A0MKHA ObiTb He MeHblue Harpy304HON CrocobHOCTH ceTeBoro kabens
YCTPOICTBA.

— [Nepen nopkmnto4YeHnem BIMKK K poseTke y6eamnTech, YTo BbIKMKYaTENb CBAPOYHOTO annapara HaxoanTcs B MONOXKEHUN «Bbl-
KIMIOYEHO» 1 BbIXOAHBIE KNEMMbl He 3aKOPO4eHbI.

- OTKrtovaiTe BINKY CETEBOTO LUHYpa OT PO3ETKN Kaxzbll pa3, KOrAa CBapOYHbIi annapar He UCnoMb3yeTcs.

— He BbINONHSIATE HUKaKMX PEMOHTHbIX, PEryNMPOBOYHBIX MMM NPOdMNaKTYecknx pabot Ha yCTPONCTBE, MOAKIMOYEHHOM K
WUCTOYHUKY MUTaHMS.

— He 3ameHsiiTe 3aneKTPOA ronbIMK pyKamm Uiv B MOKPbIX nepyaTkax.

-He oxnaxpaiite Aepxarenb anekTpoaa B Boge.

-He cnenyeT aepxatb anekTpozd Unv Aepxatenb 3neKTpoaa Moz MbILLKOM.

— He obwmartbiBaliTe cBapoyHble kabenu unu 3asemnsioLLmin kabenb BOKpYr Tena.

— He ponyckaliTe npsiMoro koHTaKTa Tena co cBap1BaeMbIM MaTepuarnom, aNeKTPOAOM, iepxaTtenem anekTpoaa Uiy 3asemns-
fOLLMM 32XMOM BO Bpems paboThl yCTpoliCTBa.

- HapexHo 3akpennTe 3a3emMnsioLymil kabenb Ha YNCTON METaNNMYECKO NOBEPXHOCTH; OYNCTUTE MECTO COBMHEHIS OT Kpacku,
PXaB4MHBI, CMa3Ku 1 PYriX 3arpAsHEHNA.

-He paboralite BO BNaxHbIX MECTaX UMK Ha MOKPbIX MOBEPXHOCTAX; MPU HEOBXOAUMOCTM UCNOMb3YITE CyXOiA TENNON3ONSLIMOH-
Hblil MaT.

OnacHocTH, BO3HMKaloLMe B pe3ynbTaTe HenpaBUIbHOTO MCMONb30BaHNA CBapOYHOro annapara.

He ncnonb3yiiTe cBapouHbIi annapat BONM3N NerkoBocnnameHsioLLMXcs Matepuanos. Mepea Havanom paboTbl NOAroToBbTe
pabo4yio 30HY, yAanuB 13 Hee BCe NerkoBoCnaMeHsIoLLMNECs MaTepuans.

He BbinonHsiTe cBapoyHble paboThl B 30Hax 0DE3XMPUBAHMSA, OUMCTKM M pacibliNeHuns, a Takke BONM3N NerkoBocnnameHsio-
LLMXCS NapoB.

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

Jkcnnyaraums B [OXMb, CHET UMW NPW BbICOKO! BMAXHOCTI 3anpeLLera. YCTPOCTBO He NpeaHasHayeHo Ans paboThl B yCHOBUSX,
KOrla OHO MOXET HenocpeaCTBEHHO KOHTAKTMPOBATb C BOAON.

CBapouyHbIil annapart creayert ycTaHaBnuBaTh Ha POBHON, YCTOMYMBON NOBEPXHOCT B BEPTMKANbHOM MONOXeHUM. He gonyckaii-
Te HaknoHa annapata. He AepxuTe annapar 3a pyKosTKy 1 He NepeHocuTe ero Bo Bpemsi paboTbl.

ObecneybTe Haanexalllyto BEHTURALMIO YCTPoicTBa. He 3akpbiBaiiTe BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTUS. He HakpbiBaiiTe CBapOuHbIi
annapar Tkabto, (porbror 1nm MbbIM ApyrM MaTepranom, KOTOpbIA MOXeET NPENnsTCTBOBATL NOTOKY Bo3ayxa. He ocTasnsiite
YCTPOWCTBO NOf, NPSMBIMI COMHEYHbBIMI Ny4amu Ui BEAM3N MCTOYHIMKOB Tenna.

[Mpu ceapke Heobx0aMMO YAANsTh rasbl 1 napsl, 06pasytoLmecs B npoLecce cBapku, 1 uberatb ux BabixaHus. Mpu Heobxoau-
MOCTM UCTIOMNb3YiTE MECTHYIO BbITSKHYIO BEHTUNALMIO UMW CPEACTBA 3aLWThl OPraHoB AblXaHus.

Mocne cBapky ybeauTech, YTO AepxaTenb ANEKTPOAA 1 3aXUM 3a3eMNeHIst M30NMPOBaHbI APYT OT pyra v YTO 3NEKTPOA 1
AepxaTenb 3MeKTpoAa He ConpuUKacatoTCs ¢ 3aroTOBKOI i MioObIM MPOBOASALLMM 3MEMEHTOM.

He ucnonb3ayiiTe cBapOYHbIA annapaT B Ka4ecTBe UCTOMHWKA NUTaHUS NS BHELHUX YCTPOIACTB. He ucnonbayiite CBapOYHbIil
annapart Ans pasmopaxueanms Tpyb.

MpodmnakTika 0XOroB 1 NOBPeXAEHWI rnas

B npoLecce capkv Metann nnaBuTcs. HeBHUMATENbHOCTL OnepaTopa MOXET NPUBECTY K Cepbe3HbIM oxoram. CBapoyHas ayra
O4eHb onacHa Anst r1a3 W KOXW, MOCKOMbKY reHEpUPYET MHTEHCUBHOE MH(PaKpaCcHOe 1 yNbTpacroneToBoe 1mnyyeHue.

He cmoTpuTe Ha anekTpuyeckyto ayry 6e3 Hagnexallen 3almTs rnas. Yoanute Bcex NOCTOPOHHUX 13 paboyen 30Hb! M 3aluyu-
TITE pabouyto 30HY 3aLLMTHBIMK 3KpaHaMm, YTobbl NPEAOTBPATUTH U3NyYeHNe ANEKTPUYECKON Ayri 1 pasbpbiarnBaHme.

Bcerna ucnonb3yiite COOTBETCTBYHOLME CPEACTBA MHAMBUAYAMNbHOI 3aLLMThI, Tak1e Kak:

-CBApOYHbIe NepyaTki,

- Macka Unu 3aLLMTHbIA LMTOK, 3aKPbIBAOLLMIA BCE NNLD.

- 3aLUNTHas ofexaa, 3aKpbiBaroLLast Teno,
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- 3aLUMTHbIN apTyk,

- 3amTHas 0byBb.

He npukacaiTech K ropsuum KOMMOHEHTaM, CBapo4HOMY LUBY, 3MEKTPOAY Ui Matepuany cpady nocne pabotbl. [laiite KOMMoHeH-
TaM OCThITb, MPEXAE YeM nepemelLaTb, O4mLLaTL unu obpabaTbiBaTh UX AarbLue.

OcobeHHO pekoMeHAyeTcs:

— Bo Bpewmst cBapku He AepxvTe CBapNBaEMble ANEMEHTbI pyKami.

— He npukacaiiTeck k 30He cBapkv cpasy nocne 3aBeplueHms paboTbl.

— He cBapuBalite, He CHIMas KOHTAKTHbIE NIMH3bI; TEMMO W U3MyYeHe MOTYT NOBPEANTb IMasa.

OrpaHnyeHus 1 3anpeThbl Npy paboTte Co CBaPOYHLIM annapaToM.

[laHHOE YCTPOICTBO He MOXET UCTIOMNb30BATLCS NMLAMM, UMEIOLLMM CTiEnyIoLLe NpaBa:

-0TCYTCTBME HaANexaLLel NOfroToBKM ANst paboTbl CO CBAPOYHbIM annapaTtoM.

-C MIMNNaHTMPOBAHHBIM KAPAVOCTUMYNATOPOM MMM APYTvM YCTPOMCTBOM, YYBCTBUTENbBHBIM K ANEKTPOMarHuTHbIM nonsM, 6es co-
rnacus Bpava,

-HaXOXK[IeHe NOZ BO3AENCTBUEM arnKoronsi, HapkoTUKOB WNK NCUXOTPONHbIX BELLECTB, CHIKAHOLLMX CNOCOBHOCTb K KOHLIEHTpaLm
BHUMaHWS.

[MoCTOpPOHHUM CrefyeT AepkaThbest MofarbLLe OT OMacHoit 30Hb!. Paboyas 30Ha [oMmkHa BObiTb OropoXeHa Takum o6pasom, YTobhl
HaxozisiLumecst nobnnaocTy Mioan He NoABEpranuch BO3AENCTBYIO [lyrOBOTO M3nyyeHst, BpbIar, Lyma, NapoB Uik BOMOXHOCTY No-
PAKEHWS ANEKTPUYECKUM TOKOM.

PABOTA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

Mepen Havarnom paboTbl ybeauTech, YTo CBAPOYHbIA annapat He NoBPEXeH. poBepbTe COCTOSHNE CUMOBLIX U CBAPOYHBIX
kabenen Ha Hannume noBpexaeHuin. He nbitaitTech pabotathb ¢ NOBPEXAEHHBIM CBAPOYHLIM annapatoM u/nunv kabensmu.
[poBepbTe COCTOSHNE COEAMHEHWI CBapOYHOTO kabensl, a Takke YNCTOTY 11 COCTOSHIE 3a3eMNSIHOLLIEr0 3axuMa.

lMpvmeyanme: MopexaeHHble kabenn HeobXOAMMO 3aMeHUTb HOBbIMK. PeMoHT kabeneit 3anpelyeH. [Ins 3ameHbl CUIOBOTO
kabens obpaTuTECh B CEPBUCHBIN LIEHTP NPOU3BOANTENS.

MemoyHuK numanust C8ap0oYHOe0 arnmnapama
BHumanue! Mepen nogkmioyeHemM BUMKMA K poseTke yGBIJMTer, YTO BbIKNOYaTENb CBAPOYHOrO annapara Haxo4nTCA B NOSoxXe-
HUM «BbIKMY — O, 1 YTO KOHTaKTI MOAKMIOYEHNS CBapO4HOro kabens He 3aKOpOYeHbI.

CBapoyHbIil annapaTt MOXET MUTATbCS OT ANEKTPUYECKOI CETY C HOMUHAMBHBIM HanpPSHKEHEM 1 YACTOTOM, yKadaHHbIMM B TEXHN-
yeckoil TabnuLie 1 Ha nacnopTHol Tabnnyke ycTpolicTBa.

MuTaHue TaKke MOXET OCYLLECTBNATLCA OT reHepaTopoB, HO Y6eanTech, YTO HOMUHaMbHas MOLYHOCTb reHepaTopa paBHa Ui
npeBblLUaeT MaKCUMarnbHbIi TOK MATaHNS, YkadaHHbIA Ha NacnopTHOI Tabnudke CBapoYHOro annapata. B mpotuBHOM cnyyae
HOMWHanbHas MOLLHOCTb CBAPOYHOTO annapata He byaeT AocTurHyTa, unu pabota ByaeT HeBoamoxHa. Mpumeyatue: Ecnu ang
NUTaH1S CBapOYHOrO annapara MCMomb3yeTcs reHepaTop, yoeanTech, YTO OH [OIMKHbIM 06pa30M 3a3eMITeH.

CoeanHuTenbHas poseTka JomkHa ObiTb 060pyA0BaHa KOHTAKTOM W 3aLMTHBIM MPOBOAHNKOM, @ CETb 3MEKTPOCHABXERNs A0MK-
Ha BbITb OCHaLLleHa aBTOMaTUYECKIM 3aLLUTHBIM YCTPOICTBOM C TOkoM cpabaTbiBaus 16 A. Crimwkom yacToe cpabarbiBaHue
3aLUMTHOTO YCTPOICTBA MOXET 03HaYaTh, YTO CETb ANEKTPOCHabXeHNs [AomKHa BbiTb 060pyaAOBaHa 3alMTHBIM YCTPONCTBOM C
Bonee BbICOKVM TOKOM cpabaTbliBaHus.

136eraiiTe ncnonb3oBaHNs ANMHHBIX kabeneit. Ecnv ncnonb3yloTes YANMHUTENM, UX MPONYCKHas CNOCOBHOCTb A0MKHA ObITb Kak
MUHIMYM paBHa NPOMYCKHOM CMOCOBHOCTYM COBOTO kabens CBapoyHOro annapara.

KBanunumpoBaHHbI aNeKTpUK AOMKEH OTBEYaTb 3@ CO3AaHMe NOAXOAALLEN CeTn anekTpocHabxeHus. CeTb anekTpocHabxe-
HUS! [JOMKHa BbITb CMPOEKTUPOBaHa B COOTBETCTBIM O cTaHaapTamu EN 60204-1 unu npumMeHMMbIMI HaLMOHaMbHBIMK CTaH-
Aaptamu.

Crocobbl coeduHeHUs c8apoYHbIX kabenel
lMpumeyanme: MNepen noaknio4eHeM CBapouHbIX kabeneil ybeantecs, 4To BUKka C1oBOrO kabens CBapoyHOro annapara 0Tco-
©NHeHa OT 3NEeKTPUYECKO PO3ETKN.

BcraBbre wrekep kabens B po3eTky U MOBEPHWUTE €10 MO YacoBOW CTpenke A0 ynopa. Y6eauTech, YTo LTEKEP He BbICKOYUT U3
PO3ETKM CaMOMPOU3BONLHO.

CBapouHble kabenu MOXHO NOAKNIYaTh ABYMS Criocobamu.

Kabenb ¢ npyxuHHbIM 3aXMMOM MOAKIIYAETCs K KNeMMe «-», a kabenb C AepkaTenem anekTpoaa — K Knemme «+», Unu Hao-
6opor.

[Mpu nepeom cnocobe BonbLuas YacTb Tenna, BbiAENSEMOro B NPOLIECCE CBAPKH, OTBOAUTCS Ha 3aroToBKY, @ He Ha anekTpog,. Mpu
obpaTHOM coennHeHun BonbLuas YacTb Temnna, BbIAENSEMOro B NPOLIECCe CBapKW, OTBOANUTCS Ha 3MEKTPOA, a He Ha 3aroTOBKY.
[Mpu BeIGOpE crnocoba CoeanHeHNs yunTbIBaiiTe TEXHOMOrMYeckue TpeboBaHNs 1 MHGOPMaLMIo, Mpunaraemyio k anexktpoaam. He
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BCE TWMbl ANEKTPO/OB MO3BOMSIOT CBapUBaTh C 0BPATHON NONAPHOCTBIO.
Ecnu Bo Bpemsi paboTkl BO3HMKAET SBNeHIe HeCcTabumnbHOM anekTpryeckon Ayrv, pasbpbiaruBaHus MeTanna 1 HepaBHOMEPHbIiA
CBapHOIA LLOB, M3MEHNTE NONAPHOCTL CBAPOYHbIX kabenel 1 BO30GHOBITE CBApKY.

3awuma om nepezpesa/nepeapysku

Hesasucumo ot pexumva paboTbl, CBapOYHbIi annapar He MOXET CBapuBaTb NPy MaKkcUManbHOM TOKE B HEMPEPbIBHOM peXxuMe.
Ha nacnopTHoit Tabnuyke ykasaHsl 3Ha4eHNs Toka v npoLeHT oT 10-MMHYTHOTO Nepuopa, B Te4EHIe KOTOPOro CBAPOYHbIIA anna-
pat moxet BesonacHo pabotars. OcTaslunecs 10 MUHYT CneayeT 1cnonb3oBaTh AN OXMaXAeHNst CUCTEM CBapOYHOTO annapara.
HecobntogeHne paboyero Lnkna npuseaeT k cpabaTbiBaHWio CUCTEMBI 3aLLMTLI OT neperpesa. 3aropuTcs UHANKATop oLnOKi/
neperpesa «OC», 11 cBapka byfeT HeBO3MOXHA [0 TeX NOP, NOKa CUCTEMbI CBapOYHOTO annapata He OCThIHYT.

Yacras neperpyska CBapO4HOro annapara MOXET NPMBECTY K ero Gonee BbICTPOMY M3HOCY N [jaxe NOBPEXAEHMIO.

Mpasuna paboms!

CBapoyHbIil annapat aBToMaTU4ecku yCTaHaBNMBAET PasniyHble NapaMeTpbl, MO3BONsioLLMe A0BUTLCH XOPOLLMX Pe3ynsTaToB
CBapKM:

TOPAYMM CTAPT — INpu Hayane ceapki MOTYT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM C 3aXKuraHueM Ayrit. T CBSA3aHO C TEM, YTO W 3NeKTPOg,
11 30Ha CBapKM xonoaHble. Bo Bpems 3anycka CBApLUMK NOAAET Ha SMEKTPOA HEMHOTO BOMbLUMIA TOK, YEM YCTaHOBMEHHBIA, B
TeYeHe O4eHb KOPOTKOrO Neproaa BpemMeHm. 3o obrneryaeT 3axuraHue ayri n Aenaet npoLecc ceapkyu bonee cTabunbHbIM.
Cuna pyru (crabunuaaums ayri) — Bo Bpemst CBapky 3neKTpop HanpaBnseTcs BPY4HYI0, YTO NO3BONSET U3MEHSTb PaccTosHI1e
MeX[y KOHUMKOM 3MEKTPOAA 1 TOYKON CBapKu. [ins MpeaoTBpaLyeHns 3an1naHns anekTpoaa BO BpeMs CBapkV CBAPLUMK Perynu-
pyeT cuny Toka B 3MEKTPUYECKON fiyre.

OYHKUMS 3aLUnTbI OT 3anMnaHns aNeKTpoaa (aHTU-CTUKKWHT) — Ecriv anekTpoz 3acTpsiHET BO BPEMS CBapKU, CBAPOYHbIiA annapat
aBTOMATUYECKN YMEHBLLWT TOK [0 3HAYEHWS!, MO3BOMSIOLLETO OTCOEANHNTL AMEKTPOA OT CBAPHOTO LUBA U NPOAOMKUTL NPOLIECT
CBapKM.

Cucrema cHnkennst Hanpshkerus (VRD) — ata cuctema CHiKaeT HanpskeHne Ha MoKpbITOM anekTpofie A0 6e30nacHoro ypoBHst
nocne csapku. ViHankatop VRD saropaetcs, ykasbias Ha T0, 4T (yHKUmMs VRD BkmtoyeHa.

Wrankatop OC (Operating Failure/Thermal Protection) — 3aropaetcs, yka3sbiBast Ha HEUCPABHOCTb YCTPONCTBA, TaKyIo Kak nepe-
rpes, neperpyaka unu fpyrve oTknoHeus B pabote. Ecnn nhankatop OC 3aropaetcs, cBapKy NpofomkaTh Henb3s. Mpekpatute
1CMOMb30BaHNE CBAPOYHOTO annapara, AalTe emy oCThITb U yBeanTech, YTo BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUS He 3aBnoKvpoBaHs! 1
4TO AOMYCTUMBIV pABOYMIA LVKN HE NPeBbILLEH. VIHAMKATOp aBTOMATUYECKV MOTacHET NOCHe YCTPaHEHIS MPUYMHBI 1 AOCTUKEHNS
TeMnepaTypbl, NOAXoAsLLEN Ans AanbHeiLuei paboTbl. ECrM MHAWKATOP He racHET Ui CHOBA 3aropaeTcsl, HECMOTPS Ha HopMab-
Hble YCIOBMSA 3KCTyaTaLum, NpeKkpaTuTe UCTONb30BaHIE 11 BEPHUTE CBAPOYHBIIA annapat B aBTOPKU30BAHHBII CEPBUCHBI LIEHTP.

Paboma co ceapo4HbIM annapamom
BHVMAHWE! MNepen Hayanom paboTbl 03HaKOMBTECH C MHCTPYKLMSMM B pa3fene «CoBeTbl Mo cBapke» AaHHOTO PyKOBOACTBA.

lMopkmtounTe cBApOYHbIE kKabenm k COOTBETCTBYHOLLMM KrieMMaM.

MpukpenuTe NPYXMHHBIA 3aXMM K METanNM4Yeckoii YacTu capusaemoil AeTanu. KoHTakTHas 30Ha [omkHa ObiTb cBOBOAHA OT
macna, kpacku 1nu Spyrix 3arpsasHeHui, KOTopble MOryT MpensTCTBOBAaTb MPOTEKaHWIO TOKa.

MomecTuTe anekTpon B Aepxatenb. MOMECTUTE HEMOKPLITHI KOHEL, aNeKTPoAa B 3aXMM. SNeKTpoa AoMKeH ObiTb HaaexHO
3aKpenreH B 3axume, 4tobbl OH He cMellancs Bo Bpems pabotbl. OHa 13 rybok Aepxatens MMeeT BbleMKi, N03BONstoLLMe
3aKpenuTb 3NeKTpop B iepxkatene.

Tun anekTposa cneayeT BbIGUpaTh B 3aBMCUMOCTY OT TNa CBapvBaEMOro Matepuana v pekoMeHAaLyiA NpoU3BOAUTENS anek-
TpOAA.

Y6eautech, 4To 3a3eMNAIOLWNA KOHTAKT M 3NEeKTPOA M30NMPOBaHbI APYF OT pyra, He COMPUKAcatoTCs M YTO ANeKTPOA
UNK €ro KOHTaKT He CONPUKAcalTCsA CO CBapUBaeMbIM MaTepuanom.

lMoaknto4nTe BUNKY CUNOBOTO Kabens k CeTeBoil po3eTke.

[NepeBeanTe nepekmnioyatent Ha 3aagHel NaHenu YCTpoicTBa B NonoxeHne «Bkn.» (I). CBApOYHbIi BEHTUNSTOP aBTOMATUYECKM
BKITHOYMTCS, €CTIM YCTPOICTBY MOTPEDYETCS OxnaxaeHne. 3aroputcs MHAMKATOp MUTaHUS Ha MaHenu ynpasneHnst CBapoYHOro
annapara, 1 Ha Aucnnee oTobpasuTCs 3HaueHe CBapOYHOro Toka. C NOMOLLbIO Perynstopa yCTaHoBUTE CBapOuHbIl TOK, COOT-
BETCTBYHOLLMA TUMY W [AMaMETPy 3NeKTPoAa, a Takke TUMy 1 TOMLMHE CBApNUBAaEMOro Martepuana, B AnanasoHe, NoAxoasem
ANs KOHKPETHOIA Mofieny cBapoyHoro annaparta. Mpy Beibope napameTpos cBapkv 06paTUTECh K TEXHUYECKUM XapaKTepucTikam
YCTPOIACTBA W pekoMeHpaLmsiM NPOU3BOANTENS aNekTpoAa. TUMNYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKa B 3aBUCMMOCT OT AMaMeTpa
3NeKTPOoAa NPUBEAEHbI HUXE.

[lnameTp anektpoaa [Mm]: CBapoyHbIit Tok [A]
1.6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200
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HapeHbTe Ha niLo CBAPOYHYI0 MacKy ¥ Ha4YHIUTe cBapky. [ins obneryeHns 3axuraHns ayr NnepemMecTuTe aNeKTPOZ K Ha4asbHoN
TouKe. Kak TOMbKO 3neKTPOA KOCHETCS 3aroTOBKM, MOAHUMUTE 1 Crierka HaknoHuTe ero, NOAAEPKMBas NOCTOSHHYIO AMUHY AyTA.
Mocne 3aBeplueHns paboTel ybenuTech, YTo 3a3eMNAIOLLMIA 3XKUM 11 ANEKTPOL, B AepKaTene 130onnpoBaHbl Apyr oT Apyra. OHu
He COMpuKacatoTCs, W 3NEKTPOL UMK ero 3aXUM He COMPUKAcaloTCs ¢ 3aroToBKOIA. BblkmiounTe CBapOYHbI annapar, ycTaHoBuB
nepekmntoyatens B nonoxenue «Bolkny» (O). Ecnv BeHTUNATOp Npofjomkaet paboTathb, a MHANKATOP NUTaHNS OCTAETCS BKIKOYEH-
HbIM, 3TO 03Ha4aeT, YTO CBAPOYHBIA annapaT oxnaxaaeT ANeKTPOHUKY. Mocne aTOro BeHTUNATOP W MHANKATOP NUTaHWUs aBTOMa-
TUYECKM MoracHyT. He oTkniovaiiTe kabenb NUTaHWS OT PO3ETKW B 3TO Bpems. OTO MOXET MPUBECTM K MEPErPEBY 3MEKTPOHMKM
cBapo4Horo annapata. CeapoyHble kabenu MOXHO OTCOEAMHWUTL. Mocne TOro, kak BEHTUNATOP aBTOMATUYECKU BbIKMHOUUTCS,
OTCOEANHUTE BITIKY kabensi n1TaHus CBapoYHOTo annapata v NpUcTynaiite k TeXHUYeckomy obCryXMBaHMI.

Cosemel, KOmopbIe MOMO2Ym 6am 8 ceapke.

CBapvBaeMble NOBEPXHOCTM JOMMKHbI ObITb O4MLLEHbI OT PXaBYMHBI, CMa3Ku, Macrna 1 kpacku. Beibepute anektpop, NOAXOAALWIA
Ans cBapuBaemoro Matepuana. PekomeHayeTcs npeBapuTensHO NpOTeCTUPOBaTh ANEKTPO U HACTPOIIKY CBAPOYHOTO TOKa Ha
obpeskax Matepuana.

PacnonoxvTte anekTpoa NpuMEepHO B 2 CM OT TOYKW CBApKW W HAAEHLTE CBApOYHYIO Macky. 3aTeM 3axruTe Ayry UCKPOBbIM 1N
KOHTaKTHbIM MeTofoM. [lyra GyneT BiAHa Yepes CMOTPOBOE OKHO CBapOYHON Macki. Ee anuHa He gomkHa npessiwats 1-1,5
avametpa anekTpoga ().

lMopaepxaHue NpaBUbHONM ANMHBI CBAPOYHOI AYrv UMEET pelatoLLiee 3HaueHne. [InuHa TeCHO CBA3aHa Co CBapOYHbIM Hamps-
KEHMEM 1 TOKOM. 3arpsi3HeHme cBapiBaeMblX NOBEPXHOCTEN MOXET HEraTUBHO NOBNMATL HA KAYECTBO CBAPHOIO LLBA.
OneKTpop, cneayet HaknoHATb noA yrnom ot 70 Ao 80 rpajycoB OTHOCUTENBHO NNOCKOCTY CBAPKM, B HANPaBNeHN CBApHOTO LUIBA.
YBenuyeHue yrna MOXeT NPUBECTU K yTeuke Lunaka. YMEHbLUEHNE Yra MOXET Bbl3BaTb HECTABUNBHOCTb YTy, YTO MPUBEAET K
pa3dpbI3rvBaHNio MeTanna 1 ocnabnexuto ceapHoro wea (ll1).

BaxHO nogaepxvsath MOCTOSHHYIO ANMHY YW Ha MPOTSHKEHWM BCEro mpouecca ceapki. [ockomnbky anekTpos nnasuTecs BO
BPEMS CBapky, NOCTENEHHO OMyCKalTe 3axiM 3NeKTpoaa, 4Tobbl NOAAEPXKNBATb OANHAKOBYHO ANMHY AYTNA.

Koraa anuHa anexktpofa yMeHbLIMTCS NPUMEPHO [0 5 CM, NpekpaTuTe CBapKy 11 3aMeHIUTe 3NeKTpoy HOBLIM. [ins npexpaLleHms
CBapKM NPOCTO M3BMEKUTE 3NEKTPOA 13 TOHKM CBapku. PeKoMeHayeTcs NocTeneHHo 13BneKaTb 3neKTpop, NoAHMMAs ero BAOMb
MOKPLITOTO Lnakom ceapHoro Wwea (IV). 310 npeaotBpaTUT pasbpbiarieaHme 1 0bpasoBaHue Nop Ha CBapUBaEMbIX MaTepuanax.
BynbTe 0CTOPOXHbI; CBApOYHbI METANN W ANEeKTPOL, ropsyme. YaansiTe Coii Wwraka Tonbko Nocne Toro, kak CBapHOIA LWOB OCTb-
HET, OCTOPOXHO MOCTYKMBAs NO HEMY CBAPOYHLIM MOMOTKOM. [TOBTOPHYHO CBapKy MOXHO Ha4WHaTb C TOTO MECTa, FAe 3aKOHUMNCS
npeabIAYLYyIA LWOB, YOeAMBLUMCh, YTO COI LNaKa yAaneH.

Pekomerpyetcs pasmelath CBapoYHbIit annapar B XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM, 3aTEHEHHOM MeCTe, BAanu oT Mobbix npenar-
CTBWIA, KOTOPbIE MOTYT 3aTPYAHATb LMPKYNALMIO BO3AyXa Yepe3 BEHTUMALMOHHYIO cucTeMy annapata. Hecobniogerne atoro
npasuna NpuUBELET K Neperpesy KOMMOHEHTOB CBApOYHOrO annapara u HeobpaTMbIM NoBpexaeHuaM. Bo Bpems pabotsl He
0CTaBNAiATe YCTPOICTBO NOL, NPAMBIMI COMHEYHBIMI NTyYaMu W He HaKpbIBaWTe ero OAEsNOM Ui APYrAM MaTepuanom, KOTopbii
MOXET NPEensTCTBOBaTb LMPKYNALIM BO3AYXA.

SHEKTPOMaI'HMTHaﬂ COBMECTMMOCTb U CBSI3aHHbIe C Hell IBNeHns

CBapoyHblil annapat oTHocuTes k knaccy A (cornacHo EN IEC 60974-10), 4to 03HauyaeT, YTo OH He NpeaHasHayeH Ans Ucnomnb3o-
BaHWS B KUMbIX NOMELLEHNSX, TAe 3NeKTPOCHabXeHWe OCyLLEeCTBASETCS OT OBLLECTBEHHOI HU3KOBOMLTHOM ceTi. ObecneyeHune
3MEeKTPOMArHNTHON COBMECTUMOCTY B Takux MecTax MOXET OblTb 3aTPYAHEHO M3-33 KOHAYKTUBHBIX U M3My4YaeMbix nomex. Bo
BPEMS CBapky aMnekTpoobopyAoBaHMe, PacronoXeHHoe psAoM ¢ paboyeil 30HO, MOXET B3auMOAENCTBOBATL CO CBAPOYHBIM
annapatom. AneKkTpuyeckas yra, BO3HWUKalLLAs MW CBapKe, reHepUpyeT aMekTPOMarHTHoe nore, KOTopoe BNNsSeT Ha paboty
AMNEKTPUYECKMX CUCTEM W YCTAHOBOK. [103TOMY CBapLUMK AOMKEH NPUHUMATL Mepbl MPEAOCTOPOXHOCTU B MeCTax, rae Takoe
W3NyYeHNe MOXET NPeACTaBNSTb ONACHOCTb A4 NtoAel Uk 0BopyaoBaHus, Hanpumep, pAAoM ¢ BonbHULaMK, nabopatopusmy,
MeauumMHCKM 060opyaoBaHueM, paano- u TeneobopyaoBaHueM, a Takke KOMMbIOTEPHON TEXHUKON. HEBO3MOXHO TOYHO omnpe-
[enuTb ¥ M3MEPUTb TUN 1 CUTY 3NEKTPOMArHUTHOTO MONS, reHepUpyeMoro CBapoYHbLIM annapaTom, Ha Apyrom 06opyaoBaHm.
[Mo3ToMy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKLIM MO OrPaHNYEHMI0 3TOro SBNEHVS. B MecTax, rae CyLiecTByeT NoTeHUManbHbIi puck
BO3HVMKHOBEHWS OMACHOCTH, CRIeAyeT NPUHUMATL 0COBble Mepbl NPEROCTOPOXHOCTM U, MO BOIMOXHOCTY, UCMOMb30BATh 3aLLNT-
Hble 3KpaHbl 1 PunbTpbl. CBapouHble kabenu [OMmKHbI ObiTb kak MOXHO KOpoye, MPONOXeHs! Brnako Apyr Kk Apyry 1 6rmsko k
3emne. [pou3BoANTENb He HECeT OTBETCTBEHHOCTY 3a NioboiA yLepb, NPUYMHERHBIN CMONb30BAHEM CBapOYHOO annapara B
yka3aHHbIX BblLLE MECTax UM HenpaBuIbHbIM UCMOMb30BaHWEM YCTPOACTBA.

BHVMAHWE: [1aHHoe obopynosaHue He cootseTcTByeT cTaHaapty IEC 61000-3-12. Mpu nogkntoyeHnn k 0BLLECTBEHHON HN3-
KOBONBTHOW CETU 3NeKTPOCHABXEHNs OTBETCTBEHHOCTb 3a 0becneyeHne BO3MOXHOCTY NOAKMIOYEHINs 0BOpyAOBaHWS, Npu He-
06X0ANMOCTIN MPOKOHCYNETUPOBABLUMCH C ONEPaTOPOM pacnpeaenuTensHON CETU, NIEXUT Ha YCTaHOBLUMKE UMK MOMb3oBaTene
obopynoBaHus.

TEXHWYECKOE OBCNY>XMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! Mepen BbinonHeHnem nobbix perynmpoBok, 06CMYXVUBaHUS U PEMOHTa OTKITKOUNTE YCTPOMCTBO OT AMeKTpuYe-
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ckolt po3eTku. Mocne 3aBeplueHnst paboT NpoBepbTe TEXHUYECKOE COCTOSIHWE YCTPONCTBA, BU3yanbHO OCMOTPEB KOPyC, 3Mek-
TPUYECKIIA LUHYP W BUMKY, PaBoTOCNOCOBHOCTb BbIKIIOYATENS, NPOYMCTIB BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTHS, YPOBEH LUyMa, 3amyck
1 nnaBHyto paboty. B TeyeHve rapaHTUitHOTO Nepuoda nomnb3oBaTenb He MMEeT npasa pasdupatb YCTPOWCTBO UMM 3aMEHSTb
kakue-nbo KOMMOHEHTHI UMK ieTanu, Tak kak 3To aHHYNMpYeT rapaHTuio. JTiobble 0BHapyeHHbIe BO BpeMst 0cMOTpa Ui pabo-
Thl HEMCNPABHOCTY SBASIOTCS CUTHANIOM K PEMOHTY B CEPBUCHOM LigHTpe. ocne 3aBepLueHist paboTbl OYUCTUTE KOPNYC, BEHTH-
NALMOHHbIE OTBEPCTMS, BBIKIIOYATENM, BCTIOMOraTeNbHYI PYKOSTKY W KPBILLKW, HanpuMep, CxaTbiM BO3[YXOM (MO [aBneHnem
He Gonee 0,3 MMa ), weTkoi unn cyxolt TkaHbto, HE UCTIOMNb3yst XMMUKAThl UK YUCTSLLME CPEACTBa. MHCTPYMEHTBI U PYKOSTK
OUMCTUTE CYXOU YMCTON TKaHbIO.

CnepauTe 3a M3HOCOM 3a3eMNSIOLLMX W ANEKTPOAHBIX 3aXIMOB, a Takxe pasbeMoB cBapo4Horo kabens. Hanpumep, ecnu Habnio-
[AETCs YPE3MEPHBI U3HOC, ECTIM ANEKTPOZ CTAHOBUTCS HEBO3MOXHO 3aXBaTuTh, 0BpaTuTECh K NpouasoauTento. He ucnonbayiite
kabenu, He SBNAIOLMECS OPUTMHAMBHBIMY 3aMACHBIMMY YACTSMU.

Cnncok 3anacHbIX YacTen N Hanuume KPUTUYECKN BaXHbIX CbiPbEBbLIX MaTepuarnoB MOXHO HalTi Ha caliTe toya24.pl B kapTouke
TOBapa.

OPUTMUHANBHAA WHCTPYKLUMSA
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XAPAKTEPUCTUKW NPUCTPOIO
IHBepTOPHMIA 3BaptoBanbHMil anapat MMA | 3aBaski CBOIM eneKTPOHHMM komnoHeHTam IGBT, € noptaTiBHIM [pkepenom xvs-
TNEHHS, NPU3HaYeHNM Ans pyyHoro 3BaptoBaHHst MMA 3 BiKOpUCTaHHSIM MOKPUTOTO enekTpoaa Ta nocrilHoro cTpymy (DC). Buko-
puCTaHHs iHBEPTOPHOI TexHonorii 3abe3neyye KOMNaKTHy KOHCTPYKLito, Many Bary Ta cTabinbHy 3BaptoBarbHy ayry. [pasumbHa,
HapiHa Ta Ge3neyHa poboTa BUPODY 3anexuTb Bif HAaNeXHOI ekcnyatadii, Tomy:
lMepen BUKOpUCTaHHAM NpoAyKTY, byAb nacka, NpouMTaliTe BCIO iIHCTPYKLIlO Ta 36epexiTh ii.

[MocTayanbHuK He Hece BiAMOBILANbHOCTI 3a Byab-siki 30MTKY, L0 BUHMKNM BHACMILOK HEAOTPUMaHHS npasun 6e3nekn Ta peko-
MeHAaLil Lboro nocibHuka.

OBNAHAHHA

3BapioBanbHui anapar nocTa4acTbCs MOBHICTIO 3ibpaHnM, i, OKpIM MiAKIIOYEHHs 3BaptoBanbHUX kabenis, CknafaHHs He noTpib-
He. 3BaptoBanbHi kabeni BXosTb O KOMNNEKTY 3BaptoBanbHOro anapary. 3saptoBanbHuil anapat YT-81382 He nocTayaeTbes 3i

3BaptoBanbHUMI enekTpoaamu.

TEXHIYHI JAHI
MNapametp Onutnua 3HaveHHs
Homep y katanosi YT-81380 YT-81381 YT-81382
Tepesn [kr] 25 37 45
Poamipyn [Mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Hanpyra xvBnerHs [V~] 230 230 230
HomiHanbHa yactota [Tu] 50760 50/60 50/60
MiH. cTpym 3BaptoanHs MMA [MocTiiHui cTpym.] 35 30 35
Makc. ctpym 3saptosarHs MMA [MocTiiHui cTpym.] 10 140 200
Hanpyra HaBaHTa)XeHHS NPy MiH./MaKc. 38apioBansHOMY Bl 214/244 212/956 214128
CTpyMi i g R 3 .
[liametp enektpoaa [mm] 16~25 16~32 1,6~4,0
Pobounit uukn X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
HomiHanbHwi 3saptoanbHuil cTpym 12 ans X = 15/
60/100% Ul 110/80/60 140175155 200/100/75
Makc. HoMiHanbHNiA CTPYM XvBNeHHs [1max U] 22,5 26,5 4
Makc. echekTnBHMiA CTPYM KuBRerHs |1eff 1] 10 10.3 15.9
CTyniHb 3axucty P21 P21 P21
Knac isonsujii | | |
NOACHEHHA CUMBONIB
Tabnunuka 3 iMeHem
1
2 3
7
5 -
4 8 8a 86 8 LieHTiB
6 9 9a 96 9c
10 10a 106 10 ueHTiB
11 12 13 14
15 16
17 pokiB

1. Toproea mapka BUpoGHVKa, KaTanoxHuii HoMep, Ha3Ba BUPODY, CepiliHMA HOMEP Ta CMMBON BIAMOBIAHOCTI AupekTBam €C
Hosoro nigxogy.

2. [o3HayeHHs TMMy 3BapioBanbHOrO anapaty: OAHO(A3HNIA CTaTUHMIA NepeTBOptoBaY — TpaHCopMaTop — BUNPAMASY

3. [ocunaKHa Ha CTaHaapT, BUMOram AKOro BiANOBIAAae 38apioBarbHuil anapat

4. Tlo3HaueHHs TUNy 3BapioBaHHS: PyyHe 3BapioBaHHS NOKPUTUM €NEKTPOOM

5. Mo3HayeHHs cuMBOIY 3BapHOBAMNBHOTO CTPYMY: NOCTiAHMIA CTPYM

OPMUITIHANIbBHA IHCTPYKLUIA
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6. Hanpyra xonoctoro xogy Ta Hanpyra, 3HikeHa cuctemoio VRD

7. [iana3oH BUXiAHWX NapaMeTpiB: MiHiManbHWA 38aptoBanbHIA CTPYM Ta BiANOBIAHE 3HAYEHHS HAanpyry HABaHTaXEHHS — MaKecH-
MarnbHIA 3BaPIOBANbHNI CTPYM Ta BifNOBIAHE 3HAYEHHS HANPYT HABAHTAXEHHS

8, 8a, 8b, 8c. CvwmBon LunapyBaToCTi: BiACOTKOBI 3HaYeHHs LUNApyBaTOCTi 3a TemMnepaTypy HaBKOMMLIHBOTO cepefoBulia 40
rpagycie Lienbcis

9, 9a, 9b, 9c. CumBON HOMiIHaNBHOTO 3BaPHOBAMNBHOTO CTPYMY: 3HaYEHHSt HOMIHANBHOTO 3BapHOBAMNBHOTO CTPYMY

10, 10a, 10b, 10c. YMOBHe N03Ha4eHHs HANPYr HABAHTAXEHHS: 3HAYEHHS HAaNpPYr HaBaHTAXEHHS

11. YMOBHe No3HaYeHHS AXepena XUBMeHHs: 0fHoMasHe [xepeno XUBMEHHS 3 HoMiHanbHO Yactototo 50 Iy / 60 My

12. HomiHanbHa Hanpyra X1BneHHs

13. MakcumanbHuit HOMiHamNbHWIA CTPYM XUBMEHHS!

14. MakcumanbHuil edheKTUBHUIA CTPYM KUBMEHHS

15. CTyniHb 3axucTy

16. Cnoci® oxonomkeHHs NpUCTporo

17. Hasga Ta agpeca BUpobHyKa

3ATANBHI IHCTPYKLIT 3 BE3MEKM

He moaudikyiiTe, He 3MiHIOATE Ta He BHOCHTE XOAHMX iHLLVMX 3MiH 40 KOHCTPYKLii MPUCTPOIO Mif 3arpo30k0 BTPaTH BifNOBIAHOCTI
CTaHaapTam Ta MapkyBaHHsi CE. ObnagHaHHs po3pobrieHo BignoBigHO [0 BUMOT HopMarbHoi excninyatauii. Pekomeraytotbest
perynsipHi nepesipku Ana NiATPUMKM obnagHaHHs y HanexHoMmy poboyomy cTai. 3BaproBanbHUin anapar cnig obenyrosysaTyt
NWLLE B aBTOPU30BAHNX CEPBICHIX LIEHTPaX 3 BUKOPUCTAHHAM OPUriHanbHIX 3anacHinX 4acTuH.

Llen 3BaptoBanbHuit anapat npusHayeHuii Ans py4yHoro 3saptoBaHHs MMA nuwwe nocTiitHum cTpymom. BiH He npusHadeHuit ans
PO3MOpOXyBaHHS TPyb abo KVBNEHHS 30BHILUHIX MPUCTPOIB, OCBITNEHHS YK ENEKTPOIHCTPYMEHTIB.

Mopaay wono 6e3neyHOro BUKOPUCTAHHA NPUCTPOID

Oneparop 3B8aptoBanbHOrO anapaty NOBUHEH ByTW HaB4YEHMIA ioro poboTi Ta PETenbHO 03HAMOMMEHHIA 3 IHCTPYKLiSMM 3 ekcnnya-
Tauii. HeobxigHo 4OTPUMYBATMCS BCiX IHCTPYKLINA 3 TEXHikn 6eaneku, BuknaaeHnx y nocibHuky. HeobxiaHo BukopucToByBaTh 3aco-
61 3axucTy o4eil Ta 0BnKyYs, 30kpema BiSNOBIAHMIA 3aXVCHMIA OJSAT Ta 3BaptoBanbHi Macki. BMpoGHUK He Hece BifnoBiAanbHOCTi
3a 6yab-siki NOLIKOMKEHHS 260 HELLACHI BUNAZKY, CIPUYMHEHI HEMPaBUMbHM BUKOPUCTAHHSIM MPUCTPOH.

Mig yac poboTu cnig BMKOPUCTOBYBATH BifNOBIAHI 3aCO6M iHAVBILYaANbHOMO 3aXUCTY, 30Kpema:

- 3BaptoBaribHa Macka abo LLIOMOM i3 hinkTpOM BiAMNOBIAHOIO PiBHS 3aXMCTY,

- 3aXVCHi PyKaBWYKW, MPU3HAYEH] Ans 3BapIOBaHHS,

- 3aXMCHWIA OAST, 3aXUCHWIA (hapTyX Ta 3aXuCHe B3yTTs 3 HEKOB3HOHO MiZOLLBO,

- CyXi i30MI0K0Yi PYKaBUYKY Ta CyXe i30MH0t04e B3yTTS,

- 3aC06M 3axu1CTy CRyXy, SKLLO LipOro BUMArae piBeHb LLyMy Ha poboTi.

BorHeracHe o6naaHaHHs NOBUHHO 3HaXOANTUCS Y CNPaBHOMY CTaHi nobnuay pobo4oro Micus.

Jioasim 3 KapaioCTUMyNSTOpaMm, eNeKTPUYHUMM IMMaHTaTaMm, CyXoBUMM anapatamu abo iHLWMMKM eneKkTpOMarHiTHo-YyTiu-
BMMU NPUCTPOSIMYU He crif, HabnxaTcs A0 NPaLitOK4oro 3BaproBanbHOMO anapaty abo 30H1 3BaptoBaHHs 6e3 MeauyHoI 3roay.
CTOPOHHI 0COBM 3 TakMMM MPUCTPOSIMI NOBUHHI AOTPUMYBATUCA De3neyHol BiacTaHi Big poboyoi 30HM.

Mig yac pobotn B 0BMexeHnx abo TicHUX MPUMILLEHHSX, pe3epByapax, koTnax, kabiHax, Ha nnardopmax abo B iHLLNX 30HaX
nifBULLEHOTO PU3KKY HeobXiaHO 3abe3neunTn epekTUBHY BEHTUNSLLH, NOCTiiHE CMIOCTEPEXEHHS Ta Harnsia 3 Goky apyroi ocobu.

EnekTpuyHi Hebe3neku Ta npaBuna Gesneku

Mig yac pobotu 3i 3BapioBanbHIM anapaTom AOTPUMYITECH NPaBIM OXOPOHN MpaLii Ta TexHiki Be3neku oo NpoLecis 3Bapto-
BaHHsl, pisaHHst Ta yeaHaHHS. HegoTpumaHHs Lux npaBun Moxe NPU3BECTY A0 Takux OCHOBHIX Hebesnek:

- BOUXaHHS Hebe3neyYHnx pesoBmH,

-ONTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- oniku,

- NoXexi Ta Bubyxu,

- YPaxeHHs eneKTPUYHUM CTPYMOM,

-BMMVB €NEKTPOMArHIiTHOro nons,

- MOLLKOMPKEHHS CRIYXY.

Tomy pekoMeHAYeTbCS:

- He MozndDiKyiiTe NpUCTpili Ta He BigKpWBaliTe KOPMYC 3a XOAHINX 0OCTaBIH; PEMOHT NOBUHEH NPOBOANTICS NiLLe KBanidikoBa-
HUM NepCOHaroM y CEpBICHUX LIEHTpaX, YOBHOBAXEHUX BUPOBHIKOM,

- He 3HiMaiATe 3aXMCHI KPULLIKW Ta He TOPKaNTeCs YacTuH, siki MOXyTb ByTu nia Hanpyroto,

- HaBiTb Y pasi HE3HaYHMX HECTPaBHOCTEN B eNeKTPOMEpeXi, Bif'eHaliTe 3BaploBanbHUI anapar Bif [Kepena XvBMeHHs Ta
3BEPHITLCA 40 aBTOPU30BAHOIO CEPBICHOTO LIEHTPY,

- NepeBipsTe eNeKTPUYHI Ta 3BaptoBanbHi kabeni neper KOXHUM BUKOPUCTAHHSIM; SIKLLO BY MOMITUMM MOLIKOMKEHHS i3onsii,
TpiLLMHY, onikv abo HewwinbHi 3'efHaHHS!, kabeni HeoBXiAHO 3aMiHWTI HOBUMM; PEMOHT MOLLKOKEHUX kabenis 3a60poHeHo,

- He BCTaBNANTe MeTanesi NPeAMETU Y BEHTUNALHI 0TBOPY,

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA
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- MigKmnoYanTe NpUCTpii Nuwe [0 ofHOGA3HOI MEPEXi XUBMNEHHS BIANOBIAHO [0 AAHMX HA 3ABOLCHKIN Tabmuyui, ocHaLLeHol
3aXMCHUM MPOBIAHNKOM,

- BUBIp 3aXV1CHIX NPUCTPOIB, BUMKM, NONEPEYHOTO Nepepidy kabenio XuBneHHs Ta AndepeHLiansHoro aBToMaTuYHONO BUMMKaYa
cnig [oBipuTy KBanichikoBaHOMY €NeKTPUKY BifNOBIAHO A0 AAHWX HA 3aBOACHKiI TabnuyLi MPUCTPOLo, 30KpeMa 3Ha4eHb CTpyMy
KVBMEHHS, Ta BIGMOBIAHO [0 YMHHWX HALIOHANbHMX Ta MICLIEBIX HOPM,

- B YCTaHOBKaX, fie MoTpibHe BMKOPUCTaHHS AUGEepeHLianbHOr0 aBTOMaTUYHOTO BUMMKada, 0BepiTb 1oro TvN BiAMOBIAHO A0
UMHHWX HOPM Ta YMOB MOHTaXY,

- YHUKalTe MiAKMIYeHHs 3BaproBanbHOTO anapary 3a A0NoMOrolo JOBIX NOAOBXYBaYiB; AKILO BUKOPUCTOBYETLCA NOAOBXYBaY,
10T BaHTaXXONIAAOMHICTb Ma€e BTV He MEHLLO 3@ BaHTAXOMIAMOMHICTb LUHYpa XVUBMEHHS anapary,

- nepeq NigKMoYeHHAM BAMKW [0 PO3ETKN NEPEKOHANTECS, L0 BUMIKAY 3BapIOBANbHOMO anapary 3HaxoAuTbCs Y BIUMKHEHOMY
MOMNOXEHHI, @ BUXIAHI KNemu He 3aKOpoYeHi,

- Bi 6AHYWTE LUTEKEP LUHYpa XWUBMEHHS Bif PO3ETKM LLOpa3y, KONW 3BaptoBanbHIA anapar He BUKOPUCTOBYETHC,

- He BUKOHYITE JKOAHNX PEMOHTHHX, PErymioBasnbHIX abo TeXHIYHINX pobiT Ha NPUCTPOI, MIAKIIYEHOMY A0 [HKepena XUBNEHHS,

- He 3aMiHIoiTe eneKTpop ronmi pykamu abo MOKpUMI pyKaBU4Kamm,

- He OXONOMKYyiATe TPUMAY eNeKTpoaa Y Boai,

- He TpuMaiiTe enekTpoa abo TpuMay enekTpoaa nid Naxsoko,

- He 06MOTY#iTe 3BaptoBanbHi kabeni abo kabenb 3a3eMmeHHst HaBKoro CBOTO Tina,

- He [jonyckavTe MPSIMOTO KOHTAKTY Tina 3i 3BaptoBaHNM MaTepianoM, eNnekTpoaoM, TpUMadem enektpoaa abo 3asemmnioBanbHIM
3aTuckadem nig yac poboTh NpucTpoio,

- HafiHoO MPUKpINiTb kabenb 3a3eMNeHHs 40 YNCTOI MeTaneBoi NOBEPXHi; OYMCTITb MicLie 3'efHaHHS Big dapbu, ipxi, xupy Ta
iHLMX 3a6pyaHeHb,

- He MpawoiTe y BOMOruX, CMpUX MicLisix abo Ha MOKPUX MOBEPXHSIX; 3a HEODXIBHOCTI BUKOPUCTOBYITE CyXiW i30NALINHMIA Knin-
MOK.

He6e3neky, Lo BUHMKAKOTb BHACMIAOK HENpaBUIIbHOTO BUKOPUCTAHHS 3BaplOBanbHOro anapary

He BuKopuCTOBYIiTE 3BaptoBanbHUA anapat nobnuay nerkosaiMucTux matepianis. Meped noyatkom po6oT nigrotyite pobouy
30Hy, BURANVBLLM 3 Hei BCi Nerko3aiiMi1CTi MaTepiany.

He 3BapioiiTe B 30HaX 3HEXMPEHHS], O4ULLEHHS Ta PO3NUIEHHS, @ TaKOX NOBNM3y NerkosatmMmUcTIX napis.

He 3Baptoiite KoHTelHepU, pesepayapy, Tpyou abo iHLLi KOMNOHEHTH, O MICTSATL a0 MOXYTb MICTUTI ra3u, PiaUHY, 3anuLLKK
Nerko3anmncTix, BUByxoBnx abo TOKCUYHMX PEHOBMH, SIKLLO BOHW He Bynu HaneXHUM YUHOM NIATOTOBNEHI Ta 3axMLLEHI.
Ekcnnyarauist nig yac foluy, cHiry abo Bucokoi BonorocTi 3abopoHeHa. MpucTpilt He npusHayeHuii Ans poboTi B yMoBax, Komm
BiH MOX€ MaTu NpsIMAN KOHTAKT 3 BOLOH0.

3BapioBanbHuiA anapar crif po3MmilyBaTit Ha PiBHilA, CTiAKiA NOBEPXHi, Y BEPTUKanbHOMY NOMoXeHHi. He gonyckaiite Haxwny
npuUCTpOK. He TpumaliTe NpucTpili 3a pyuKy Ta He NepeHocsTe 1Moro nig vac poboTu.

3abesneyte HanexHy BeHTUNAL0 MpucTpoto. He GrokyiiTe BeHTUNALINHI 0TBOpY. He HakpuBaliTe 3BapioBanbHui anapat Tka-
HUHOO, hombro abo Byab-AKkM iHLLIMM MaTepianoM, Skui MoXe NepeLLKopKaTi MOTOKY MOBITPS. He 3anuwaiite npucTpilt nig
NPSAMUMU COHSIYHUMI NPpOMeHsIMI @60 nobnuay mkepen Tenna.

Mig yac 3BaptoBaHHs BUAANsiiTe rasv Ta napu, LLO YTBOPHOKTLCS B NPOLIEC 3BapIOBaHHS, Ta YHUKaWTe ix BAuXxaHHs. 3a Heobxia-
HOCTi BUKOPUCTOBYITE MICLIEBY BUTSIKHY BEHTUMALLIKO @60 3acob1 3axuCTy OpraHiB AuXaHHS.

MMicns 3BaptoBaHHs NepekoHanTecs, Lo TPUMaY enekTpoda Ta 3a3eMIioBanbHUI 3aTckay i30b0BaHi OANH Bif OQHOIO, i WO
€enekTpoa abo TpUMay enexkTposia He KOHTAKTYE 3 3aroTOBKOK abo Byib-sikMM CTPYMOMNPOBIAHNM ENEMEHTOM.

He BukopuCTOBYIATE 3BaptOBaNbHUIA anapat ik [HKEPEno XUBNEHHS AN 30BHILLHIX NPUCTPOIB. He BMKOPUCTOBYITE 3BaptoBarb-
HUil anapat Ans po3MOpOXyBaHHs TpyO.

MpocpinakTnka onikis Ta NOWKOmKEHb O4ei

Mig yac 3BaptoBaHHs MeTan NnaBuUTbC. HeyBaXHICTb onepatopa MOXe MpU3BeCTU A0 CEpIo3HMX OnmikiB. 3BaproBarbHa ayra
Byxe HebesneyHa N 04eit Ta LLKIpK, OCKINbKY BOHA reHepye iHTEHCHBHE iH(payepBoHe Ta ynbTpacioneToBe BUNPOMIHIOBAHHS.
He AuBITbCS Ha enekTpuuHy ayry 6e3 HanexHoro 3axucty odyeil. BusepiTb ycix CTOPOHHIX ocib 3 poBoyoi 30HM abo 3axucTiTh
poBOYy 30HY 3aXVUCHAMY eKpaHamu AN 3aXUCTY Bif BUNPOMiHIOBaHHS Ta 6pu3ok ayru.

3aBxay BUKOPUCTOBYIATE BifNOBIAHI 3ac0BY iHAWBIAYaNbHOrO 3aXUCTY, Taki ik:

- PyKaBUYKV ANt 3BAPHOBAHHS,

- Macka abo KO3MpOK, LLO 3akpuBaE BCe 0BMMYYS,

- 3aXMCHIA O, LLO 3aKPUBAE TiNo,

-3aXVICHUA (hapTyX,

- 3aXVCHE B3YTTS.

He TopkaiTecs rapsinx KOMMOHEHTIB, 3BapHOTO LB, enekTpoaa abo matepiany oppaay nicns poboti. [laiite KOMNOHEHTaM 0X0no-
HYTV Nepez nepemiLLieHHsIM, O4MLLEHHSM aBo nofanbLUo 06pobKot.

Ocobn1Bo pekoMeHayeTbCs:

- He TpuMaiiTe 3BaptoBaHi eNeMEHTY pyKamm Mif Yac 3BaproBaHHs,

- He TopKaiiTecs MicLs 3BaptoBaHHs ofpasy nicnst poboTu,

- He 3BaploiiTe 3 KOHTAKTHUMU NiH3aMK; TENMO Ta paiaLis MOXyTb CTIPULMHUTY MOLLKOBKEHHS O4el.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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O6MexeHHs Ta 3a60poHM Npu pPoboTi 3i 3BaploBanbHUM anapaTom

TpucTpiit He MoXe BUKOPUCTOBYBaTICS 0CObamu:

- BIACYTHICTb HanexXHOI NifrotoBKky A0 pobOTY 3 3BapHOBaNbHIM anaparom,

- 3 IMNNaHTOBaHNM KapaioCTUMynATopoM abo iHLLKMM MPUCTPOEM, YyTNMBIM O eNEeKTPOMArHITHUX nonis, 6e3 aroau nikaps,
-nepebyBaHHst Mia BINMBOM arkororito, HapKOTUYHIX Pe4oBMH abo Npenaparig, LU0 3HIKYHOTb 3AATHICTb KOHLEHTPYBATMCS.
CTOPOHHI 0CO6M NOBMHHI 3anMLIaTICS no3a HebeaneuHol 30Ho. Poboya 30Ha noBuHHa ByTI GeaneyHoto, o6 noan, ki 3Haxo-
[ASTbCs NOBNMay, He Nignasanucs BNMBY AyroBOro BUNPOMiHIOBaHHS!, BPH3OK, LLyMy, BUNapiB abo MOXIMBOCTI ypaXeHHs enekTpuy-
HUM CTPYMOM.

EKCMNYATALIA NPUCTPOIO

[Mideomoska 0o pobomu

lMepen noyatkom pobOTM NepekoHaNTECs, LLO 3BapioBanbHUIA anapaT He MOLUKOmKeHWiA. MepeBipTe CTaH CUIOBOrO Ta 3Bapio-
BanbHOro kabenis Ha HasBHICTb MOLLKOMKEHb. He HamaraiiTecs ekcnnyaTyBaTy MOLUKOZXEHWIA 3BapioBanbHUiA anapat Ta/abo
kabeni.

MepesipTe CTaH 3'¢HaHb 3BaploBaANbHOTO kabento, a TakoX YNCTOTY Ta CTaH 3a3eMMioBaNbHONO 3aTickaya.

Mpumitka: MowwkomxeHi kabeni HeobXiaHoO 3aMiHUTL HOBUMMW. PeMoHT kabenis 3a6opoHeHo. LLIo6 3amiHuTK kaberb XMBMEHHS,
3BEPHITHCS A0 CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOGHMKa.

briok xueneHHs 38aprosansHO20 anapamy
MpumiTka! Mepen TMM, SK Nif'eaHATI BANIKY 4O PO3ETKM, NEPEKOHANTECS, LU0 BUMMKaY 3BapIOBAIILHOTO anapary 3HaXOANTLCS Y
BUMKHEHOMY NOnoxeHHi — O, a KOHTaKTW NiAKNIOYEHHS 3BaPIOBaNbHONO kaberto He 3aMKHyTiI.

3BapioBanbHui anapat MoXe XUBUTUCS Bif ENEKTPUIHOT MEPEXi 3 HOMIHANBHOK HaNpyroto Ta YacToTor, 3a3HaYEHUMM B TabnnL
TEXHIYHWX JaHUX Ta Ha 3aBOACHKIA TabnuyLyi NpUCTPOI0.

JKVBMEHHs Takox MoXe nofaBaTiCh Bif reHepaTopiB, ane NepekoHanTecs, Lo MOTYXXHICTb reHepaTopa no CTpyMy AopiBHIOE abo
nepeByLLye MaKCUManbHMIA CTPYM XUBMEHHS, 3a3HaYeHMIA Ha 3aBOACHKIN TabnnyLi 3BaptoBanbHoro anaparty. B iHwomy Bunaaky
HOMiHanbHa MOTYXXHICTb 3BaptoBarnbHOrO anapaty He byne AocsrHyTa abo ioro pobota Byne Hemoxnmsoto. Mpumitka: FAKLLo
A5 XMBMEHHS 3BaplOBaNbHOO anapaty BUKOPUCTOBYETLCS reHepaTop, NePEKOHaNTECS, LUO BiH HANEXHM YUHOM 3a3eMNEHMIA.
Posetka nigkmnioyeHHs NoBUHHA ByTH OCHALLEHa KOHTaKTOM Ta 3aXMCHUM MPOBIAHWKOM, @ MepeXa KUBMEHHS — aBTOMATUYHIM
3aXMCHUM NPUCTPOEM 3i CTPYMOM CrpaLiboByBaHHs 16 A. 3aHaTo YacTe cripaliboByBaHHS 3aX1CHOTO MPUCTPOK MOXe 03HauaTH,
L0 MEpEXa KMBMEHHS NOBIUHHA OyTN OCHALLEHA 3aXMCHUM NPUCTPOEM 3 BULLMM CTPYMOM CrpaLibOBYBaHHS.

YHuKaiiTe nigKkntoYeHHs 3a JONoMoroto AoBrux kabenis. SKLLO BUKOPUCTOBYKOTLCS MOAOBXYBaYi, iXHs EMHICTb NOBMHHA ByTH Lujo-
HaliMeHLLe PiBHOK EMHOCTI kaberio X1BNEHHS 3BapioBanbHONO anapary.

KeanichikoBaHmit enekTpuk MOBMHEH BiANOBIAATY 33 BCTAHOBMEHHS BiMOBIAHOI Mepexi enekTponoctayaHHs. Mepexa enekTpo-
rnocTavaHHs NoBuHHa 6yTy cnpoekToBaHa BignoBigHo Ao ctaHaapTis EN 60204-1 abo UnHHKX HaLlioHanbHUX CTaHAApTIB.

Cnocobu 3)edHaHHs 38aprosarbHUX Kabersie
Mpumitka: Mepen nifkmo4eHHsM 3BaproBanbHUX kabenis nepekoHalTecs, Lo wrekep kabemnto X1BMEeHHs 38aproBanbHOrO ana-
paTy Bif’€AHAHO Bif ENEKTPUYHOI PO3ETKM.

BcragTe Bunky kabento B po3eTky, a noTiM NOBEPHITH ii 33 TOAMHHUKOBOK CTPINKOO 40 ynopy. [epekoHaiTecs, o BIka MAMO-
BOJTi HE BUCMUKYETbCS 3 PO3ETKY.

3BaptoBanbHi kabeni MoxHa nigknioyati ABoMa cnocobamu.

Kabenb i3 npyvHHUM 3aTuckadem Ao Knemu -, a kabenb 3 TpuMayeM enekTpoaa o knemu ,+” abo Hasnakm.

Y nepiuomy cnocobi binbLua YacTuHa Tenna, Lo YTBOPKETLCS Mif Yac NpoLecy 3BaptoBaHHS, BUAINSAETLCA Ha 3aroToBL, a HE
Ha enekTpoai. Y 3BOPOTHOMY 3'eaHaHHi binbLua YacTuHa Tenna, Lo YTBOPKETLCS N Yac NpoLiecy 3BapioBaHHs, BULINAETLCS Ha
€neKTPOAi, a He Ha 3aroToBLi.

Bubupatoun cnocib 3'egHaHHs, BpaxoByiiTe TEXHOMOTiYHI BUMOTY Ta iHOpMaLLio, L0 HAJAaETbCs 3 enekTpogamMu. He KoxeH Tvn
€MeKTpoAa J03BONsSiE BUKOHYBATM 3BAPIOBAHHS! 3i 3BOPOTHOIO MONSIPHICTIO.

Akwo nig vac poboTn BUHKKHE HecTabinbHa enexkTpuyHa fyra, po3bpuakyBaHHS Ta 3BapOBaHHS HEPIBHOMIPHE, MOMiHSTE nonsp-
HICTb 3BaptoBamnbHX kaberis Ta 3HOBY MOYHITb 3BAPIOBAHHS.

3axucm eid nepeapigy/nepeeaHmaxeHHs

HesanexHo Bia pexumy poboTy, 3BaptoBanbHuii anapar He MOXe 3BaploBaTi Ha MakcManbHoMy CTpyMi B Ge3nepepsHoMY
peximi. Ha TabnudLli 3 TEXHIYHMMM AaHUMI 3a3HAYEHO 3HAYEHHS CTPYMY Ta BiacoTok 10-XBUMMHHOIO Nepiogy, MPOTArOM AKOro
3BaploBanbHuil anapat Moxe GesneyHo npavtosaty. Pewty 10 XBAMMH CMif BUKOPUCTOBYBATY [N OXONOKEHHS CUCTEM 3Ba-
proBanbHoro anapary. HegoTpumanHs pobo4oro Lukiy npuaseae A0 CripaLioBaHHs CUCTEMM 3aXUCTY Big neperpisy. 3acBiTuTbCs
iaukatop nomunku/neperpisy «OCy, | 3BaptoBaHHs Byfje HEMOXMMBIM, [IOKV CUCTEMM 3BAPIOBAMNBHOTO anapaty He OXOMOHYTb.
YacTe nepeBaHTaXeHHs 3BaploBanbHOTO anapary Moxe NPU3BECTY A0 MO0 LIBWALIOTO 3HOCY abO HABITb MOLLKOMKEHHS.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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Mpasuna pobomu

3BaptoBarbHuil anapar aBTOMaTU4HO BCTAHOBIKOE Pi3Hi NapameTpy, siki A03BONSIOTb OCAITY XOPOLUMX PE3yNbTaTiB 3BaploBaHHS:
TAPAYMM MYCK - Mig yac novaTky 38apioBaHHA MOXYTb BUHMKHYTU Aeski TPYAHOLL i3 3anantoBaHHsM Ayru. Lie nosicHioeTbes
TIM, O | enekTpoy, | obnacTb 3BaptoBaHHs xonoaHi. MMia yac 3anycky 3BaploBanbHUil anapat Noaae Ha enekTpog CTPYM TPOXM
BULLMIA 3a BCTAHOBNEHWI NMPOTSrOM Ayxe kopoTkoro nepiogy. Lle 4o3Bonsie neriue 3anantosat gyry Ta pobutb npolec 3sapto-
BaHHS CTabiMbHILLMM.

ARC FORCE (crabinisauis ayrv) — i 4ac 38aptoBaHHs eNeKTpof, HanpaBnsieTbCs BPYYHY, LLO [O3BONSIE 3MiHIOBATM BiACTaHb
M KIHYMKOM eneKkTpoAa Ta TOHKOKo 3BaptoBaHHs. LLjo6 3anobirtn sanunaxHio enekTpoaa nia Yac 3BapioBaHHS, 3BaploBanbHUIA
anapart peryrnoe Cuny CTpyMy B €NeKTPUYHIN ya3i.

AHTU3ATTUMAKYA OYHKLIIA (3axucT Big KOPOTKOrO 3aMuKkaHHS) — SIKLLO eNeKTPOZ 3acTpsirHe Mg yac 3BapioBaHHs, 3BapioBasb-
HUil anapaT aBTOMaTM4YHO 3MEHLLMTL CUNY CTPYMY A0 3HAYEHHS, ke A03BONWUTL Bif'€[HATY E€NEKTPOA Bif LLUBA Ta NPOLOBKUTH
MpoLieC 38aptoBaHH.

VRD (Cuctema 3HKEHHS Hanpyru) — st CUCTEMA 3HIMKYE Hanpyry Ha MOKPUTOMY enekTpofi 4o 6e3neYHOro piBHS Micrs 3Bapio-
BaHHA. IHgukaTop VRD 3aropseTbes, nokaaytoun, Lo dyHkuis VRD yBiMKHeHa.

OC (Momunka B poboTi/TepmiuHui 3axucT) — IHankatop OC Bkadye Ha HECTIPABHICTb MPUCTPOIO, TaKy Sk NEperpie, NepeBaHTaxeH-
Hst abo iHwwi aHomanii B pobori. Akwwo iHgukatop OC CBITUTLCS, 3BaptoBaHHS He MOXHa NPOAOBXYBATU. [PUNIHITL BUKOPUCTaHHS
3BapIOBAbHOIO anapary, AainTe oMy OXOMOHYTY Ta NepeBipTe, Y1 BEHTUAALIHI OTBOPM HE 3aCMiYeHi, | Y He NepEeBULLEHO JONY-
CTUMMIA poBo4mil LK. IHANKATOP aBTOMATUYHO BUMKHETbCS MICS YCYHEHHS MPUYMHY Ta JOCSATHEHHS TeMNepaTypy, NpuaaTHoi
ANs NPOLOBXeHHs poboTi. AKLO IHAUKATOP He BUMUKAETLCS abo 3HOBY CBITUTLCS, HE3BaXalo4i HA HOpManbHi yMoBY poboTy,
MPUNUHITb BUKOPUCTaHHS Ta MOBEPHITL 3BaprOBaNbHUIN anapat A0 aBTOPU30BAHOMO CEPBICHOTO LIEHTPY.

Poboma 3i 38aprosanbHUM anapamom
MPUMITKA! Mepep, noyatkom pobotw, Gyab nacka, o3HaiomTecs 3 iHCTPYKLisMK B po3gini «[Mopaau LLOAO 3BaptoBaHHS» LIbOTO
nocibHuKa.

MigkntouiTo 3BaptoBanbHi kabeni 40 BiAMOBIAHMX KIeM.

Min’enHaiTe NPYXWHHIIA 3aTCKa4 O METANEBOI YaCTUHI 3BaptoBaHoi AeTani. MNnoLa KoHTakTy noBuHHa ByTi YMCTOR Bif O,
chapbu abo iHwmx 3abpyaHeHb, SiKi MOXYTb NOMPLUNTY NPOTIKAHHS CTPYMY.

MomicTiTb enekTporn y Tpumad. MoMiCTiTb HENOKPUTHIA KiHELb eNnekTpoaa B 3aTickay. EnekTpos HeobxiaHo 3akpinuTy B 3aTuCKavi
TaK, Wob BiH He pyxaBcs nig yac pobotu. OaHa rybka TpuMada Mae nasu, ki 403BONSHOTb 3aKPINUTI €NEKTPOA Y TPUMAUi.

Tun enekTpopa cnif, BMOGMpaTY 3anexHO Bid TUNY MaTepiany, Lo 3BapETLCS, Ta pekoMeraaLliit BupobHuka enektpoaa.
lMepekoHaiTecs, WO 3a3eMNIOKOYMIA BUBIA Ta €NEKTPO/ i30NMbOBaHi OAWH Bif, O[HOTO, He TOPKAIOTLCA OAMH OfJHOTO, a
TaKoX Lo enekTpoz abo 14oro BUBIA He KOHTaKTYIOTh i3 3BapioBaHMM MaTepianom.

MigkriouiTh WTekep kKabento XUBNEHHs [0 PO3ETKA MEpPeXi.

lMoBepHiTb NepemMukady Ha 3afHiil NaHeni NPUCTPOLO y MOMOXEHHS «YBiMKHEHO» (I). 3BaptoBanbHMIA BEHTUNSTOP aBTOMATU4HO
BBIMKHETBCS, SIKLO NpUCTpiit noTpebye oxonomxeHHs. Ha naHeni kepyBaHHsi 3BaproBanbHUM anapaToM 3acBiTUTbCS iHaMKaTop
KVBMEHHS, @ Ha AVUCTNel 3'SBUTbCA 3HAYEHHS 3BapIOBANbHONO CTPYMy. 3a JOMOMOTOK0 PErynsTopa BCTAHOBITL 3BaproBasbHIM
CTPYM, LLO BiANOBIAAe TNy Ta AiaMeTpy enexkTpofa, a Takox TUMy Ta TOBLLWMHI MaTepiany, Lo 3BaplETLCS, Y MeXax AianasoHy,
L0 BifNOBIAAE KOHKPETHIli MOAENi 3BaptoBanbHOroO anapary. Bubuparoun napameTpu 3BaproBaHHs, 3BepTaiTecs [0 TEXHIYHNX
XapaKTepuCTUK MPUCTPOIO Ta pekoMeraaLliit BUpobHUKa enekTpofa. TUNoBi 3HaUeHHs 3BapIOBaNbHOMO CTPYMY 3arnexHo Bif Aia-
MeTpa enekTpoaa HaBeAeHo HimKYe.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BapioBanbHU cTpym [A]
1.6 20-50
2 40-60
2.5 60-80
32 80-140
4 120- 200

3akpuiiTe 06nn44s 3BaptoBanbHOI0 MACKOL Ta MOYHITh 3BaptoBaHHs. LLio6 nonerwmnTi 3anantoBaHHs Ayri, NEPEMICTiTb eNnekTpos
[0 N04aTKOBOI TOUKN. FAK TiNbkW €NEKTPOA TOPKHETLCS 3aroTOBKY, MiGHIMITL Ta 3nerka HaxwniTb enekTpoL, NATPUMYUM NOCTIRHY
BOBXUHY Ayru. Tlicns 3aBepLueHHs poboTh nepeKoHaiTecs, O 3a3eMmioBanbHIA 3aTuckay Ta eNnekTpoy Y TpUMayi i3onboBaHi
OAVH Bia 0AHOT0. BoHY He TopkaloTbes, a enekTpoz abo 11oro 3aTuckay He TOpKaTLCS 3aroToBKM. BUMKHITL 3BapioBanbHUil ana-
paT, BCTaHOBMBLLM NEpeMKaY y NONOKeHHs «BUMKHEHO» (O). FKLLO BEHTUNATOP MPOAOBXYE MPaLIoBaTH, @ iHAMKATOP KUBMEHHS
NPOAOBXYE CBITUTUCA, Lie 03HaYae, LLO 3BaploBarbHUl anapat OXOMOAXYe enekTpoHiky. Micns LUboro BeHTUNATOP Ta iHAWKaTop
KVBMNEHHSI aBTOMATU4HO BUMKHYTLCS. He Bif'eHyiTe kabenb XUBMNEHHS Bif PO3ETKM MPOTAroM LbOoro yacy. Lie moxe npuasectu
[0 NeperpiBy enexkTPOHiki 3BaptoBanbHOro anapaty. 3BaptoBanbHi kabeni MoxHa Bif'eaHaTy. Mlicns aBTOMaTUYHOrO BUMKHEHHS
BEHTUNATOPA Bif'eHaliTe LuTekep kabento KMBNEHHs 3BaptoBanbHOrO anapary, a noTiM NPOAOBXYWTE TexHiuHe 06cnyroByBaHHs.

Mopadu, siki donomMoxyme 8am 3i 36apr8aHHIM
3BaptoBaHi NOBepXHi NOBIHHI ByTV o4MLLEHi BiA ipXi, kupy, onii Ta hapbu. Bubepitb enekTpoa, npuaaTHIi Ans 38aplOBaHOMO Ma-
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Tepiany. PexomerzyeTbCa nonepeaHbo NepesipuTy €NEKTPOA Ta HanalUTyBaHHs 3BaploBanbHOMO CTPYMy Ha 06pisky Matepiany.
PosmicTiTh enekTpog, npubnusHo Ha BIACTaHi 2 CM Bifj TOUKM 3BapIOBAHHSA Ta OAATHITHL 3BapioBanbHy Macky. MoTim sananits ayry
ickpoto abo koHTakTHIUM cnocobom. [lyra Gyne BUAHO Yepe3 OMMs0BE BiKOHLE 3BaprOBambHOI Macky. |i oBXMHa He NOBWHHA
nepesuwlysatu 1-1,5 giametpa enextpoga (I1).

MiaTpymka NpaBunbHOT AOBXMHM Ayr Mage BUpilLanbHe 3HaueHHst. [JoBXIMHa TICHO NOB'13aHa 3 Hanpyrot Ta CTPyMOM 3BaptoBaH-
Hs1. 3abpy/HEHHs 3BapHIX MOBEPXOHb MOXE HEraTMBHO BMAMHYTY Ha SKICTb 3BAPHOTO LUBA.

Enektpog cnig Haxunstu nig kytom 70-80 rpagyciB BifHOCHO NMOLLUMHI 3BApHOBaHHS, Y HAanpsiMKy LuBa. 36inbLUEHHs KyTa MOxXe
NpW3BECTY O BUTIKAHHS LUMAKy. 3MEHLLEHHS KyTa MOXE CMPUYMHUTL HECTABIMbHICTb Ayri, IO Npr3Beae A0 Po3BpU3KyBaHHs Ta
nocnabnents wea ().

Baxnueo nigTpumyBaTh NOCTiiHY BOBXWHY Ayr NPOTSFOM YCbOro NpoLiecy 3BapioBaHHs. OcKinbki enekTpos nNnasuTbCs nig vac
3BapIOBaHHsl, NMOCTYMOBO OMycKaliTe 3aTuckad enekTpoaa, Wob nigTpuMyBaTit Taky X [OBKUHY Ayru.

Konu foBxvHa enekTpofa 3veHLNTbCs NPUBNM3HO [0 5 CM, NPUNKHITL 3BapioBaHHS Ta 3aMiHiTb enektpog HosuMm. LLo6 npu-
MUHUTY 3BapOBaHHS, MPOCTO BUTSATHITH €MEKTPOA 3 TOYKW 3BapioBaHHS. PekoMeHyeTbCs MOCTyNoBO BUIIMATK eNeKTpop, Mif-
HiMato4m 110ro B3OOBX 3BapHOIo LBa, nokputoro wrakom (IV). Lie 3anobixutb po3bpuskyBaHHio Ta yTBOPEHHIO MO Ha 3BapHUX
marepianax.

BynbTe obepexHi; 3BapHuii MeTan Ta enekTpoa rapsdi. Bupansiite wap wnaky nuwe nicns Toro, sk 3BapHUiA LLIOB OXOMOHE,
06EepexXHO MOCTYKYHYM N0 HbOMY 3BaptoBarbHUM MONOTKOM. MOBTOPHE 3BaptoBaHHS MOXHA pO3noYaTit Tam, fie 3akiHuMBCs no-
nepeaHilt OB, NonepeaHb0 NepPeKOHaBLLKCK, LLO Luap Lwraky BUAaneHo.

PekomeHayeTbCs po3MmilLlyBaTh 3BaptoBaribHuiA anapat y 4o6pe NpoBiTpioBaHOMY, 3aTiHEHOMY MicLi, noaani Bif Byab-skux nepe-
LIKOA, AKi MOXYTb MEPELLKOXAaT NOTOKY MOBITPS Yepe3 BEHTUNALLIHY CMCTEMY 3BapIOBamNbHOrO anapara. HegotpumaHHs wiei
BMMOrYM NpWU3BEAE [0 NeperpiBy KOMMOHEHTIB 3BaproBanbHOMO anapara, Lo npu3sese A0 HE3BOPOTHUX MOLLKomKeHb. [ig yac
poboTH He 3anuLuaiTe NPUCTPIA Nig NPSMUMU COHMHMM MPOMEHSIMI Ta HE HaKPUBAITE 10r0 KOBLAPOH YW iHLLIMM MaTepianom,
KU MOXE NepeLLKOLKaTH MOTOKY NOBITPS.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOByA3AHI 3 HUMU ABULLIA

3BaptoBanbHuil anapat HanexuTb 4o knacy A (BignosigHo go EN IEC 60974-10), T06T0 BiH He NpU3HaYeHNin NS BAKOPUCTAHHS B
KUTNOBMX NPUMILLIEHHSIX, ie eNeKTPOEHeprist NOCTaYaeThbes Bif 3aranbHOAOCTYMHOI HU3BKOBOMBTHOI CUCTEMM ENEKTPONOCTa aH-
Hs1. 3abe3neyeHHs eneKTPOMArHiTHoI CyMICHOCTI B LMX MicLisix Moxe ByTv cknagHUM Yepes KOHAYKTUBHI Ta BUNPOMIHIOBaHI nepe-
wkogwm. Mig yac 3BaptoBaHHs enekTpoobnagHaHHsl, po3TalloBaHe nobnu3y poboyoi 30HM, MOXe B3AEMOZIATH 3i 3BapIOBabHAM
anapatoM. EnektpuyHa gyra, Lo YTBOPIOETLCS Mif Yac 3BaproBaHHs, CTBOPHOE ENEKTPOMArHiTHe Mone, sike BNnuBae Ha poboty
€MEeKTPUYHMX CMCTEM Ta YCTAHOBOK. TOMY 3BapiOBanbHUK MOBUHEH BXVBATYU 3an0oBiKkHIX 3aX0AiB y MICLSX, A€ Take BUMPOMIHI0-
BaHHsl MOXe CTaHOBMTM pU3uK Ans niofei abo obnafHaHHs, Hanpuknag, nobnuay nikapeHb, nabopatopii, MeguyHoro obnap-
HaHHs, pagio- Ta TeneBisiiHOro 0bnagHaHHs, a Takox KOMM'KTEPHOro 0bnagHaHHs. HeMOXIMBO TOYHO BU3HAYNTY Ta BUMIPSTM
TWN i CUNY €NeKTPOMArHITHOro Nons, Lo CTBOPKETLCS 3BaploBaNbHUM anapaTtoM Ha iHLIoMy obnaaHaHHi. Tomy BaxKko Haaath
TOuHI IHCTPYKUIT LLOA0 06MEXEHHS! LIbOro sBuLLa. Y MicusiX, Aie iCHye NOTEHLiAHNI pu3nk Hebesnekw, Chid BXVUBaTYM CreLlianbHuX
3anobikHUX 3aX0AiB, @ TAKOX, MO MOXMMBOCTI, BUKOPUCTOBYBATY 3aXWCHI ekpaHi Ta dinbTpu. 3BaptoBanbHi kabeni noBuHHi Byt
sikoMora KopoTLUMMU, NpoknaaaTicst 6n13bko oAH A0 OAHOTO Ta MpoknagaTvcs Brnabko 4o 3emni. BupobHuk He Hece BignoBi-
AanbHoCTi 3a Byab-Aki NOLWKOMKEHHS, CIPUYMHEH] BUKOPUCTAHHSAM 3BapIOBAIbHOTO anapaty B MiCLiAX, nepeniveHnx BuLLe, abo
HenpaBuNbHM BUKOPUCTaHHAM MPUCTPOIO.

MONEPEIXEHHA: Lle obnagHanHs He Bignosigae cranaapty IEC 61000-3-12. fAkiwo ioro nigkmoYeHo A0 CUCTEMM HU3bKO-
BOMBTHOIO ENEKTPOXMBIEHHS 3aranbHOT0 KOPUCTYBaHHS, YCTaHOBHUK abo kopucTyBay obnagHaHHs Hece BignoBifanbHIiCTb 3a
3abe3neyenHs, 3a HeobXigHOCTI, LNSXOM KOHCYMbTaLii 3 onepaTopoM Po3noAins40i Mepexi, MOXIMBOCTI NiAKMoYeHHst obnaa-
HaHHS.

TEXHIYHE OBCJTYrOBYBAHHA TA 3ANACHI YACTUHU

YBATA! Mepepn BUKOHaHHsSM Byab-skuX HanawwTyBaHb, 06CHyroByBaHHS abo PEMOHTY Bif'eaHaiiTe NpUCTPIlt Bifl €NeKTPUYHOT
posetky. icns 3aBepLUeHHst poboTI NepeBipTe TEXHIYHMIA CTaH MPUCTPOLO, BidyanbHO OFMSHYBLLW KOPMYC, ENEKTPUYHNIA LHYP Ta
BITKY, POBOTY €MeKTPUYHOTO BUMMKAYA, NPOYMLLEHHS BEHTUNALIIAHUX OTBOPIB, PiBEHD LUYMY, 3anyck Ta MNaBHicTb poboTy. Mpo-
TAMOM rapaHTIliHOrO TepMiHy KopucTyBaueBi 3abopoHeHo po3bupaty NpucTpili abo 3aminioBaT OyAb-Aki KOMMOHEHTI YK AeTani,
OCKiflbkv Lie Mpu3Beae A0 aHyMioBaHHA rapanTii. Byap-aki nopyLeHHs, BusBnei nia yac ornsay abo ekcnnyaradii, € CurHanom
[ANsi PEMOHTY B CEepBICHOMY LieHTi. Micns 3aBepLueHHst poboTh O4MCTiTh KOpMyc, BEHTUMSLLIAHI OTBOPM, BUMMKAY, LOMOMDKHY
PYYKY Ta KpLLKW, Hanpuknag, CTpyMeHeM noBiTps (nig Tuckom He GinbLue 0,3 MMa ), witkoto abo cyxoto raHyipkoto 6e3 Bukopu-
CTaHHs XiMikaTiB abo Mutoumx 3acobiB. OUMCTITb IHCTPYMEHTU Ta PYUKM CYXOH0 YNCTOIO FaHYIPKOHD.

CrigkyiTe 3a 3HOCOM 3aTuCKauiB 3a3eMNeHHs Ta enekTPosa, a Takox 3'€HyBauiB 3BaproBanbHOrO kabento, Hanpuknag, SKLO
CNOCTepiraeTbcs HAAMIPHWIA 3HOC, HANPWKNaA, AKLLO ENEKTPOZ CTae HEMOXINBMM AN 3aXONNEeHHS,, 3BEPHITbCS 40 BUPOOHMKA.
He BukopucToByiTe kabeni, OKpiM OpuriHanbHIUX 3anacHnX YacTuH.

Mepenik 3anacH1x YacTUH Ta HasiBHICTb KPUTUYHOT CUPOBIHI MOXHA 3HaliTy Ha Beb-caitTi toya24.pl y kapTui ToBapy.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKOS
inverterinis suvirinimo aparatas , déka IGBT elektroniniy komponenty, yra neSiojamas maitinimo $altinis, skirtas rankiniam MMA

suvirinimui naudojant dengta elektroda ir nuolating srove (DC). Inverterinés technologijos naudojimas leidZia pasiekti kompak-
tiska konstrukcija, mazg svorj ir stabily suvirinimo lanka. 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, i$skyrus suvirinimo kabeliy prijungima, jokio surinkimo nereikia. Suvirinimo

kabeliai yra komplekte su suvirinimo aparatu. YT-81382 suvirinimo aparatas be suvirinimo elektrody.

TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté

Katalogo numeris YT-81380 YT-81381 YT-81382
Svarstyklés [kg] 25 37 45
Matmenys [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Maitinimo jtampa [V~] 230 230 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. MMA suvirinimo srové [Ad.c] 35 30 35
Maks. MMA suvirinimo srové [Adc] 10 140 200
Apkrovos jtampa esant min./maks. suvirinimo srovei V] 2141244 21,21256 21,4128
Elektrodo skersmuo [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Darbo ciklas X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Nominali suvirinimo srové 12, kai X = 15/60/ 100 % [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Maksimali vardiné maitinimo srové 11max [A] 225 26,5 4
Maksimali efektyvi maitinimo srové [1eff [A] 10 10.3 15.9
Apsaugos laipsnis 1P21 1P21 P21
Izoliacijos klasé IR IR IR

SIMBOLIY PAAISKINIMAS

Vardiné lentelé

1

2 3
7

4 s 8 8a 8b 8c

6 9 9a 9b 9c

10 10a 10b 10c

1 12 13 14

15 16

17

1. Gamintojo prekés zenklas, katalogo numeris, gaminio pavadinimas, serijos numeris ir atitikties ES naujojo poZitrio direktyvoms

simbolis.

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

3. Nuoroda j standarta, kurio reikalavimus atitinka suvirinimo aparatas
4. Suvirinimo tipo Zyméjimas: rankinis suvirinimas dengtais elektrodais

5. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srové
6. tampa be apkrovos ir jtampa, kurig sumazina VRD sistema

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

atitinkama apkrovos jtampos verté

8, 8a, 8b, 8c. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy Celsijaus aplinkos temperatdrai
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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. Maitinimo $altinio simbolis: vienfazis maitinimo $altinis, kurio vardinis daznis yra 50 Hz / 60 Hz
12. Nominali maitinimo jtampa

13. Maksimali vardiné maitinimo srové

14. Maksimali efektyvi maitinimo srové

15. Apsaugos laipsnis

16. Jrenginio ausinimo bidas

17. Gamintojo pavadinimas ir adresas

BENDROSIOS SAUGOS INSTRUKCIJOS

Nekeiskite, neperdarykite ir kitaip neperdarykite jrenginio konstrukcijos, nes kitaip prarasite atitiktj standartams ir CE Zenkla. Jran-
ga suprojektuota taip, kad atitikty jprasto veikimo reikalavimus. Siekiant palaikyti gerg jrangos darbine bikle, rekomenduojama
reguliariai jg tikrinti. Suvirinimo aparatg turéty aptarnauti tik jgaliotieji aptarnavimo centrai, naudojant originalias atsargines dalis.
Sis suvirinimo aparatas skirtas rankiniam MMA suvirinimui naudojant tik nuolating srove. Jis néra skirtas vamzdziams atSildyti
arba iSoriniams jrenginiams, apSvietimui ar elektriniams jrankiams maitinti.

Patarimai, kaip saugiai naudoti jrenginj

Suvirinimo aparato operatorius turi biti apmokytas jo naudojimo ir atidZiai susipazines su naudojimo instrukcijomis. Batina laikytis
visy vadove pateikty saugos nurodymy. Bitina 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 tinkamg apsaugos lygj,

- apsauginés pirtinés, skirtos suvirinimui,

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

- sausos izoliacinés pirstinés ir sausa izoliaciné avalyné,

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

Gaisro gesinimo jranga $alia darbo vietos turi biti tvarkinga.

Zmonés su Sirdies stimuliatoriais, elektra maitinamais implantais, klausos aparatais ar kitais elektromagnetiniam laukui jautriais
prietaisais 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 bati
uztikrintas efektyvus védinimas, nuolatinis stebéjimas ir priezitira, 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 spinduliuoté,

- nudegimai,

— gaisrai ir sprogimai,

- elektros Sokas,

- elektromagnetinio lauko poveikis,

- klausos pazeidimas.

Todél rekomenduojama:

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

- nenuimkite apsauginiy danggiy ir nelieskite daliy, kurios gali bti jjungtos,

- net ir nedideliy elektros sistemos sutrikimy atveju atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo Saltinio ir nuneskite jj j jgaliotg
techninés prieZidros centrg,

- prie$ kiekvieng naudojima patikrinkite elektros ir suvirinimo laidus; pastebéje izoliacijos pazeidimy, jtrakimy, apdegimy ar atsi-
laisvinusiy jungciy, laidus batina pakeisti naujais; draudZiama taisyti pazeistus laidus,

- nekiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas,

- 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 parinkimg 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 aparat ilgais ilgintuvais; jei naudojamas ilgintuvas, jo keliamoji galia turi bati ne maZesné uz jrenginio

ORIGINALI INSTRUKTC CIJA
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maitinimo laido keliamajg galia,

- pries jjungdami kiStuka j lizda, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra i§jungtoje 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 plikomis rankomis ar $lapiomis pirstinémis,

- neausinti elektrodo laikiklio vandenyje,

- nelaikykite elektrodo ar elektrodo laikiklio po pazastimi,

- nevyniokite suvirinimo laidy ar jZeminimo laido aplink savo kiing,

- prietaisui veikiant, neleiskite tiesiogiai liestis su suvirinama medziaga, elektrodu, elektrodo laikikliu ar jZeminimo gnybtu,

- tvirtai pritvirtinkite jZeminimo laida prie Svaraus metalinio pavirsiaus; nuvalykite prijungimo taska nuo dazy, ridZiy, 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 Salia 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
toksisky medziagy likuciy, nebent jie baty tinkamai paruosti ir apsaugoti.

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

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

Utztikrinkite tinkama prietaiso védinima. NeuZblokuokite ventiliacijos angy. Neuzdenkite suvirinimo aparato audiniu, folija ar kita
medZiaga, kuri gali trukdyti oro srautui. Nepalikite prietaiso tiesioginiuose saulés spinduliuose arba Salia ilumos Saltiniy.
Suvirinimo metu pasalinkite suvirinimo proceso metu susidariusias dujas ir garus ir venkite jy jkvépti. Jei reikia, naudokite vieting
iStraukiamajg ventiliacijg arba kvépavimo taky apsaugos priemones.

Po suvirinimo jsitikinkite, kad elektrodo laikiklis ir jZeminimo gnybtas yra izoliuoti vienas nuo kito ir kad elektrodas arba elektrodo
laikiklis nesilieCia su ruoSiniu ar jokiu laidZiu elementu.

Nenaudokite suvirinimo aparato kaip ioriniy jrenginiy maitinimo $altinio. Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdziams atitirpinti.

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.

Neziarékite 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,

- kauké arba skydelis, dengiantis visg veida,

- apsauginiai drabuziai, dengiantys kiina,

-apsauginé prijuoste,

- apsauginé avalyné.

Nelieskite karSty komponenty, suvirinimo sidilés, elektrodo ar medZiagos i$ karto po darbo. Prie§ perkeldami, valydami ar toliau
apdorodami, leiskite komponentams atvésti.

Ypa¢ 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 smagio.

|RENGINIO VEIKIMAS

Pasiruosimas darbui
Prie$ pradédami darba, jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas nepazeistas. Patikrinkite maitinimo ir suvirinimo kabeliy bikle, ar jie
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nepazeisti. Nebandykite naudoti pazeisto suvirinimo aparato ir (arba) kabeliy.

Patikrinkite suvirinimo kabelio jung€iy bakle ir jZeminimo spaustuko Svarg bei bukle.

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 i§jungtoje 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
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 bt suprojektuotas pagal
EN 60204-1 standartus arba taikomus nacionalinius standartus.

Suvirinimo kabeliy prijungimo badai
Pastaba: Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo kabelio kiStukas yra atjungtas nuo
elektros lizdo.

|kiskite laido kiStuka j lizdg ir pasukite jj pagal laikrodzio rodykle iki galo. |sitikinkite, kad kiStukas savaime neiSsitraukia i$ lizdo.
Suvirinimo kabelius galima prijungti dviem biidais.

Kabelj su spyruokliniu spaustuku junkite prie ,-“ gnybto, o kabelj su elektrodo laikikliu - prie ,+* gnybto arba atvirk3¢iai.

Pirmuoju metodu didzioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos i$siskiria ant ruoSinio, o ne ant elektrodo. AtvirkStinio
sujungimo atveju didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos iSsiskiria ant elektrodo, o ne ant ruoSinio.
Renkantis prijungimo bida, atsizvelkite j technologinius reikalavimus ir informacijg, pateiktg kartu su elektrodais. Ne kiekvienas
elektrodo tipas leidzia suvirinti atvirkstiniu poliSkumu.

Jei eksploatacijos metu atsiranda nestabilios elektros lanko, taSkymosi ir suvirinimo sidlé yra netolygi, pakeiskite suvirinimo kabe-
liy poliSkuma ir pradékite suvirinti i$ naujo.

Apsauga nuo temperatiiros / perkrovos

Nepriklausomai nuo darbo rezimo, suvirinimo aparatas negali virinti maksimalia srove nepertraukiamo veikimo reZimu. Vardinéje
ploksteléje nurodytos srovés vertés ir 10 minuciy laikotarpio procentiné dalis, per kurig suvirinimo aparatas gali saugiai dirbti.
Likusios 10 minugiy turéty bati skirtos suvirinimo aparato sistemoms ausinti. Nesilaikant darbo ciklo, jsijungs perkaitimo apsaugos
sistema. UZsidegs klaidos / perkaitimo indikatoriaus lemputé ,OC* ir suvirinti bus nejmanoma, kol suvirinimo aparato sistemos
neatvés.

Daznas suvirinimo aparato perkrovimas gali lemti greitesnj jo susidévéjima ar net gedima.

Darbo taisyklés

Suvirinimo aparatas automatiSkai nustato jvairius parametrus, kurie leidzia pasiekti gery suvirinimo rezultaty:

KARSTASIS PALEIDIMAS - Pradedant suvirinima, gali kilti sunkumy uzdegant lanka. Taip yra todél, kad ir elektrodas, ir suviri-
nimo vieta yra Salti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpg laikg elektrodui tiekia Siek tiek didesne srove nei nustatyta
srové. Tai leidZia lengviau uZdegti lanka ir uZtikrina stabilesnj suvirinimo procesa.

LANKO JEGA (lanko stabilizavimas) — Suvirinimo metu elektrodas vedamas rankiniu bdu, todél atstumas tarp elektrodo galiuko
ir suvirinimo tasko yra kintamas. Kad elektrodas suvirinimo metu neprilipty, suvirinimo aparatas reguliuoja srovés stiprj elektros
lanke.

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

VRD (jtampos mazinimo sistema) — i sistema sumazina padengto elektrodo jtampg iki saugaus lygio po suvirinimo. Uzsidega
VRD indikatoriaus lemputé, rodanti, kad VRD funkcija jjungta.

OC (veikimo gedimas / $iluminé apsauga) — OC indikatoriaus lemputé rodo jrenginio gedima, pvz., perkaitima, perkrovg ar kita
veikimo sutrikima. Jei OC indikatoriaus lemputé uzsidega, suvirinimo testi negalima. Nustokite naudoti suvirinimo aparata, leis-
kite jam atvésti ir patikrinkite, ar neuzblokuotos ventiliacijos angos ir ar nevirytas leistinas darbo ciklas. Indikatoriaus lemputé
automatiskai isijungs, kai bus paSalinta prieZastis ir pasiekta temperatra, tinkama tolesniam darbui. Jei indikatoriaus lemputé
neuZgesta arba vél uzsidega nepaisant jprasty darbo salygy, nutraukite naudojima ir graZinkite suvirinimo aparatg j jgaliotajj
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techninés prieZidros centrg.

Darbas su suvirinimo aparatu
PASTABA! Prie$ pradédami darba, perskaitykite Sio vadovo skyriuje ,Suvirinimo patarimai* pateiktas instrukcijas.

Prijunkite suvirinimo kabelius prie atitinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustuvg prie virinamo ruoinio metalinés dalies. Kontaktiné sritis turi bati be alyvos, dazy ar kity terSaly,
kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

|dékite elektroda | laikiklj. |statykite nepadengty elektrodo galg j spaustuva. Elektrodas turi bti pritvirtintas spaustuve taip, kad
veikimo metu nejudéty. Vienas laikiklio Zandikaulis turi jpjovas, leidzianCias elektrodg pritvirtinti laikiklyje.

Elektrodo tipas turéty biti parenkamas atsizvelgiant j suvirinamos medziagos tipa ir elektrodo gamintojo rekomendacijas.
|sitikinkite, kad jzeminimo gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia vienas su kitu ir kad elektrodas
ar jo gnybtas nesilie¢ia su suvirinama medziaga.

Prijunkite maitinimo laido kistuka j elektros tinklo lizda.

Jjunkite jrenginio gale esantj jungiklj (I). Suvirinimo ventiliatorius jsijungs automatiskai, jei jrenginiui reikés ausinimo. Suvirinimo
aparato valdymo skydelyje uZsidegs maitinimo indikatoriaus lemputé, o ekrane pasirodys suvirinimo srovés verté. Reguliatoriumi
nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig elektrodo tipg ir skersmenj, taip pat suvirinamos medziagos tipg ir storj, konkreciam
suvirinimo aparato modeliui tinkamame diapazone. Rinkdamiesi suvirinimo parametrus, vadovaukités jrenginio techninémis spe-
cifikacijomis ir elektrodo gamintojo rekomendacijomis. Tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausan¢ios nuo elektrodo skersmens,
pateiktos toliau.

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
1.6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200

UZdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Kad baty lengviau sukelti lanka, elektroda perkelkite link pradzios tasko.
Kai elektrodas lieciasi su ruosiniu, pakelkite ir Siek tiek pakreipkite elektroda, iSlaikydami pastovy lanko ilgj. Baige darba, jsitikin-
kite, kad jZeminimo spaustukas ir laikiklyje esantis elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesilie€ia ir kad elektrodas ar jo
spaustukas nesiliecia su ruosiniu. ISjunkite suvirinimo aparata, nustatydami jungiklj j iSjungimo padeétj (O). Jei ventiliatorius toliau
veikia ir maitinimo indikatoriaus lemputé dega, tai reiskia, kad suvirinimo aparatas vésina elektronika. Tada ventiliatorius ir mai-
tinimo indikatoriaus lemputé automatiskai iSsijungs. Siuo metu neatjunkite maitinimo laido nuo maitinimo lizdo. Dél to suvirinimo
aparato elektronika gali perkaisti. Suvirinimo laidus galima atjungti. Kai ventiliatorius automatiskai issijungia, atjunkite suvirinimo
aparato maitinimo laido kistuka ir atlikite techninés priezidros darbus.

Patarimai, padésiantys atlikti suvirinima

Suvirinami pavirsiai turi bati be ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite suvirinamai medziagai tinkamg elektroda. Rekomenduo-
jama i$ anksto iSbandyti elektroda ir suvirinimo srovés nustatyma ant atraizy.

Elektrodg padékite mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo tasko ir uzdékite suvirinimo kauke. Tada uZdekite lankg kibirkstiniu
arba kontaktiniu badu. Lankas bus matomas per suvirinimo kaukés stebéjimo langelj. Jo ilgis neturéty biti ilgesnis nei 1-1,5 karto
didesnis uz elektrodo skersmenj (II).

Labai svarbu iSlaikyti tinkamg suvirinimo lanko ilgj. ligis yra glaudZiai susijes su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinty pavirsiy
uzterStumas gali neigiamai paveikti suvirinimo kokybe.

Elektrodas turéty bti pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plok$tumos atZvilgiu, suvirinimo kryptimi. Padidinus kampa,
gali pradéti teketi Slakas. Sumazinus kampg, gali sutrikti lankas, dél kurio atsiras taSkymosi ir susilpnés suvirinimas (l11).

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 elektrodg nauju. Norédami nutraukti suvirinima,
tiesiog iStraukite elektroda i§ suvirinimo tasko. Rekomenduojama elektrodg palaipsniui iSimti, keliant jj iSilgai Slaku padengtos
suvirinimo sidlés (V). Tai padés iSvengti taSkymosi ir pory susidarymo ant suvirinamy medziagy.

Bukite atsargds; 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.
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ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SU JAIS SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra Aklasés (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 biti
sunku uztikrinti dél laidininky ir spinduliuojamy trikdZiy. Suvirinimo metu Salia darbo zonos esanti elektros jranga gali sgveikauti
su suvirinimo aparatu. Suvirinimo metu susidares elektros lankas sukuria elektromagnetinj lauka, kuris veikia veikiangias 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 jrangq baty galima prijungti.

PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

ATSARGIAI! Prie$ atlikdami bet kokius reguliavimo, techninés priezitiros ar remonto darbus, atjunkite jrenginj nuo elektros lizdo.
Baige darbus, patikrinkite jrenginio techning bakle vizualiai apzidrédami korpusa, elektros laidg ir kiStuka, elektros jungiklio veiki-
ma, ventiliacijos angy atkimsima, triukSmo lygj, paleidima ir sklandy veikima. Garantiniu laikotarpiu naudotojas negali ardyti jren-
ginio ar keisti jokiy komponenty ar daliy, nes tai panaikins garantija. Bet kokie paZeidimai, pastebéti apZidros ar naudojimo metu,
yra signalas, kad reikia remontuoti techninés prieZidros centre. Baige darbus, iSvalykite korpusa, ventiliacijos angas, jungiklius,
pagalbing rankeng ir danggius, pavyzdZiui, oro srove (ne didesniu kaip 0,3 MPa slégiu ), Sepeciu arba sausa $luoste, nenaudoda-
mi cheminiy medZiagy ar valymo skys€iy. Jrankius ir rankenas valykite sausa, Svaria $luoste.

Stebékite jzeminimo ir elektrody spaustuky, taip pat suvirinimo kabeliy jungCiy susidévéjima; jei pastebimas per didelis susi-
dévéjimas, pavyzdziui, jei elektrodo nebejmanoma suimti, kreipkités j gamintoja. Nenaudokite kity kabeliy, iSskyrus originalias
atsargines dalis.

Atsarginiy daliy sgrasg ir svarbiausiy Zaliavy buvimg galite rasti toya24.pl svetainéje, produkto korteléje.
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IERICES RAKSTUROJUMS
invertora metinaSanas iekarta , pateicoties tas IGBT elektroniskajam komponentém, ir parnésajams baroSanas avots, kas pare-
dzéts manualai MMA metinasanai, izmantojot parklatu elektrodu un lidzstravu (DC). Invertora tehnologijas izmanto$ana nodrosina
kompaktu dizainu, mazu svaru un stabilu metindSanas loku. Pareiza, uzticama un dro$a produkta darbiba ir atkariga no pareizas
darbibas, 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

Metinatajs tiek piegadats pilniba salikts, un, iznemot metina$anas kabelu pievienoSanu, montaza nav nepiecieSama. Metina$anas

kabeli ir ieklauti metinaSanas aparata komplekta. YT-81382 metinaSanas aparatam metinasanas elektrodi nav ieklauti.

TEHNISKIE DATI
Parametrs Mérvieniba Vértiba
Kataloga numurs YT-81380 YT-81381 YT-81382
Svari [kg] 25 37 45
lzméri [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Baro$anas spriegums [V~] 230 230 230
Nominala frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. MMA metinadanas strava [Adc] 35 30 35
Maks. MMA metinasanas strava [Adc] 10 140 200
Slodzes spriegums pie min./maks. metina$anas stravas V] 2141244 21,2/256 214128
Elektroda diametrs [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Darba cikls X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Nominala metina$anas strava 12, ja X = 15/60/100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Maks. nominala baro$anas strava I1max [A] 22,5 26,5 41
Maks. efektiva barosanas strava I1eff [A] 10 10.3 15.9
Aizsardzibas pakape 1P21 1P21 P21
Izolacijas klase UN UN UN

SIMBOLU SKAIDROJUMS

Datu plaksnite

1

2 3
7

4 s 8 8a 8b 8c
9 9a 9b 9c

6 10 10a 10b 10c

11 12 13 14

15 16

17

1. Razotaja pre¢u 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 standartu, kura prasibam metinaSanas iekarta atbilst
4. MetinaSanas veida apziméjums: manuala metina$ana ar parklatu elektrodu
5. Metinasanas stravas simbola apzZiméjums: lidzstrava
6. TukSgaitas spriegums un VRD sistémas samazinats spriegums

7. Izejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un atbilsto$a slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinaSanas
strava un atbilstosa slodzes sprieguma vertiba

8., 8.3, 8.b, 8.c. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperattira 40 gradi péc Celsija
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9, 9a, 9b, 9c. Nominalas metina$anas stravas simbols: nominalas metinaSanas stravas vértibas
10, 10a, 10b, 10c. Parasta slodzes sprieguma simbols: parastas slodzes sprieguma vértibas
11. Baro$anas avota simbols: vienfazes baro$anas avots ar nominalo frekvenci 50 Hz / 60 Hz
12. Nominalais baroSanas spriegums

13. Maksimala nominala baro$anas strava

14. Maksimala efektiva baro$anas strava

15. Aizsardzibas pakape

16. lerices dzeséSanas metode

17. RaZotaja nosaukums un adrese

VISPARIGI DROSIBAS NORADIJUMI

Neparveidojiet, nemainiet vai citadi nemainiet ierices konstrukciju, pretéja gadijuma var tikt zaudéta atbilstiba standartiem un CE
markéjums. lekarta ir paredzéta normalas darbibas prasibam. Lai uzturétu iekartu laba darba kartiba, ieteicams regulari veikt
parbaudes. Metina$anas iekartas apkopi drikst veikt tikai pilnvarotos servisa centros, izmantojot originalas rezerves dalas.

ST metinadanas iekarta ir paredzéta manualai MMA metinasanai, izmantojot tikai lidzstravu. Ta nav paredzéta caurulu atkausésa-
nai vai aréju iericu, apgaismojuma vai elektroinstrumentu darbinasanai.

Padomi ierices drosai lietoSanai

Metina$anas iekartas operatoram ir jabdt apmacitam tas lietoSana un pilniba japarzina lietoSanas instrukcija. Jaievéro visi rokas-
gramata sniegtie drosibas noradijumi. Javalka acu un sejas aizsargi, valkajot atbilstoSu aizsargapgérbu un metind$anas maskas.
Razotajs nav atbildigs par jebkadiem bojajumiem vai negadijumiem, kas radusies ierices nepareizas lietoSanas rezultata.

Darba laika jaizmanto atbilstosi individualie aizsardzibas lidzekli, jo Tpasi:

- metinadanas maska vai kivere ar filtru un atbilstoSu aizsardzibas limeni,

- metinaSanai paredzéti aizsargcimdi,

- aizsargapgérbs, aizsargprieksauts un dro$ibas apavi ar neslidosam zolém,

- sausi izol€josi cimdi un sausi izol&josi apavi,

- dzirdes aizsarglidzekli, ja to prasa trokSna [imenis darba.

Darba vietas tuvuma ugunsdzésibas aprikojums jauztur laba darba kartiba.

Cilvekiem ar elektrokardiostimulatoriem, elektriskiem implantiem, dzirdes aparatiem vai citam elektromagnétiski jutigam iericém
§&dam iericém jaievéro drosa distance no darba zonas.

Stradajot slegtas vai Sauras telpas, tvertnés, katlos, kabinés, uz platformam vai citds augsta riska zonas, janodrosina efektiva
ventilacija, pastaviga otras personas novéro$ana un uzraudziba.

Elektriskas briesmas un drosibas noteikumi

Stradajot ar metinaSanas iekartu, ievérojiet darba dro$ibas un veselibas aizsardzibas noteikumus attieciba uz metina$anas, grie-
$anas un savienosanas procesiem. So noteikumu neievéro$ana var radit §adus galvenos apdraudajumus:

- bistamu vielu ieelpoSana,

- 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 var bat zem sprieguma,

- pat nelielu traucéjumu gadijuma elektriskaja sistéma atvienojiet metinaSanas iekartu no barosanas avota un nogadajiet to
pilnvarota servisa centra,

- pirms katras lietoSanas reizes parbaudiet elekiriskos un metindanas kabelus; ja pamanat izolacijas bojajumus, plaisas, apde-
gumus vai valigus savienojumus, kabeli janomaina pret jauniem; aizliegts remontét bojatus kabelus,

- neievietojiet metala priekSmetus ventilacijas atverés,

- ierfci drikst pieslégt tikai vienfazes baroSanas tiklam saskana ar datiem uz datu plaksnites, kas aprikots ar aizsargvaditaju,

- aizsardzibas iericu, kontaktdaksas, stravas kabela Skérsgriezuma un diferenciala slédza izvéle jauztic kvalificétam elektrikim
saskana ar ierices tehnisko datu plaksnité noraditajiem datiem, jo Tpasi baroSanas stravas vértibam, un saskana ar pieméroja-
majiem valsts un vietéjiem noteikumiem,

- iekartas, kuras nepiecieSams izmantot diferencialo kédes partraucéju, ta tips jaizvélas saskana ar piemérojamajiem noteiku-
miem un uzstadiSanas apstakliem,

- izvairities no metinaSanas iekartas pievieno$anas, izmantojot garus pagarinatajus; ja tiek izmantots pagarinatajs, ta slodzes
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izturibai jabdt ne mazakai par ierices stravas vada slodzes izturibu,

- pirms kontaktdak3as pievieno$anas kontaktligzdai parliecinieties, vai metindSanas iekartas slédzis ir izslégta stavokl un izejas
spailes nav isslégtas,

- atvienojiet stravas vada kontaktdakSu no elektrotikla katru reizi, kad metina$anas iekarta netiek lietota,

- neveiciet nekadas remonta, reguléSanas vai apkopes darbibas iericei, kas pievienota stravas padevei,

- nemainiet elektrodu ar kailam rokam vai mitriem cimdiem,

-neatdzeséjiet elektroda turétaju tdent,

-neturiet elektrodu vai elektrodu turétaju paduse,

-neaptiniet metindSanas kabelus vai zem&juma kabeli ap kermeni,

- ierices darbibas laika nepielaujiet tieSu kermena saskari ar metinamo materialu, elektrodu, 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 nepiecieS8ams, 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 attaukoSanas, 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,
spragstoSu 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 udeni.

MetinaSanas iekarta janovieto uz lidzenas, stabilas virsmas vertikala stavokli. Nelaujiet ierfcei 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.

Metinasanas laikd novadiet metinaSanas procesa radusas gazes un izgarojumus un izvairieties tos ieelpot. Ja nepiecieSams,
izmantojiet vietéjo nostces ventilaciju vai elpoSanas celu aizsardzibas [idzeklus.

Péc metinaSanas parliecinieties, vai elektroda turétajs un zeméjuma skava ir izoléti viens no otra un vai elektrods vai elektroda
turétajs nesaskaras ar sagatavi vai kadu vadoSu elementu.

Neizmantojiet metindSanas iekartu ka aréjo ieri¢u baroSanas avotu. Neizmantojiet metinaSanas iekartu caurulu atkauséSanai.

Apdegumu un acu bojajumu novérSana

MetinaSanas procesa laikd metals kiist. Operatora neuzmaniba var izraisit nopietnus apdegumus. Metinasanas loks ir loti bistams
acim un adai, jo tas rada intensivu infrasarkano un ultravioleto starojumu.

Neskatieties uz elektrisko loku bez atbilstoda acu aizsarga. Izvediet visus gardmgajéjus no darba zonas vai aizsargajiet darba
zonu ar aizsargekraniem, lai pasargatu no loka starojuma un Slakatam.

Vienmér lietojiet atbilstoSus individualos aizsardzibas lidzeklus, pieméram:

- metina$anas cimdi,

- maska vai vizieris, kas nosedz visu seju,

- kermeni nosedzoss aizsargapgérbs,

-aizsargajoss priekSauts,

- droSibas apavi.

Nepieskarieties karstam detalam, metinaSanas Suvei, elektrodam vai materialam tilit péc darba beigam. Pirms detalam parvietosa-
nas, tiriSanas vai turpmakas apstrades laujiet tam atdzist.

Ipasi ieteicams:

- metinaSanas laika neturiet metinatos elementus ar rokam,

- nepieskarieties metinasanas vietai talit p&c darba beigam,

- nemetiniet ar kontaktiécam; karstums un starojums var izraisit acu bojajumus.

lerobezojumi un aizliegumi, stradajot ar metinasanas iekartu

lerici nedrikst lietot personas:

- nav atbilsto$as 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 koncentré$anas spéjas.

Garamgajgjiem japaliek arpus bistamas zonas. Darba zona janostiprina ta, lai tuvuma esosas personas netiktu paklautas loka staro-
jumam, 8|akatam, troksnim, izgarojumiem vai elekiriskas stravas trieciena iespejamibai.
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IERICES DARBIBA

Gatavo$anas darbam

Pirms darba uzsak$anas pérliecinieties, ka metinaSanas iekarta nav bojata. Parbaudiet stravas un metinaSanas kabelu stavoki,
vai tie nav bojati. Neméginiet darbinat bojatu metina$anas iekartu un/vai kabelus.

Parbaudiet metinaSanas kabelu savienojumu stavokli un zeméjuma skavas iribu 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 pievieno$anas kontaktligzdai parliecinieties, vai metina$anas iekartas slédzis ir izslegta stavokli —
0, un metinaSanas kabela savienojuma kontakti nav Tsslégti.

Metinasanas iekartu var darbinat no elektriska tikla ar nominalo spriegumu un frekvenci, kas noradita tehnisko datu tabula un
ierices datu plaksnité.

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,
vai tas ir pareizi iezeméts.

Piesléguma kontaktligzdai jabat aprikotai ar kontaktu un aizsargvaditaju, un baroSanas tiklam jabit aprikotam ar automatisku
aizsargierici ar 16 A nostrades stravu. Parak bieza aizsargierices nostrade var nozimét, ka baroSanas tiklam jabat aprikotam ar
aizsargierici ar lielaku nostrades stravu.

zvairieties no savienoSanas, izmantojot garus kabelus. Ja tiek izmantoti pagarinataji, to jaudai jabdt vismaz vienadai ar metina-
$anas iekartas stravas kabela jaudu.

Par piemérota elektroapgades tikla izveidi jaatbild kvalificétam elektrikim. Elektroapgades tiklam jabat projektétam saskana ar EN
60204-1 standartiem vai piemérojamajiem valsts standartiem.

MetinaSanas kabelu savienoSanas metodes
Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievieno$anas parliecinieties, vai metina$anas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

levietojiet kabela spraudni kontaktligzda un péc tam pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien iespéjams. Pérliecinieties, ka
spraudnis spontani neizvelkas no kontaktligzdas.

MetinaSanas kabelus var savienot divos veidos.

Kabelis ar atsperes skavu japievieno ,-" spailei, bet kabelis ar elektrodu turétaju - ,+" spailei vai otradi.

Pirmaja metodé lielaka dala metinaSanas procesa radita siltuma tiek atbrivota uz sagataves, nevis uz elektroda. Apgriezta savie-
nojuma lielaka dala metinaSanas procesa radita siltuma tiek atbrivota uz elektroda, nevis uz sagataves.

lzvéloties savienojuma metodi, nemiet véra tehnologiskas prasibas un informaciju, kas sniegta kopa ar elektrodiem. Ne katrs
elektrodu tips nodrosina metinaSanu ar pretéju polaritati.

Ja darbibas laika rodas nestabila elektriska loka, Slakatu un nevienmériga metinadanas Suve, mainiet metinaanas kabelu pola-
ritati un atsaciet metinasanu.

Temperatiras/parslodzes aizsardziba

Neatkarigi no darbibas reZima metinaSanas aparats nevar metinat ar maksimalo stravu nepértrauktas darbibas rezima. Tehnisko
datu plaksnité ir noraditas stravas vértibas un 10 minaSu perioda procentuala dala, kura metinaSanas aparats var drosi darboties.
Atlikusas 10 mintes jaizmanto metinaSanas aparata sistému atdzeséSanai. Ja netiek ievérots darba cikls, tiks aktivizéta parkar-
$anas aizsardzibas sistéma. ledegsies klidas/parkarsanas indikators ,0C”, un metindSana nebs iespéjama, kamér metinasanas
aparata sistémas nebds atdzisusas.

BieZa metinaSanas iekartas parslodze var izraisit tas atraku nodilumu vai pat bojajumus.

Darba noteikumi

Metinaanas iekarta automatiski iestata dazadus parametrus, kas lauj sasniegt labus metin$anas rezultatus:

KARSTA PALAISANA — Uzsakot metinaSanu, var rasties gratibas aizdedzinat loku. Tas ir tapéc, ka gan elektrods, gan metinasa-
nas zona ir auksti. PalaiSanas laikd metinatajs uz elektrodu |oti Tsu laiku pievada nedaudz lielaku stravu neka iestatita strava. Tas
atvieglo loka aizdedzinaSanu un padara metinaSanas procesu stabilaku.

LOKA SPEKS (loka stabilizacija) — MetinaSanas laika elektrods tiek vadits manuali, ka rezultata attalums starp elektroda galu
un metinadanas punktu ir mainigs. Lai novérstu elektroda pielipdanu metinadanas laika, metinatajs regulé stravas intensitati
elektriskaja loka.

PRETPIELIPSANAS (issavienojuma aizsardzibas funkcija) — ja metinaSanas laika elektrods iespriist, metinaSanas iekarta auto-
matiski samazina stravu [idz vértibai, kas lauj elektrodu atdalit no metinajuma un turpinat metinaSanas procesu.

VRD (sprieguma samazina$anas sistéma) — §T sistéma samazina spriequmu uz parklata elektroda idz droSam limenim péc
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metina$anas. VRD indikatora lampina iedegas, noradot, ka VRD funkcija ir iespéjota.

OC (Darbibas klime/Termiska aizsardziba) — OC indikatora gaisma norada uz ierices klimi, pieméram, parkarsanu, parslodzi
vai citu darbibas traucéjumu. Ja OC indikatora gaisma iedegas, metinaSanu nevar turpinat. Partrauciet metinaSanas iekartas lie-
toSanu, laujiet tai atdzist un parbaudiet, vai ventilacijas atveres nav aizsprostotas un vai nav parsniegts pielaujamais darba cikls.
Indikatora gaisma automatiski izslégsies, tiklidz célonis bls novérsts un bis sasniegta temperatdra, kas piemérota turpmakai
darbrbai. Ja indikatora gaisma neizdziest vai atkal iedegas, neskatoties uz normaliem darbibas apstakliem, partrauciet lietoSanu
un nogadajiet metinadanas iekartu pilnvarota servisa centra.

Darbs ar metinasanas iekartu
PIEZIME! Pirms darba uzsak3anas, ludzu, izlasiet noradijumus $is rokasgramatas sadala “MetinaSanas padomi’.

Pievienojiet metina$anas kabelus atbilsto$ajam spailém.

Pievienojiet atsperes skavu metindma sagataves metala dalai. Kontakta vietai jabit tirai no ellas, krasas vai citiem piesarnotajiem,
kas var pasliktinat stravas plismu.

levietojiet elektrodu turétaja. levietojiet elekiroda neparklato galu skava. Elektrodam jabat nostiprinatam skava ta, lai tas darbibas
laika nekustétos. Vienam turétaja Zoklim ir iecirtumi, kas lauj nostiprinat elektrodu turétaja.

Elektroda tips jaizvélas atkariba no metinama materiala veida un elektroda raZotaja ieteikumiem.

Parliecinieties, vai zeméjuma spaile un elektrods ir izoléti viens no otra, nesaskaras un vai elektrods vai ta spaile nesa-
skaras ar metinamo materialu.

Pievienojiet stravas kabela spraudni elektrotikla kontaktligzdai.

Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré ieslégSanas pozicija (I). MetinaSanas ventilators automatiski ieslégsies, ja iericei nepiecie$a-
ma dzeséSana. ledegsies stravas indikators metinaSanas iekartas vadibas paneli, un displeja paradisies metinasanas stravas
vértiba. lzmantojiet regulatoru, lai iestatitu metinaSanas stravu atbilstosi elektroda veidam un diametram, ka ari metindma mate-
ridla veidam un biezumam, konkrétajam metindSanas iekértas modelim atbilsto$a diapazona. Izvéloties metinaSanas paramet-
rus, skatiet ierices tehniskas specifikacijas un elektrodu razotaja ieteikumus. Tipiskas metinaSanas stravas vértibas atkariba no
elektroda diametra ir noraditas zemak.

Elektroda diametrs [mm]: Metinasanas strava [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200

Aizsedziet seju ar metinaSanas masku un saciet metinaSanu. Lai atvieglotu loka iedarbina$anu, parvietojiet elektrodu sakuma
punkta virziend. Kad elektrods ir saskaré ar sagatavi, paceliet un nedaudz nolieciet elektrodu, saglabajot nemainigu loka garumu.
Péc darba pabeig$anas parliecinieties, vai zeméjuma skava un elektrods turétaja ir izoléti viens no otra. Tie nesaskaras un vai
elektrods vai ta skava nesaskaras ar sagatavi. Izslédziet metina$anas iekartu, iestatot slédzi izslégta pozicija (O). Ja ventilators
turpina darboties un stravas indikatora lampina paliek degt, tas nozime, ka metinaSanas iekarta dzesé elektroniku. Péc tam
ventilators un stravas indikatora lampina automatiski izslégsies. Saja laika neatvienojiet stravas kabeli no stravas kontaktligzdas.
Tas var izraisit metina$anas iekartas elektronikas parkarsanu. MetinaSanas kabelus var atvienot. Péc ventilatora automatiskas
izslégSanas atvienojiet metinaSanas iekartas stravas kabela spraudni un péc tam veiciet apkopi.

Padomi, kas palidzés metinadanas darbos

Metinatajam virsmam jabiit bez rusas, taukiem, ellas un krasas. |zvélieties metinamajam materialam piemérotu elektrodu. letei-
cams iepriek$ parbaudrt elektrodu un metinaSanas stravas iestatijumu uz atgriezumiem.

Novietojiet elektrodu aptuveni 2 cm attaluma no metina$anas vietas un uzlieciet metina$anas masku. P&c tam, izmantojot dzirk-
steles vai kontakta metodi, aizdedziniet loku. Loks bds redzams caur metinaSanas maskas skatlogu. Ta garums nedrikst parsniegt
1-1,5 reizes elektroda diametru (I1).

Pareiza loka garuma uzturé$ana ir |oti svariga. Garums ir cieSi saistits ar metinaSanas spriegumu un stravu. Metinato virsmu
piesarnojums var negativi ietekmét metinajuma kvalitati.

Elektrodam jabat noliektam 70 [idz 80 gradu lenki attieciba pret metinaSanas plakni, metinajuma virziena. Lenka palielinaSana var
izraisit izdedZu nopldi. Lenka samazina$ana var izraisit loka nestabilitati, kas novedis pie $lakatdam un metingjuma vajinaSanas
(.

Visa metindSanas procesa ir svarigi uzturét nemainigu loka garumu. Ta ka elektrods metina$anas 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
metinadSanu, vienkarsi izvelciet elektrodu no metinaSanas vietas. leteicams pakapeniski nonemt elektrodu, pacelot to pa izde-
dziem pérklato metinajuma Suvi (V). 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, viegli
uzsitot pa to ar metinaSanas amuru. Atkartotu metinaSanu var sakt vieta, kur beidzas iepriek3&jais metinajums, péc tam, kad ir
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parliecinats, ka izdedZu slanis ir nonemts.

leteicams metinaSanas iekartu novietot labi védinama, énaina vieta, prom no jebkadiem Skersliem, kas varétu kavet gaisa plasmu
caur metinaSanas iekartas ventilacijas sistemu. Pretgja gadijuma metinaSanas iekartas sastavdalas parkarsts, ka rezultata tiks
raditi neatgriezeniski bojajumi. Darbibas laika neatstajiet ierici tieSos saules staros un neapsedziet to ar segu vai citu materialu,
kas varétu kavet gaisa pllismu.

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 $ajas vietas var bat griti
nodrosinat vaditu un izstarotu traucéjumu dé|. Metina$anas laika elektroiekartas, kas atrodas darba zonas tuvuma, var mijiedar-
boties ar metinaSanas iekartu. MetinaSanas laika radita elektriska loka rada elektromagnétisko lauku, kas ietekmé darbojosas
elektriskas sistémas un instalacijas. Tapéc metinaSanas operatoram ir jaievéro piesardzibas pasakumi vietas, kur $ads starojums
var radrt risku cilvékiem vai iekartam, pieméram, slimnicu, laboratoriju, medicinas iekartu, radio un televizijas, ka arT datoriekartu
tuvuma. Nav iesp€jams precizi noteikt un izmérit metinaSanas iekartas radita elektromagnétiska lauka veidu un stiprumu uz citam
iekartam. Tapéc ir griti sniegt precizus noradijumus par to, ka ierobeZot So paradibu. Vietas, kur pastav potencials apdraudéjuma
risks, javeic TpaSi piesardzibas pasakumi un, ja iesp&jams, jaizmanto aizsargekrani un filtri. MetinaSanas kabeliem jabat péc ie-
spéjas Tsiem, novietotiem tuvu viens otram un novietotiem tuvu zemei. RaZotajs neatbild par jebkadiem bojajumiem, kas radusies,
lietojot metinaSanas iekartu iepriek$ minétajas vietas vai nepareizas ierices lieto$anas 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 reguléanas, apkopes vai uzturéanas darbu veik§anas atvienojiet ierici no elektrotikla. P&c darba
pabeigSanas parbaudiet ierices tehnisko stavokli, vizuali apskatot korpusu, elektrisko vadu un kontaktdaksu, elekiriska slédza
darbtbu, ventilacijas atveru firidanu, trokSna limeni, iedarbind$anu un vienmérigu darbibu. Garantijas laika lietotajs nedrikst iz-
jaukt ierici vai nomainit detalas vai detalas, jo tas anulés garantiju. Jebkuras neatbilstibas, kas novérotas parbaudes vai darbibas
laika, ir signals remontam servisa centra. PEc darba pabeig$anas notiriet korpusu, ventilacijas atveres, slédzus, paligrokturi un
parsegus, pieméram, ar gaisa striklu (ar spiedienu ne vairak ka 0,3 MPa ), otu vai sausu dranu, neizmantojot kimiskas vielas vai
tiridanas Skidrumus. Notiriet instrumentus un rokturus ar sausu, tiru dranu.

Uzraugiet zemé&juma un elektrodu skavu, ka art metina3anas kabelu savienotaju nodilumu; ja tiek novérots parmerigs nodilums,
pieméram, ja elektrodu vairs nav iespéjams satvert, sazinieties ar razotaju. Neizmantojiet kabelus, kas nav originalas rezerves
dalas.

Rezerves dalu saraksts un kritiski svarigo izejvielu sastopamiba ir atrodama toya24.pl timekla vietnes produkta karte.
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CHARAKTERISTIKA ZARIZENi

Invertorova svarecka MMA je diky svym IGBT elektronickym sou¢astkam pfenosnym zdrojem energie uréenym pro ruéni sva-
fovani MMA s pouzitim obalené elektrody a stejnosmérného proudu (DC). PouZiti invertorové technologie umoZzriuje kompakini
konstrukei, nizkou hmotnost a stabilni svafovaci oblouk. Spravny, spolehlivy a bezpe¢ny provoz vyrobku zavisi na jeho spravné

obsluze, proto:

Pred pouzitim vyrobku si prosim piectéte cely navod k pouziti a uschovejte si jej.

Dodavatel nenese odpovédnost za zadné Skody vzniklé v dusledku nedodrZeni bezpecnostnich predpist a doporuceni uvede-

nych v této pfirucce.

ZARIZENI

Svéfecka se dodava kompletné smontovana a kromé pfipojeni svafovacich kabell neni nutna zadna montaz. Svafovaci kabely
jsou soucasti dodavky svarecky. Svarecka YT-81382 se nedodava se svafovacimi elektrodami.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Jednotka méreni Hodnota
Katalogové Cislo YT-81380 YT-81381 YT-81382
Vahy lkg] 25 37 45
Rozméry [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Napéjeci napéti [V~] 230 230 230
Jmenovité frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60
Minimaini svafovaci proud MMA [Adc] 35 let 30 35 let
Max. svarovaci proud MMA [Adc] 10 140 200
Napéti zatéZe pfi min./max. svafovacim proudu V] 2141244 21,2/256 214128
Primér elektrody [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Pracovni cyklus X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Jmenovity svarovaci proud 12 pro X = 15/60/ 100 % [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Max. jmenovity napéjeci proud I1max [A] 22,5 26,5 41
Max. efektivni napajeci proud I1eff [A] 10 10.3 15,9
Stupen ochrany P21 P21 P21
Trida izolace A A A
VYSVETLENi SYMBOLU
Stitek s oznagenim
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9°C
10 10a 10b 10 centt
11 12 13 14
15 16
17 let

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 normu, jejiz pozadavky svarecka spliiuje
4. Oznaceni typu svafovani: rucni svafovani obalenou elektrodou

5. Oznageni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

6. Napéti bez zatéZe a napéti snizené systémem VRD
7. Rozsah vystupnich parametrd: minimalni svafovaci 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
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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. Symbol napajeni: jednofazové napajeni s jmenovitou frekvenci 50 Hz / 60 Hz

12. Jmenovité napajeci napéti

13. Maximalni jmenovity napajeci proud

14. Maximalni efektivni napajeci proud

15. Stupen ochrany

16. ZpUsob chlazeni zafizeni

17. Nézev a adresa vyrobce

OBECNE BEZPEGNOSTNi POKYNY

Neupravujte, neménite ani jinak nemérte konstrukci zafizeni, jinak hrozi ztrata shody s normami a oznaceni CE. Zafizeni je navr-
Zeno tak, aby splfiovalo poZadavky béZného provozu. Pro udrZeni zafizeni v dobrém provoznim stavu se doporucuji pravidelné
kontroly. Svareci stroj by mél byt servisovan pouze v autorizovanych servisnich stfediscich s pouZitim originlnich nahradnich
dild.

Tato svarecka je urCena pouze pro ruéni svafovani MMA stejnosmérmym proudem. Neni uréena k rozmrazovani potrubi ani k
napajeni externich zafizeni, osvétleni nebo elektrického naradi.

Tipy pro bezpecné pouzivani zafizeni

Obsluha svafeciho stroje musi byt proskolena v jeho obsluze a dukladné seznamena s provoznimi pokyny. Je nutné dodrzovat
vdechny bezpeénostni pokyny v ndvodu k obsluze. Je nutné nosit ochranu o¢i a obli¢eje vhodnym ochrannym odévem a svarec-
skou maskou. Vyrobce nenese odpovédnost za Zadné Skody nebo nehody zplisobené nespravnym pouzivanim zafizeni.

Pfi praci by mély byt pouZivany vhodné osobni ochranné prostfedky, zejména:

- svareCskou masku nebo kuklu s filtrem s odpovidajici trovni ochrany,

- ochranné rukavice uréené pro svarovani,

- ochranny odév, ochranna zastéra a bezpeénostni obuv s protiskluzovou podrazkou,

- suché izolacni rukavice a suchd izolani obuy,

- chranice sluchu, pokud to vyZaduje hladina hluku pfi praci.

Hasici zafizeni musi byt udrZzovano v dobrém provoznim stavu v blizkosti pracovisté.

Osoby s kardiostimulatory, elektricky napajenymi implantaty, naslouchatky nebo jinymi elektromagneticky citlivymi zafizenimi by
se nemély bez Iékarského souhlasu pfiblizovat k pracujicimu svarecimu stroji ani do svafovaciho prostoru. Kolemjdouci s takovy-
mi zafizenimi musi dodrZovat bezpe¢nou vzdalenost od pracovisté.

Pfi praci v uzavienych nebo stisnénych prostorach, nadrzich, kotlich, kabinach, na ploSinach nebo jinych vysoce rizikovych pro-
storach musi byt zajisténo Gcinné vétrani, neustalé pozorovani a dohled druhé osoby.

Elektricka nebezpeci a bezpecénostni pravidla

Pfi praci se svareckou dodrZujte pfedpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi préci tykajici se svafovacich, fezacich a spojovacich
procesU. NedodrZeni téchto predpist mize vést k nasledujicim hlavnim nebezpecim:

- vdechovani nebezpecnych latek,

-optické zafen,

-popaleniny,

- pozary a vybuchy,

- Uraz elektrickym proudem,

-vliv elektromagnetického pole,

- poskozeni sluchu.

Proto se doporucuje:

- zafizeni neupravuijte a za Zadnych okolnosti neotevirejte kryt; opravy by mél provadét pouze kvalifikovany personal v servisnich
stfediscich autorizovanych vyrobcem,

- neodstrariujte ochranné kryty a nedotykejte se €asti, které mohou byt pod napétim,

- i v piipadé drobnych poruch elektrického systému odpojte svafecku od napajeni a odneste ji do autorizovaného servisniho
strediska,

- pfed kazdym pouzitim zkontrolujte elektrické a svafovaci kabely; pokud si vSimnete poskozeni izolace, prasklin, spalenin nebo
uvolnénych spojl, musi byt kabely vyménény za nové; oprava poskozenych kabell je zakazana,

- nevkladejte kovové pfedméty do vétracich otvord,

-pfipojujte zafizeni pouze k jednofazové napéjeci siti v souladu s tdaji 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 vyzadovano pouZiti diferencialniho jistice, zvolte jeho typ v souladu s platnymi pfedpisy a instalacnimi
podminkami,
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- vyhnéte se pfipojovani svarecky pomoci dlouhych prodluzovacich kabel(i; pokud se pouziva prodluzovaci kabel, jeho nosnost
nesmi byt men3i nez nosnost napajeciho kabelu zafizeni,

- pfed zapojenim zastréky do zasuvky se ujistéte, ze je vypina¢ svarecky vypnuty a vystupni svorky nejsou zkratovany,

- pokazdé, kdyz svarecku nepouzivate, odpojte zastrcku napajeciho kabelu ze zasuvky,

- neprovadéjte Zadné opravy, sefizovani ani Udrzbu zafizeni pfipojeného k napajeni,

- nevyménujte elektrodu holyma rukama nebo mokrymi rukavicemi,

- drzak elektrody nechladte ve vodé,

- nedrzte elektrodu ani drzék elektrody pod podpazi,

- neomotavejte si svafovaci kabely ani zemnici kabel kolem téla,

- za provozu zafizeni nedovolte pfimy télesny kontakt se svafovanym materialem, elektrodou, 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 svéfeci stroj v blizkosti hoflavych materialll. Pfed zahajenim prace pfipravte pracovni prostor odstranénim v§ech
hoflavych materiall.

Nesvafujte v prostorach uréenych k odmastovani, ¢isténi a stikani, ani v blizkosti hoflavych par.

Nesvarujte 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 zakazén. Zafizeni neni uréeno pro provoz v podminkach, kde mize pfijit do
pfimého kontaktu s vodou.

Svarecka by méla byt umisténa na rovném, stabilnim povrchu ve svislé poloze. Nedovolte, aby se zafizeni naklanélo. Nedrzte
zafizeni za rukojet ani jej nenoste b&hem provozu.

Zajistéte spravné vétrani zafizeni. Neblokujte vétraci otvory. Nezakryvejte svafecku latkou, folii ani jinym materidlem, ktery by
mohl branit proudéni vzduchu. Nenechavejte zafizeni na pfimém slunecnim svétle ani v blizkosti zdrojti tepla.

Pri svafovani odstrariujte plyny a vypary vznikajici pfi svafovani a vyvarujte se jejich vdechovani. V pfipadé potfeby pouzivejte
mistni odsavani nebo ochranu dychacich cest.

Po svafovani se ujistéte, Ze drzak elektrody a zemnici svorka jsou od sebe izolovany a Ze elektroda nebo drzék elektrody se
nedotyka obrobku ani Zadného vodivého prvku.

Nepouzivejte svarecku jako zdroj energie pro externi zafizeni. Nepouzivejte svarecku k rozmrazovani trubek.

Prevence popalenin a poSkozeni o€i

Béhem svafovani se kov tavi. Nepozornost obsluhy muze vést k vaznym popaleninam. Svarovaci oblouk je velmi nebezpecny pro
oci a kiZi, protoze generuje intenzivni infradervené a ultrafialové zafeni.

Nedivejte se na elektricky oblouk bez fadné ochrany o¢i. Odstrante vSechny pfihliZejici z pracovniho prostoru nebo chrarite pra-
covni prostor ochrannymi 8tity, abyste chranili pfed z&fenim a rozstfikem oblouku.

VZzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné prostiedky, jako napfiklad:

- svaregské rukavice,

- masku nebo §tit zakryvajici cely obliCej,

- ochranny odév zakryvajici télo,

- ochranna zastéra,

- bezpe€nostni obuv.

Bezprostfedné po praci se nedotykejte horkych soucasti, svarového Svu, elektrody ani materialu. Pfed manipulaci, Cisténim nebo
dal$im zpracovanim nechte sou¢asti vychladnout.

Zejména se doporucuje:

- béhem svarovani nedrZte svafované prvky rukama,

- nedotykejte se svafované oblasti ihned po praci,

- nesvarujte s nasazenymi kontaktnimi ¢oékami; 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 elektromagnetickd pole bez souhlasu Iékafe,

- byt pod vlivem alkoholu, omamnych latek nebo drog, které sniZuji schopnost soustiedéni.

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, hiuku, vypartim nebo moznosti trazu elektrickym proudem.
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PROVOZ ZARIZENI

Priprava na praci

Pred zahajenim prace se ujistéte, Ze svafecka neni poskozena. Zkontrolujte stav napéjecich a svafecich kabeld, zda nejsou
poskozené. Nepokousejte se provozovat poSkozenou svarecku a/nebo kabely.

Zkontrolujte stav pfipojeni svafovaciho kabelu a Cistotu a stav uzemriovaci 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 tdaju a na typovém
Stitku zafizeni.

Napajeni Ize zajistit také generatory, ale ujistéte se, ze proudova kapacita generatoru je rovna nebo vétsi nez maximalni napajeci
proud uvedeny na typovém Stitku 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. PFili§ Casté vypinani ochranného zafizeni mize znamenat, Ze napéjeci sit musi byt
vybavena ochrannym zafizenim s vy$8im vypinacim proudem.

NepouZivejte dlouhé kabely k pfipojeni. Pokud se pouzivaji prodluzovaci kabely, musi mit jejich kapacitu alespori stejnou jako
napajeci kabel svarecky.

Za zfizeni vhodné napdjeci sité by mél byt zodpovédny kvalifikovany elektrikaf. Napéjeci sit by méla byt navrzena v souladu s
normami EN 60204-1 nebo pfisluSnymi nrodnimi normami.

Zpusoby pfipojeni svafovacich kabeld
Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabell se uijistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické
zasuvky.

Zasurite zastréku kabelu do zasuvky a otocte ji ve sméru hodinovych ruci¢ek az na doraz. Ujistéte se, Ze se zastrcka samovolné
nevytahne ze zasuvky.

Svarovaci kabely Ize pfipojit dvéma zplisoby.

Kabel s pruzinovou svorkou pfipojte ke svorce ,-* a kabel s drzakem elektrody ke svorce ,+* nebo naopak.

U prvni metody se vétSina tepla generovaného béhem svafovaciho procesu uvoliuje na obrobku, nikoli na elektrodé. U obracené-
ho zapojeni se vétSina tepla generovaného béhem svafovaciho procesu uvolfiuje na elektrodé, nikoli na obrobku.

Pfi vybéru zplsobu pfipojeni zvazte technologické poZadavky a informace dodané s elektrodami. Ne kazdy typ elektrody umoz-
fuje svafovani s obracenou polaritou.

Pokud se béhem provozu objevi nestabilni elektricky oblouk, rozstfik a svar je nerovnomérmny, obratte polaritu svafovacich kabel
a znovu za¢néte svarovat.

Ochrana proti pfehfati/pfetizeni

Bez ohledu na provozni rezim nem(Ze svéfecka svafovat s maximalnim proudem v nepfetrzitém provozu. Vykonovy $titek uvadi
hodnoty proudu a procento 10minutové doby, béhem které miiZe svarecka bezpecné pracovat. Zbyvajicich 10 minut by mélo byt
vyuZito k ochlazeni systém svarecky. NedodrZeni pracovniho cyklu povede k aktivaci systému ochrany proti prehfati. Rozsviti se
kontrolka chyby/pfehfati ,OC* a svafovani nebude mozne, dokud systémy svafecky nevychladnou.

Casté pretizeni svafecky muze vést k jejimu rychlej$imu opotfebeni nebo dokonce k poskozeni.

Pracovni pravidla

Svéreci stroj automaticky nastavuje riizné parametry, které vam umozni dosahnout dobrych vysledkl svafovani:

HORKY START - Pfi zahajeni svafovani se mohou vyskytnout potize se zapalenim oblouku. Je to proto, ze elektroda i svafovana
oblast jsou studené. Behem spusténi svarecka aplikuje na elektrodu po velmi kratkou dobu mirné vy$si proud, nez je nastaveny
proud. To umozriuje snadnéjsi zapaleni oblouku a stabilizuje svafovaci proces.

ARC FORCE (stabilizace oblouku) — Béhem svarovani je elektroda vedena ruéné, coz umoziuje proménnou vzdalenost mezi
hrotem elektrody a svarovym bodem. Aby se zabranilo pfilepeni elektrody b&hem svafovani, svafe¢ reguluje intenzitu proudu v
elektrickém oblouku.

ANTI-STICK (ochrana proti zkratu) — Pokud se elektroda béhem svafovani zasekne, svafeci stroj automaticky snizi proud na
hodnotu, kterd umozni oddéleni elektrody od svaru a pokraCovani svafovaciho procesu.

VRD (systém redukce napéti) — Tento systém sniZuje napéti na obalené elektrodé na bezpecnou droven po svarovani. Rozsviceni
kontrolky VRD signalizuje, Ze je funkce VRD aktivovana.

OC (Provozni porucha/Tepelna ochrana) — Kontrolka OC signalizuje poruchu zafizenti, jako je pfehrati, pfetizeni nebo jina provoz-
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ni abnormalita. Pokud se kontrolka OC rozsviti, nelze ve svafovani pokracovat. Pfestarite svafecku pouZivat, nechte ji vychlad-
nout a zkontrolujte, zda nejsou vétraci otvory ucpané a zda nebyl pfekrocen povoleny pracovni cyklus. Kontrolka se automaticky
vypne, jakmile je pfi¢ina odstranéna a je dosazeno teploty vhodné pro dalsi provoz. Pokud kontrolka nezhasne nebo se znovu
rozsviti i pfes normalni provozni podminky, prestarite svafecku pouzivat a vratte ji do autorizovaného servisniho strediska.

Préce se svafeckou
POZNAMKA! Pfed zahéjenim prace si prosim preététe pokyny v ¢asti , Tipy pro svafovani* v této pfirucce.

Pfipojte svafovaci kabely k pfislusnym svorkam.

Pfipojte pruzinovou svorku ke kovové Easti svafovaného obrobku. Kontaktni plocha by méla byt bez oleje, barvy nebo jinych
necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Vlozte elektrodu do drzaku. Nepotazeny konec elektrody viozte do svorky. Elektroda musi byt ve svorce zajisténa tak, aby se
béhem provozu nepohybovala. Jedna Celist drzaku ma zarezy, které umozriuji upevnéni elektrody v drzaku.

Typ elektrody by mél byt vybran v zavislosti na druhu svafovaného materialu a doporuenich vyrobce elektrody.

Ujistéte se, ze zemnici svorka a elektroda jsou od sebe izolovany, ze se vzajemné nedotykaji a Ze elektroda ani jeji svorka
nejsou v kontaktu se svafovanym materialem.

Zapojte zastr¢ku napajeciho kabelu do sitové zasuvky.

Prepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (I). Svarovaci ventilator se automaticky zapne, pokud zafizeni vyZa-
duje chlazeni. Na ovladacim panelu svarecky se rozsviti kontrolka napajeni a na displeji se zobrazi hodnota svafovaciho proudu.
Pomoci regulatoru nastavte svarovaci proud vhodny pro typ a primér elektrody, jakoZ i pro typ a tloustku svafovaného materialu,
v rozsahu vhodném pro konkrétni model svafecky. Pi vybéru svafovacich parametrd se fidte technickymi specifikacemi zafizeni
a doporucenimi vyrobce elektrody. Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody jsou uvedeny nize.

Pramér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80-140
4 120-200

Zakryjte si oblicej svareCskou maskou a zacnéte svafovat. Pro usnadnéni zahajeni oblouku posurite elektrodu smérem k pocatec-
nimu bodu. Jakmile se elektroda dotkne obrobku, zvednéte a mirné naklonte elektrodu, pficemz udrZujte konstantni délku oblou-
ku. Po dokonéeni prace se ujistéte, Ze zemnici svorka a elektroda v drzaku jsou od sebe izolovany. Nedotykaji se a Ze elektroda
ani jeji svorka se nedotykaji obrobku. Vypnéte svafecku nastavenim spinace do polohy vypnuto (O). Pokud ventilator stale b&Zi
a kontrolka napajeni stale sviti, znamena to, Ze svarecka chladi elektroniku. Ventilator a kontrolka napajeni se poté automaticky
vypnou. Béhem této doby neodpojujte napajeci kabel od zasuvky. Mohlo by dojit k prehati elektroniky svarecky. Svarovaci kabely
Ize odpojit. Po automatickém vypnuti ventilatoru odpojte zastréku napéjeciho kabelu svarecky a poté pokracujte v udrzbé.

Tipy, které vém pomohou se svafovanim

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 priblizné 2 cm od mista svafovani a nasadte si svafe¢skou masku. Poté zazehnéte oblouk jiskrou nebo kon-
taktni metodou. Oblouk bude viditelny skrz prazor svare¢ské masky. Jeho délka by neméla byt delSi neZ 1-1,5nasobek priméru
elektrody (II).

Dodrzovani spravné délky oblouku je zasadni. Délka Uzce souvisi se svafovacim napétim a proudem. Znecisténi svafovanych
povrchl mliZe nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru.

Elektroda by méla byt naklonéna pod thlem 70 az 80 stuprit vzhledem k roviné svafovani ve sméru svaru. ZvétSeni Uhlu mize
zpusobit Unik strusky. Zmen3eni Uhlu mdZe zpusobit nestabilitu oblouku, coz povede k rozstfiku a oslabeni svaru (Ill).

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, pfestante svafovat a vymeérite elektrodu za novou. Cheete-li svafovani ukon-
¢it, jednoduse elektrodu vytahnéte ze svafovaciho bodu. Doporucuje se postupné vyjimat elektrodu jejim zvedanim podél svaru
pokrytého struskou (IV). Tim se zabrani rozstfiku a porim na svafovanych materialech.

Budte opatrni; svarovy kov a elektroda jsou horké. Vrstvu strusky odstrarite az po vychladnuti svaru jemnym poklepanim sva-
fecskym kladivem. Opakované svafovani mize zacit tam, kde skoncil pfedchozi svar, poté, co se uijistite, Ze byla vrstva strusky
odstranéna.

Doporucuje se umistit svarecku na dobfe vétrané a stinné misto, mimo dosah prekazek, které by mohly branit proudéni vzduchu
ventilaénim systémem svarecky. Pokud tak neucinite, dojde k pfehfati soucasti svarecky, coz ma za nasledek nevratné poskoze-
ni. BEhem provozu nenechavejte zafizeni vystaveno pfimému slune¢nimu zafeni a nezakryvejte jej dekou ani jinym materialem,
ktery by mohl branit proudéni vzduchu.
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJICi JEVY

Svarecka je tfidy A (podle normy EN IEC 60974-10), coz znamena, Ze neni uréena k pouZiti v obytnych prostorach, kde je elek-
tfina dodavana z vefejné nizkonapétové sité. V téchto mistech miZe byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu kvli
ruseni Sifenému vedenim a vyzafovanim. Béhem svafovani mohou elektricka zafizeni umisténa v blizkosti pracovniho prostoru
interagovat se svafeckou. Elektricky oblouk generovany béhem svafovani generuje elektromagnetické pole, které ovliviiuje pro-
voz elektrickych systém( 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 pfijimact a
pocitaCovych zafizeni. Neni moZné pfesné urit a zméfit typ a silu elektromagnetického pole generovaného svéfeckou 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. Svareci kabely by mély byt co nejkratsi, ve-
dené blizko sebe a poloZené blizko zemé. Vyrobce nenese odpovédnost za Zadné Skody zpisobené 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 Udrzby odpojte zafizeni od elektrické zasuvky. Po dokonéeni prace
zkontrolujte technicky stav zafizeni vizualni kontrolou téla, elektrického kabelu a zastrcky, funkce elektrického spinace, uvolnéni
vétracich otvord, hladiny hluku, spusténi a plynulého chodu. BEhem zaruéni doby nesmi uzivatel zafizeni rozebirat ani vyménovat
Zadné soucasti nebo dily, protoZe by to vedlo ke ztraté zaruky. Jakékoli nesrovnalosti zjisténé béhem kontroly nebo béhem pro-
vozu jsou signalem k opravé v servisnim stfedisku. Po dokon&eni préace oCistéte télo, vétraci otvory, spinace, pomocnou rukojet
a kryty napfiklad proudem vzduchu (tlakem maximalné 0,3 MPa ), karta€em nebo suchym hadfikem bez pouziti chemikalii nebo
Cisticich tekutin. Nastroje a rukojeti Cistéte suchym, Cistym hadfikem.

Sledujte opotiebeni zemnicich a elektrodovych svorek a také konektorli svafovaciho kabelu. Pokud napiiklad zjistite nadmérné
opotfebeni, napfiklad pokud elektrodu nelze uchopit, obratte se na vyrobce. NepouZivejte jiné kabely nez originalni nahradni dily.
Seznam nahradnich dilti a vyskyt kritickych surovin naleznete na webovych strankach toya24.pl v karté produktu.
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CHARAKTERISTIKA ZARIADENIA
Invertorova zvaratka MMA je vdaka svojim elektronickym komponentom IGBT prenosny zdroj energie uréeny na manuélne zva-

ranie MMA s pouzitim obalenej elektrody a jednosmerného pridu (DC). PouZitie invertorovej technolégie umoziuje kompaktny
dizajn, nizku hmotnost a stabilny zvaraci obluk. Spravna, spolahliva a bezpeéna prevadzka produktu zavisi od spravnej obsluhy,

preto:

Pred pouzitim vyrobku si precitajte cely navod a uschovajte si ho.

Dodavatel nezodpoveda za ziadne $kody vyplyvajlce z nedodrzania bezpecnostnych predpisov a odpordcani uvedenych v tejto

prirucke.

VYBAVENIE

Zvéracka sa dodava kompletne zmontovana a okrem pripojenia zvaracich kablov nie je potrebna Ziadna montaz. Zvéracie kable

sU stcastou balenia zvaracky. Zvaracka YT-81382 sa nedodava so zvaracimi elektrodami.

TECHNICKE UDAJE
Parameter Jednotka merania Hodnota
Katalogové Cislo YT-81380 YT-81381 YT-81382
Vahy [kg] 25 37 4,5
Rozmery [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Napéjacie napatie [V~] 230 230 230
Nominalna frekvencia [Hz] 50760 50/60 50/60
Minimalny zvaraci prad MMA [Adc] 35 30 35
Max. zvéraci prad MMA [Adc] 10 140 200
ZataZovacie napatie pri min./max. zvaracom pride V] 2141244 21,2/256 214128
Priemer elektrody [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Pracovny cyklus X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Menovity zvéraci prid 12 pre X =15/60/ 100 % [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Maximalny menovity napajaci prad I1max [A] 22,5 26,5 41
Max. efektivny napajaci prud 11eff [A] 10 10.3 15,9
Stupen ochrany 1P21 1P21 1P21
Trieda izolacie A A A
VYSVETLENIE SYMBOLOV
Menovka
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
9 9a 9b 9c
6 10 10a 10b 10 cent
11 12 13 14
15 16
17

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 normu, ktorej poziadavky zvaraci stroj splfia

4. OznaCenie typu zvarania: manualne zvaranie obalenou elektrodou

5. Oznaéenie symbolu zvaracieho pradu: jednosmerny prud
6. Napétie bez zataze a napétie znizené systémom VRD

7. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prud a zodpovedajuca hodnota napétia zataze — maximalny zvaraci prad
a zodpovedajuca hodnota napétia zataze
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8, 8a, 8b, 8c. Symbol pracovného cyklu: percentualne 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 konvencného zatazovacieho napatia: hodnoty konvenéného zatazovacieho napétia

11. Symbol napajania: jednofazové napajanie s menovitou frekvenciou 50 Hz / 60 Hz

12. Menovité napajacie napatie

13. Maximalny menovity napajaci prud

14. Maximalny efektivny napajaci prud

15. Stupen ochrany

16. Sposob chladenia zariadenia

17. Nazov a adresa vyrobcu

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE POKYNY

Neupravujte, nemerite ani inak nemefite dizajn zariadenia, inak by ste stratili zhodu s normami a oznacenie CE. Zariadenie je
navrhnuté tak, aby spinalo poziadavky beznej prevadzky. Na udrZanie zariadenia v dobrom prevadzkovom stave sa odporucaju
pravidelné kontroly. Zvaraci stroj by mal byt servisovany iba v autorizovanych servisnych strediskach s pouzitim originalnych
nahradnych dielov.

Tato zvaracka je urena na manualne zvaranie MMA iba jednosmernym pridom. Nie je urena na rozmrazovanie potrubi ani
napajanie externych zariadeni, osvetlenia alebo elektrického néradia.

Tipy na bezpeéné pouzivanie zariadenia

Obsluha zvaracieho stroja musi byt vySkolend v jeho obsluhe a dokladne obozndmena s navodom na obsluhu. Musia sa dodr-
Ziavat vSetky bezpe¢nostné pokyny v navode. Musi sa pouzivat ochrana o¢i a tvare vhodnym ochrannym odevom a zvara¢skymi
maskami. Viyrobca nezodpoveda za Ziadne Skody alebo nehody spdsobené nespravnym pouZzivanim zariadenia.

Pri praci by sa mali pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky, najma:

- zvéracsku masku alebo prilbu s filtrom s primeranou droviiou ochrany,

- ochranné rukavice urené na zvaranie,

- ochranny odev, ochrannd zastera a bezpeénostna obuv s protiSmykovou podrazkou,

-suché izolaéné rukavice a sucha izolatna obuy,

- 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, naCUvacimi pristrojmi alebo inymi elektromagneticky citlivymi
zariadeniami by sa nemali priblizovat k prevadzkovanému zvéraciemu stroju ani k zvaracej oblasti bez lekarskeho sthlasu. Oko-
loiduce 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 oblas-
tiach musi byt zabezpegené Ucinné vetranie, neustale pozorovanie a dohlad druhej osoby.

Elektrické rizika a bezpe¢nostné pravidla

Pri praci so zvaracim strojom dodrZiavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci tykajuce sa zvarania, rezania a
spajania. NedodrZanie tychto predpisov mdZe viest k nasledujicim 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,

- neodstrariujte ochranné kryty a nedotykajte sa Casti, ktoré mozu byt pod napatim,

- aj v pripade mensich portch v elektrickom systéme odpojte zvaraci stroj od napajania a odneste ho do autorizovaného servis-
ného strediska,

- pred kazdym pouzitim skontrolujte elektrické a zvaracie kable; ak spozorujete akékolvek poskodenie izolcie, praskliny, spaleni-
ny alebo uvolnené spoje, kable sa musia vymenit za nové; oprava poSkodenych kéblov je zakazana,

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov,

- zariadenie pripajajte iba k jednofazovej elektrickej sieti v sdlade s dajmi na vykonovom S&titku, ktora je vybavena ochrannym
vodicom,

- 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,
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- v inStalaciach, kde sa vyzaduje pouZitie diferencialneho istica, zvolte jeho typ v stlade s platnymi predpismi a podmienkami
inStalécie,

- nepripdjajte zvaraci stroj pomocou dihych 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 vypinaC zvaracky vypnuty a vystupné svorky nie su skratované,

- vzdy, ked zvéracku nepouZivate, odpojte zastrcku napajacieho kabla zo sietovej zasuvky,

- nevykondvajte Ziadne opravy, nastavovanie ani Udrzbu zariadenia pripojeného k zdroju napéjania,

- nevymienajte elektrodu holymi rukami alebo mokrymi rukavicami,

- drziak elektrédy nechladzujte vo vode,

- nedrzte elektrddu ani drziak elektrody pod pazuchou,

- zvaracie kable ani uzemniovaci kabel si neomotavajte okolo tela,

- poCas prevadzky zariadenia nedovolte priamy telesny kontakt so zvaranym materialom, elektrodou, drziakom elektrody alebo
uzemriovacou svorkou,

- bezpecne pripevnite uzemnovaci kabel k ¢istému kovovému povrchu; ocistite miesto pripojenia od farby, hrdze, mastnoty a
inych necistot,

- nepracujte na mokrych, vihkych miestach alebo na mokrych povrchoch; v pripade potreby pouZite suchu izolaént podlozku.

Nebezpecenstva vyplyvajlce z nespravneho pouzivania zvaracky

NepouZivajte zvéraci stroj v blizkosti horfavych materialov. Pred zaCatim prace pripravte pracovny priestor odstranenim vSetkych
horfavych materidlov 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 horfa-
vych, vybusnych alebo toxickych latok, pokial neboli riadne pripravené a chranené.

Prevadzka v daZdi, snehu alebo pri vysokej vihkosti je zakdzana. Zariadenie nie je uréené na prevadzku v podmienkach, kde
moZe prist do priameho kontaktu s vodou.

Zvéracka by mala byt umiestnend na rovnom, stabilnom povrchu vo zvislej polohe. Nedovolte, aby sa zariadenie naklanalo.
Nedrzte zariadenie za rukovat ani ho neprena3ajte pocas prevadzky.

Zabezpecte spravne vetranie zariadenia. Neblokujte vetracie otvory. Nezakryvajte zvaracku latkou, foliou ani inym materialom,
ktory by mohol branit prudeniu vzduchu. Nenechavajte zariadenie na priamom slne¢nom svetle ani v blizkosti zdrojov tepla.

Pri zvarani odstrarujte plyny a vypary vznikajlce pri zvarani a vyhybajte sa ich vdychnutiu. V pripade potreby pouZivajte lokalne
odsavanie alebo ochranu dychacich ciest.

Po zvarani sa uistite, Ze drZiak elektrédy a uzemnovacia svorka st od seba izolované a Ze elektroda alebo drziak elektrody nie je
v kontakte s obrobkom ani so Ziadnym vodivym prvkom.

NepouZivajte zvaracku ako zdroj energie pre externé zariadenia. Nepouzivajte zvaracku na rozmrazovanie potrubi.

Prevencia popalenin a poSkodenia oci

Pocas zvarania sa kov tavi. Nepozornost obsluhy moze viest k vaznym popéleninam. Zvaraci obluk je velmi nebezpeény pre oi
a pokozku, pretoze generuje intenzivne infraervené a ultrafialové Ziarenie.

Nepozerajte sa na elektricky obluk bez riadnej ochrany o€i. Odvedte vSetky okoloidlice osoby z pracovného priestoru alebo
chranite pracovny priestor ochrannymi Stitmi na ochranu pred Ziarenim a rozstrekom oblika.

VZdy pouzivajte vhodné osobné ochranné prostriedky, ako napriklad:

- zvaragskeé rukavice,

- maska alebo &tit zakryvajuci celu tvar,

- ochranny odev zakryvajuci telo,

- ochrannd zastera,

- bezpegnostna obuv.

Bezprostredne po praci sa nedotykajte horticich komponentov, zvarového $vu, elektrody ani materialu. Pred premiestiiovanim, Ciste-
nim alebo dalSim spracovanim nechajte komponenty vychladnut.

Obzvlast sa odporuca:

- po€as zvarania nedrzte zvarané prvky rukami,

- nedotykaijte sa zvarovej oblasti ihned po praci,

- nezvérajte s nasadenymi kontaktnymi SoSovkami; teplo a Ziarenie moZu spdsobit poskodenie oéi.

Obmedzenia a obmedzenia pri praci so zvaracim strojom

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

-nemat dostatoénu pripravu na obsluhu zvéracieho stroja,

- s implantovanym kardiostimulatorom alebo inym zariadenim citlivym na elektromagnetické polia bez suhlasu lekéra,

- byt pod vplyvom alkoholu, omamnych latok alebo drog, ktoré znizuji schopnost’ sustredit sa.

Okoloidtci by sa mali zdrziavat mimo nebezpecnej zony. Pracovny priestor by mal byt zabezpeceny tak, aby osoby v blizkosti neboli
vystavené Ziareniu z obltika, rozstreku, hluku, vyparom alebo moznosti Urazu elektrickym pradom.
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PREVADZKA ZARIADENIA

Priprava na pracu

Pred zacatim prace sa uistite, Ze zvaraci stroj nie je poSkodeny. Skontrolujte stav napajacich a zvaracich kablov, ¢i nie si posko-
dené. NepokusSajte sa prevadzkovat poskodeny zvaraci stroj a/alebo kable.

Skontrolujte stav pripojeni zvaracieho kabla a Cistotu a stav uzemnovacej svorky.

Poznamka: Poskodené kable sa musia vymenit za nové. Opravy kablov st zakdzané. 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 kabla 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.

Napajanie je mozné zabezpedit aj generatormi, ale uistite sa, ze pridova kapacita generatora je rovnaka alebo vacsia 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.
Pripojovacia zasuvka musi byt vybavend kontaktom a ochrannym vodi¢om a napéjacia siet musi byt vybavena automatickym
ochrannym zariadenim s vypinacim pradom 16 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného zariadenia méze znamenat, ze napajacia
siet musi byt vybavena ochrannym zariadenim s vy3Sim vypinacim prudom.

Nepripajajte dihé kable. Ak sa pouzivaju prediZzovacie kable, ich kapacita musi byt aspon rovnaka ako kapacita napéjacieho kabla
zvaracky.

Za vytvorenie vhodnej elektrickej siete by mal byt zodpovedny kvalifikovany elektrikar. Elektricka siet by mala byt navrhnuta v
stilade s normami EN 60204-1 alebo prisluSnymi narodnymi normami.

Metddy pripajania zvaracich kablov
Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastrcka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej z&-
Suvky.

Zasurite zastréku kabla do zasuvky a potom ju otocte v smere hodinovych ruciciek az na doraz. Uistite sa, Ze sa zastrcka samo-
volne nevytiahne zo zasuvky.

Zvéracie kable je mozné pripojit dvoma spdsobmi.

Kabel s pruzinovou svorkou pripojte na svorku ,-“ a kabel s drziakom elektrody na svorku ,+* alebo naopak.

Pri prvej metdde sa vacsina tepla generovaného pocas procesu zvarania uvolfiuje na obrobku, nie na elektréde. Pri opacnom
zapojeni sa vacsina tepla generovaného pocas procesu zvarania uvolfiuje na elektrode, nie na obrobku.

Pri vybere spdsobu pripojenia zvazte technologické poziadavky a informacie dodané s elektrodami. Nie kazdy typ elektrddy
umoZnuje zvaranie s obratenou polaritou.

Ak sa pocas prevadzky objavi nestabilny elektricky obluk, rozstrek a zvar je nerovnomerny, vymerite polaritu zvéracich kablov a
znova zacnite zvarat.

Ochrana pred prehriatim/pretazenim

Bez ohladu na prevadzkovy rezim nemdze zvaracka zvarat' s maximalnym pridom v nepretrZitej prevadzke. Typovy Stitok uvadza
hodnoty pridu a percento 10-minttového obdobia, pocas ktorého méze zvaracka bezpene pracovat. ZvySnych 10 mindt by sa
malo pouZit na chladenie systémov zvaracky. NedodrZanie pracovného cyklu bude mat za nasledok aktivéaciu systému ochrany
proti prehriatiu. Rozsvieti sa kontrolka chyby/prehriatia ,0C* a zvaranie nebude mozné, kym sa systémy zvaracky nevychladnu.
Casté pretazovanie zvaracieho stroja méZe viest k jeho rychlejsiemu opotrebovaniu alebo dokonca poskodeniu.

Pracovné pravidla

Zvaraci stroj automaticky nastavuje rozne parametre, ktoré vam umoZznuji dosiahnut dobré vysledky zvarania:

HORUCI START - Pri zacati zvarania sa mdZu vyskytnit tazkosti so zapalenim obltka. Je to preto, Ze elekirdda aj zvarova
oblast st studené. Pocas zacatia zvaracka aplikuje na elektrédu na velmi kratky ¢as mierne vy$si prad, ako je nastaveny prud.
To umozriuje jednoduchSie zapalenie oblika a stabilizuje proces zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia obluka) — Pocas zvarania je elektroda vedena manuaine, ¢o umoZziuje menit vzdialenost medzi hrotom
elektrody a zvarovym bodom. Aby sa zabranilo prilepeniu elektrody pocas zvarania, zvérac reguluje intenzitu pradu v elektrickom
obltku.

ANTI-STICK (funkcia ochrany proti skratu) — Ak sa elektrdda pocas zvarania zasekne, zvaraci stroj automaticky znizi prud na
hodnotu, ktord umozni oddelenie elekirddy od zvaru a pokraCovanie v procese zvarania.

VRD (systém redukcie napétia) — Tento systém po zvarani znizuje napatie na obalenej elekiréde na bezpecnu droven. Rozsvie-
tenie kontrolky VRD signalizuje, Ze funkcia VRD je zapnuta.

OC (Prevadzkova porucha/Tepelna ochrana) — Kontrolka OC signalizuje poruchu zariadenia, ako je prehriatie, pretazenie alebo
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ina prevadzkova abnormalita. Ak sa kontrolka OC rozsvieti, zvaranie nie je mozné. Prestarite pouZivat zvaracku, nechajte ju vy-
chladnut a skontrolujte, Ci nie su vetracie otvory upchaté a i nebol prekroCeny povoleny pracovny cyklus. Kontrolka sa automatic-
ky vypne po odstraneni priciny a dosiahnuti teploty vhodnej na dalSiu prevadzku. Ak kontrolka nezhasne alebo sa znova rozsvieti
napriek normalnym prevadzkovym podmienkam, prestarite zvaracku pouZivat a vratte ju do autorizovaného servisného strediska.

Praca so zvaracim strojom
POZNAMKA! Pred zagatim préce si preitajte pokyny v ¢asti ,Tipy na zvéranie v tejto prirucke.

Pripojte zvéracie kable k prislusnym svorkam.

Pripojte pruzinovu svorku ku kovovej Casti zvaraného obrobku. Kontaktna plocha by mala byt bez oleja, farby alebo inych necistét,
ktoré by mohli zhorsit tok pradu.

Vlozte elektrodu do drZiaka. Nepotiahnuty koniec elektrody viozZte do svorky. Elektrdda musi byt v svorke zaistena tak, aby sa
poCas prevadzky nepohybovala. Jedna &elust drziaka ma zarezy, ktoré umozriujii upevnenie elektrody v drziaku.

Typ elektrddy by sa mal vyberat v zavislosti od typu zvaraného materialu a odporuéani vyrobcu elektrody.

Uistite sa, ze uzemnovaci vodi¢ a elektréda st od seba izolované, nedotykaju sa a ze elektroda alebo jej vodi¢ nie st v
kontakte so zvaranym materialom.

Zapojte zastréku napajacieho kabla do sietovej zasuvky.

Prepinac na zadnej strane zariadenia prepnite do polohy zapnuté (I). Zvaraci ventilator sa automaticky zapne, ak zariadenie vyZa-
duje chladenie. Na oviadacom paneli zvéaracky sa rozsvieti kontrolka napéjania a na displeji sa zobrazi hodnota zvaracieho prudu.
Pomocou regulatora nastavte zvaraci prud vhodny pre typ a priemer elektrédy, ako aj pre typ a hrubku zvéraného materidlu, v
rozsahu vhodnom pre konkrétny model zvéraéky Pri vybere parametrov zva’rania sa riadte technickymi épecif kéciami zariadenia

Priemer elektrody [mm]: Zvéraci prud [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200

Zakryte si tvar zvaraCskou maskou a zaCnite zvarat. Pre ufahcenie zapalenia obltka posurite elektrodu smerom k vychodiskove-
mu bodu. Ked sa elektréda dotkne obrobku, zdvihnite a mierne naklorite elektrédu, pricom udrZiavajte konstantnd dizku obluka.
Po ukonéeni prace sa uistite, Ze uzemriovacia svorka a elektroda v drziaku st od seba izolované. Nedotykaju sa a Ze elektroda ani
jej svorka nie su v kontakte s obrobkom. Vypnite zvaraci stroj prepnutim vypinaca do polohy vypnuté (O). Ak ventilator pokracuje
v prevadzke a kontrolka napajania stéle svieti, znamena to, Ze zvaraci stroj chladi elektroniku. Ventilator a kontrolka napéjania
sa potom automaticky vypnu. Pogas tejto doby neodpéjajte napéjaci kabel zo zasuvky. MoZe to spdsobit prehriatie elektroniky
zvaracieho stroja. Zvaracie kable je mozné odpojit. Po automatickom vypnuti ventilatora odpojte zastréku napajacieho kabla
zvaracieho stroja a potom pokracuijte v tdrzbe.

Tipy, ktoré vam pomdzu pri zvarani

Zvarané povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Vyberte elektrédu vhodnU pre zvarany materidl. Odportca sa
najskor otestovat elektrodu a nastavenie zvaracieho pridu na odrezku materialu.

Umiestnite elektrodu priblizne 2 cm od migsta zvarania a nasadte si zvaraCski masku. Potom zapalte obluk iskrou alebo kontakt-
nou metédou. Oblik bude viditelny cez priezor zvéaragskej masky. Jeho dizka by nemala presiahnut 1 - 1,5-nésobok priemeru
elektrody (I1).

UdrZiavanie spravnej dizky obltka je klugové. Dizka tizko svisi so zvaracim napétim a pridom. Znegistenie zvaranych povrchov
moZze nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru.

Elektroda by mala byt naklonen& pod uhlom 70 az 80 stupriov vzhladom na rovinu zvarania, v smere zvaru. Zva¢Senie uhla moze
sposobit Unik trosky. ZmenSenie uhla moze spésobit nestabilitu obluka, €o bude mat za nasledok rozstrek a oslabenie zvaru (Ill).
Je dolezité udrziavat konstantnt dizku obluka poéas celého procesu zvarania. KedZe sa elektroda pocas zvérania tavi, postupne
spustajte svorku elektrody, aby ste udrzali rovnaku dizku oblika.

Ked sa dizka elektrody skrati na priblizne 5 cm, prestarite zvarat a vymefite elektrédu za nova. Na zastavenie zvarania jednodu-
cho vytiahnite elektrédu z bodu zvaru. Odporiéa sa postupne vyberat elektrédu zdvihanim pozdiz zvaru pokrytého troskou (IV).
Tym sa zabrani rozstreku a pérom na zvaranych materialoch.

Budte opatrni; zvarovy kov a elektroda su hortce. Vrstvu trosky odstrarite aZ po vychladnuti zvaru jemnym poklepanim zvéra¢-
skym kladivom. Po odstraneni vrstvy trosky mozete zacat s opatovnym zvaranim tam, kde sa predchadzajici zvar skongil.
Odporucéa 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, déjde k prehriatiu komponentov zvaracky, ¢o méze mat za nasledok
nendavratné poskodenie. PoCas prevadzky nenechavajte zariadenie vystavené priamemu sine€nému Ziareniu a nezakryvajte ho
dekou ani inym materilom, ktory by mohol branit prudeniu vzduchu.
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvéraci stroj je triedy A (podfa normy EN IEC 60974-10), ¢o znamena, Ze nie je urCeny na pouzitie v obytnych priestoroch, kde je
elektrina dodavana z verejnej nizkonapatovej siete. V tychto priestoroch moze byt tazké zabezpeit elektromagneticki kompati-
bilitu kvéli ruSeniu Sirenému vedenim a ziarenim. Pocas zvarania mdzu 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 zvara prijat’ opatrenia na miestach, kde takéto Ziarenie
moze predstavovat riziko pre ludi alebo zariadenia, napriklad v blizkosti nemocnic, laboratérii, zdravotnickych zariadeni, radii a
televizii a po€itaCovych 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 nebezpeéenstva, by sa mali prijat Specialne opatrenia a podla moznosti by sa mali pouzivat ochranné tienenie
afiltre. Zvaracie kable by mali byt ¢o najkrat3ie, 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 I[EC 61000-3-12. Ak je pripojené k verejnej nizkonapétovej elektrickej
sieti, je zodpovednostou intalatéra 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 zariadenie z elektrickej zasuvky. Po dokonéeni prace
skontrolujte technicky stav zariadenia vizualnou kontrolou tela, elektrického kabla a zastréky, funkénosti elektrického spinaca,
uvolnenia upchatych vetracich otvorov, hladiny hluku, spustenia a plynulého chodu. Pocas zaruénej doby nesmie pouZivatel
zariadenie rozoberat’ ani vymienat Ziadne komponenty alebo diely, pretoZe by to viedlo k strate zaruky. Akékolvek nezrovnalosti
zistené poCas kontroly alebo poCas prevadzky su signalom pre opravu v servisnom stredisku. Po ukonceni prace vycistite telo,
vetracie otvory, spinace, pomocnu rukovat a kryty napriklad pridom vzduchu (s tlakom maximaine 0,3 MPa ), kefou alebo suchou
handri¢kou bez pouzitia chemikalii alebo Cistiacich prostriedkov. Nastroje a rukovate Cistite suchou, Cistou handrickou.

Sledujte opotrebovanie uzemnovacich a elektrédovych svoriek, ako aj konektorov zvaracieho kabla, napriklad ak spozorujete
nadmerné opotrebovanie, napriklad ak sa elektroda neda uchopit, kontaktujte vyrobcu. NepouZivajte iné kable ako originalne
nahradné diely.

Zoznam nahradnych dielov a vyskyt kritickych surovin najdete na webovej stranke toya24.pl v karte produktu.
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ESZKOZ JELLEMZOI
inverteres hegesztdgép az IGBT elektronikus alkatrészeinek készonhetden egy hordozhatd aramforrds, amelyet bevonatos
elektréda és egyenaram (DC) hasznéalataval végzett kézi MMA hegesztéshez terveztek. Az inverteres technoldgia hasznalata
kompak kialakitast, alacsony sulyt és stabil hegesztivet tesz lehetvé. A termék helyes, megbizhato és biztonsagos mikddése
a megfelelé mikodéstdl fiigg, ezért:
A termék hasznalata el6tt kérjiik, olvassa el a teljes hasznalati Gtmutatot, és drizze meg.
A szallitd nem vallal feleldsséget a jelen kézikényv biztonsagi el6irdsainak és ajanlasainak be nem tartasabol eredd karokeért.
FELSZERELES

Ahegesztdgépet teljesen dsszeszerelve szallitjuk, és a hegesztékabelek csatlakoztatasan kivil nincs szikség dsszeszerelésre.

Ahegesztékabelek a hegesztdgép tartozékai. Az YT-81382 hegesztdgéphez nem jarnak hegesztéelekirodak.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Katalogusszam YT-81380 YT-81381 YT-81382
Mérleg lkg] 25 3.7 45
Méretek [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tépfeszilltség [V~] 230 230 230
Névleges frekvencia [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. MMA hegesztéaram [Ad.c] 35 30 35
Max. MMA hegesztéaram [Adc] 10 140 200
Terhelofesziltség min/max hegesztéaramnal V] 2141244 21,21256 214128
Elektroda atmércje [mm] 16~25 16~32 16~4,0
X kitoltési tényezo [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Névleges hegesztéaram 2 X = 15/60 / 100% esetén [A] 110/80/60 140175155 200/100/75
Max. névleges taparam I1max [A] 22,5 26,5 41
Max. effektiv taparam I1eff [A] 10 10.3 15.9
Veédettségi fok 1P21 1P21 1P21
Szigetelési osztaly ES ES ES
A SZIMBOLUMOK MAGYARAZATA
Névtabla
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
1 12 13 14
15 16
17

1. A gyarté védjegye, kataldgusszama, termékneve, sorozatszama és az EU Uj megkézelitésti iranyelveinek valé megfelelés
szimbdluma.

2. A hegesztdgép tipusanak megnevezése: egyfazisu statikus atalakité — transzforméator — egyeniranyité

3. Hivatkozas arra a szabvanyra, amelynek kévetelményeit a hegesztégép megfelel

4. Hegesztési tipusmegjel6lés: kézi bevonatos elektrodas hegesztés

5. Hegeszt6aram szimb6lum megnevezése: egyenaram

6. Terhelés nélkili fesziltség és a VRD rendszer altal csokkentett fesziiltség

7. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimalis hegesztdaram és a hozza tartozo terhelési fesziiltségérték — maximalis hegesz-
t6aram és a hozza tartoz¢ terhelési fesziiltségérték

8, 8a, 8b, 8c. Kitdltési ciklus szimbdluma: a kitdltési ciklus szazalékos értékei 40 Celsius fokos kornyezeti hémérsékleten
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9., 9a., 9b., 9c. A névleges hegesztéaram szimboluma: a névleges hegeszt6aram értékei

10, 10a, 10b, 10c. Hagyomanyos terhelési feszliltség szimbdlum: hagyomanyos terhelési fesziiltségértékek
Hz / 60 Hz névleges frekvenciaval

12. Névleges tapfeszliltség

13. Maximalis névleges taparam

14. Maximalis effektiv taparam

15. Védettségi fok

16. Eszkdzhitési modszer

17. A gyart6 neve és cime

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK

Ne mddositsa, alakitsa at vagy mas modon alakitsa at a késziilék kialakitasat, mert ez a szabvanyoknak valé megfelelés el-
vesztését és a CE-jelolés elvesztését vonhatja maga utan. A berendezést a normal lizem kdvetelményeinek valé megfelelésre
tervezték. A berendezés j6 mikddoképességének fenntartasa érdekében rendszeres ellenérzések ajanlottak. A hegesztégépet
csak hivatalos szervizkdzpontokban, eredeti alkatrészek felhasznalasaval szabad szervizelni.

Ez a hegesztdgép kizarélag egyenarammal térténd kézi MMA hegesztésre készilt. Nem alkalmas csovek olvasztasara, illetve
kils6 eszkozok, vilagitas vagy elektromos szerszamok taplalasara.

Tippek a késziilék biztonsagos hasznalatahoz

A hegesztégép kezelSjének képzettnek kell lennie a gép kezelésében, és alaposan ismemie kell a kezelési utasitasokat. A ké-
zikdnyvben talalhaté dsszes biztonsagi utasitast be kell tartani. Szem- és arcvédelmet kell viselni megfelelé védéruhazat és
hegesztdalarc viselésével. A gyartd nem vallal feleldsséget a készilék nem megfelelé hasznalatabdl eredd karokért vagy bal-
esetekért.

Munkavégzés kdzben megfeleld személyi véddfelszerelést kell hasznalni, kiilondsen:

- megfeleld szintli védelmet nyUjtd szlirével ellatott hegesztéalarc vagy sisak,

- hegesztéshez hasznalt védékesztyk,

- véddruhazat, védokotény és csuszasgatlo talpu biztonsagi labbeli,

- szdraz, szigeteld kesztylk és szaraz, szigeteld labbelik,

- hallasvédd, ha a munkahelyi zajszint megkivanja.

A munkahely kdzelében a tiizoltd berendezéseket j6 allapotban kell tartani.

Pacemakerrel, elektromos implantatummal, hallokészulékkel vagy mas elektromagneses sugarzasra érzékeny eszkozzel ren-
delkez6 személyek orvosi engedély nélkil nem kozelithetik meg a mikddd hegesztdgépet vagy a hegesztési teriletet. Az ilyen
eszkézzel rendelkezéknek biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk a munkatertlettdl.

Zart vagy szilk helyeken, tartalyokban, kazanokban, kabinokban, peronokon vagy mas nagy kockazatu terileteken végzett mun-
ka soran biztositani kell a hatékony szell6zést, az allando megfigyelést és egy masodik személy altali feligyeletet.

Elektromos veszélyek és biztonsagi szabalyok

Hegesztégép hasznalatakor be kell tartani a hegesztési, vagasi és illesztési folyamatokra vonatkozé munkavédelmi elirasokat.
Ezen el6irasok be nem tartasa a kovetkezd fobb veszélyekhez vezethet:

- veszélyes anyagok belélegzése,

-optikai sugarzas,

-6gések,

-tiizek és robbanasok,

-aramdtés,

- az elektromagneses mez6 hatasa,

- hallaskarosodas.

Ezért ajanlott:

- semmilyen korlilmények kozott ne alakitsa at a készliléket, és ne nyissa fel a burkolatat; a javitasokat csak szakképzett személy-
zet végezheti a gyarto altal engedélyezett szervizkdzpontokban,

- ne tavolitsa el a védéburkolatokat, és ne érintse meg az aram alatt 1év0 alkatrészeket,

- még kisebb elektromos zavarok esetén is valassza le a hegesztdgépet a tapellatasrol, és vigye el egy hivatalos szervizkdz-
pontba,

- minden hasznalat el6tt ellendrizze az elektromos és hegesztékabeleket; ha barmilyen szigeteléskarosodast, repedést, égési
seriilést vagy laza csatlakozast észlel, a kabeleket jra kell cserélni; tilos a sériilt kabelek javitasa,

- ne helyezzen fémtargyakat a szell6zényilasokba,

- a késziiléket csak egyfazisu, véddvezetdvel ellatott haldzati haldzathoz csatlakoztassa a tipustablan taldlhaté adatoknak meg-
feleléen,

- a véddéberendezések, a csatlakozddugd, a tapkabel keresztmetszetének és a differencidlkapcsolé kivalasztasat szakképzett
villanyszereldre kell bizni, a késziilék adattablajan talalhatd adatoknak, kilondsen a taparamértékeknek, valamint a vonatkozd
orszagos és helyi el6irasoknak megfeleléen,
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- olyan telepitéseknél, ahol differencialkapcsold hasznalata sziikséges, a tipusat a vonatkozd eldirasoknak és a telepitési feltéte-
leknek megfeleléen kell kivalasztani,

- kerilje a hegesztdgép hosszu hosszabbitd kabellel torténé csatlakoztatasat; ha hosszabbitd kabelt hasznal, annak terhelhetd-
sége nem lehet kisebb, mint a késziilék 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 haszndlja,

- ne végezzen semmilyen javitasi, beallitasi vagy karbantartasi tevékenységet a tapegységhez csatlakoztatott eszkozon,

- ne cserélje ki az elektrodat csupasz kézzel vagy nedves keszty(vel,

- ne hiitse az elektrodatartét vizben,

- ne tartsa az elektrodat vagy az elektrodatartét a honalja alatt,

- ne tekerje a hegesztékabeleket vagy a foldelékabelt a teste kore,

- miikddés kozben ne engedije, hogy a hegesztendd anyaggal, az elektrodaval, az elektrodatartéval vagy a foldeld bilinccsel
kozvetlendl érintkezzen,

- régzitse a foldelbkabelt biztonsagosan egy tiszta fémfelllethez; tisztitsa meg a csatlakozasi pontot a festéktdl, rozsdatol, zsirtdl
és egyéb szennyezddésektdl,

-ne dolgozzon nedves, nyirkos helyeken vagy nedves fellileteken; szlikség esetén hasznaljon széraz szigetel6szényeget.

A hegesztégép nem megfelelé hasznalatabol eredd veszélyek

Ne (izemeltessen hegesztdgépet gyulékony anyagok kézelében. A munka megkezdése elétt készitse eld a munkateriiletet az
dsszes gyulékony anyag eltavolitdsaval.

Ne hegesszen zsirtalanito, tisztitd és permetez terileteken, illetve gyulékony g6zok kézelében.

Ne hegesszen olyan tartalyokat, tartalyokat, csoveket vagy egyéb alkatrészeket, amelyek gézokat, folyadékokat, gyulékony,
robbanasveszélyes vagy mérgezé anyagok maradvanyait tartalmazzak vagy tartalmazhatjak, kivéve, ha azokat megfelel6en
el6készitették és védtek.

Tilos esdben, hdban vagy magas pératartalomban hasznalni. A késziiléket nem Ugy tervezték, hogy olyan kértilmények kdzott
mikadjon, ahol kdzvetleniil vizzel érintkezhet.

Ahegeszt6gépet sik, stabil feliiletre, fliggbleges helyzetbe kell helyezni. Ne engedje, hogy a késziilék megdéljon. Ne fogja meg a
késziléket a fogantyujanal fogva, és ne hordozza mikodés kdzben.

Biztositsa a késziilék megfeleld szell6zését. Ne takarja el a szellézényilasokat. Ne takarja le a hegesztdgépet szovettel, féliaval
vagy barmilyen mas anyaggal, amely akadalyozhatja a Iégaramlast. Ne hagyja a készliléket kozvetlen napfényben vagy héfor-
rasok kozelében.

Hegesztéskor el kell tavolitani a hegesztési folyamat soran keletkezd gazokat és fiistoket, és keriini kell azok belélegzését.
Szilkség esetén helyi elszivast vagy légzésvédelmet kell hasznalni.

Hegesztés utan gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektrodatarté és a foldeld bilincs el vannak szigetelve egymastdl, és hogy az
elektroda vagy az elektrddatartd nem érintkezik a munkadarabbal vagy barmilyen vezetéképes elemmel.

Ne hasznalja a hegesztégépet kiilsé eszkdzok aramforrasaként. Ne hasznalja a hegesztégépet csovek kiolvasztasara.

Egési sériilések és szemkarosodas megelozése

A hegesztési folyamat soran a fém megolvad. A kezel6 figyelmetlensége sulyos égési sériiléseket okozhat. A hegesztiv nagyon
veszélyes a szemre és a bdrre, mivel intenziv infravérds és ultraibolya sugarzast bocsat ki.

Ne nézzen elektromos ivbe megfelel6 szemvédelem nélkiil. Tavolitsa el az dsszes jarokel6t a munkateriletrdl, vagy védoépajzsok-
kal védje a munkateriiletet az iv sugarzasa és a froccsenés ellen.

Mindig hasznaljon megfelel6 személyi védéfelszerelést, példaul:

- hegesztékeszty(k,

- egy maszk vagy arcvédd, amely az egész arcot eltakarja,

- testet takard védéruhazat,

-védd kotény,

- biztonsagi labbeli.

Ne érintse meg a forré alkatrészeket, hegesztési varratot, elektrédat vagy anyagot kdzvetlenil munka utan. Hagyja lehtilni az alkat-
részeket, mielétt mozgatna, tisztitana vagy tovabbi megmunkaing 6ket.

Kiléndsen ajanlott:

- hegesztés kdzben ne fogja meg kézzel a hegesztett elemeket,

- munka utan ne érintse meg a hegesztési teriiletet kbzvetlend,

- Ne hegesszen kontaktlencsével; a hé és a sugarzas szemkarosodast okozhat.

Korlatozasok és megszoritasok hegesztégéppel végzett munka soran

Akésziileket nem hasznalhatjak olyan személyek, akik:

- nincs megfeleld felkésziiltsége a hegesztégép kezeléséhez,

- belltetett pacemakerrel vagy mas, elektromagneses mez6kre érzékeny eszkdzzel, orvosi beleegyezés nélkl,
-alkohol, kabitdszer vagy koncentracios képességet csokkentd gyogyszer hatasa alatt all.
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A szemléléknek tavol kell maradniuk a veszélyes zonatdl. A munkateriiletet gy kell biztositani, hogy a kézelben tartézkod6 szemé-
lyek ne legyenek kitéve ivsugarzasnak, froccsenésnek, zajnak, fiistnek vagy aramiités lehetéségének.

AKESZULEK MUKODESE

Felkésziilés a munkara

Amunka megkezdése elétt gydz6djon meg arrél, hogy a hegesztégép nem sériilt. Ellendrizze a tap- és hegesztdkabelek allapotat
sérlilések szempontjabdl. Ne kiséreljen meg sériilt hegesztégépet és/vagy kabeleket lizemeltetni.

Ellendrizze a hegesztokabel csatlakozasainak allapotat, valamint a foldeld bilincs tisztasagat és allapotat.

Megjegyzés: A sériilt kabeleket Ujra kell cserélni. A kabelek javitasa tilos. A tapkabel cseréjéhez forduljon a gyart6 szervizkdz-
pontjahoz.

Hegeszt6gép tapegysége
Megjegyzés! Miel6tt a csatlakozddugdt a konnektorba csatlakoztatnd, gyézdjon meg arrdl, hogy a hegesztégép kapcsoldja
kikapcsolt — O — allasban van, és a hegesztékabel csatlakozdi nincsenek rovidre zarva.

Ahegeszt6gép a mliszaki adattablazatban és a készlilék adattablajan megadott névleges feszliltségli és frekvenciaju elektromos
halézatrél taplalhat.

Az dramellatas generatorokkal is biztosithatd, de gy6zédjon meg arrol, hogy a generator dramkapacitasa megegyezik vagy na-
gyobb a hegesztd adattablajan megadott maximalis tdparamnal. Ellenkez6 esetben a hegeszté névleges kapacitasa nem érhetd
el, vagy a miikddés lehetetlenné valik. Megjegyzés: Ha generéatort hasznal a hegeszté aramellatasahoz, gy6z6djon meg arrdl,
hogy az megfeleléen foldelve van.

A csatlakozdaljzatot érintkez6vel és védévezetével kell ellatni, a taphalézatot pedig 16 A kioldéaramu automatikus védéberende-
zéssel kell ellatni. A véddberendezés tal gyakori kioldasa azt jelentheti, hogy a taphaldzatot nagyobb kioldéaramu véddberende-
zéssel kell felszerelni.

Kerilje a hosszu kabelek hasznlatét a csatlakoztatashoz. Ha hosszabbitd kabelt haszndl, annak kapacitasanak legalabb akko-
ranak kell lennie, mint a hegeszt6gép tapkabelének kapacitasa.

Egy megfeleld aramellaté halozat kiépitéséért szakképzett villanyszerelnek kell felelésnek lennie. Az aramellaté haldzatot az EN
60204-1 szabvanynak vagy a vonatkozé nemzeti szabvanyoknak megfelelden kell megtervezni.

Hegeszt6kabelek csatlakoztatasanak médszerei
Megjegyzés: A hegeszt6kabelek csatlakoztatasa elétt gyézdjon meg arrdl, hogy a hegesztdgép tapkabelének csatlakozdja ki
van huzva a halézati aljzatbol.

Dugja be a kabel csatlakozojat a konnektorba, majd forditsa el az dramutaté jarasaval megegyezé iranyba, ameddig csak lehet.
Gy6z6djon meg rola, hogy a csatlakozé nem huzédik ki magatdl a konnektorbdl.

A hegesztkabelek kétféleképpen csatlakoztathatdk.

Rugoés szoritéval ellatott kabelt a ,-" pélusra, elektrodatartos kabelt pedig a ,+” pélusra, vagy forditva.

Az els6 modszernél a hegesztési folyamat soran keletkezé hd nagy része a munkadarabon, nem pedig az elektrédan szabadul
fel. A forditott kapcsolasnal a hegesztési folyamat soran keletkez6 hé nagy része az elektrédan, nem pedig a munkadarabon
szabadul fel.

A csatlakozasi mod kivalasztasakor vegye figyelembe a technolégiai kdvetelményeket és az elektrodakhoz mellékelt informacié-
kat. Nem minden elektrodatipus teszi lehetévé a forditott polaritdst hegesztést.

Ha mikddés kozben instabil elektromos iv, frocskdlés és egyenetlen hegesztés jelentkezik, forditsa meg a hegeszt6kabelek
polaritasat, és kezdje Ujra a hegesztést.

Hémérséklet-/tulterhelésvédelem

Az lizemmodtdl fliggetlendl a hegesztégép nem tud maximalis arammal hegeszteni folyamatos Uzemben. Az adattabla tartal-
mazza az aramértékeket és a 10 perces iddszak szazalékos aranyat, amely alatt a hegesztdgép biztonsagosan lizemeltethetd.
Afennmaradd 10 percet a hegeszt6rendszer hiitésére kell forditani. A munkaciklus be nem tartasa a tiimelegedés elleni védelmi
rendszer aktivalodasat eredményezi. Az ,0C” hiba/tiimelegedés jelz6fénye kigyullad, és a hegesztés mindaddig lehetetlen lesz,
amig a hegesztérendszer le nem hiil.

Ahegesztdgép gyakori tlterhelése gyorsabb kopashoz vagy akar karosodashoz is vezethet.

Munkaszabalyok

Ahegeszt6gép automatikusan beallitja a killinboz8 paramétereket, amelyek lehetévé teszik a jo hegesztési eredmények elérését:
MELEG INDITAS - Hegesztés inditasakor némi nehézséget tapasztalhat az iv begyuijtasa. Ez azért van, mert mind az elektrdda,
mind a hegesztési terlet hideg. Inditaskor a hegeszté nagyon révid ideig a beallitott dramnal valamivel nagyobb dramot alkalmaz
az elektrodan. Ez megkonnyiti az iv begyujtasat, és stabilabba teszi a hegesztési folyamatot.

IVERO (ivstabilizalas) — Hegesztés kdzben az elektrodat manualisan vezetik, aminek kovetkeztében az elektroda hegye és a he-
gesztési pont kozotti tavolsag valtozd. Az elektrdda hegesztés kdzbeni leragadasanak megakadalyozasa érdekében a hegesztd
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szabalyozza az elektromos iv aramerésségeét.

ANTI-STICK (révidzarlatvédelmi funkcio) — Ha hegesztés kozben az elektréda 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 hegesztés utan biztonsagos szintre csokkenti a bevonatos elektroda fesziilt-
ségét. AVRD jelz6fény vilagit, jelezve, hogy a VRD funkcié engedélyezve van.

OC (Miikodési hiba/H6vedelem) — Az OC jelzdfény a készilék meghibasodasat jelzi, példaul timelegedést, tulterhelést vagy mas
miikodési rendellenességet. Ha az OC jelz6fény vilagit, a hegesztés nem folytathato. Allitsa le a hegesztégép hasznalatat, hagyja
lehdilni, és ellendrizze, hogy a szelldzényilasok nincsenek-e eltakarva, és hogy a megengedett iizemi ciklusiddét nem Iépték-e
tul. A jelz6fény automatikusan kialszik, amint a hiba okat megsziintették, és a késziilék elérte a tovabbi mikodéshez megfeleld
hémérsékletet. Ha a jelzéfény nem alszik ki, vagy a normal tizemi kérilmények ellenére Ujra kigyullad, hagyja abba a hasznalatat,
és vigye vissza a hegeszt6gépet egy hivatalos szervizkdzpontba.

Hegesztégéppel valo munka
MEGJEGYZES! A munka megkezdése elétt kérjlk, olvassa el a kézikonyv ,Hegesztési tippek” cimii részében talalhatd utasita-
sokat.

Csatlakoztassa a hegesztékabeleket a megfeleld csatlakozdkhoz.

Csatlakoztassa a rugds szoritét a hegesztendd munkadarab fém részéhez. Az érintkez6 felliletnek mentesnek kell lennie az
olajtdl, festéktél vagy mas szennyezddésektdl, amelyek ronthatjak az dram aramlasét.

Helyezze az elektrodat a tartéba. Helyezze az elektrdda bevonat nélkiili végét a bilincsbe. Az elektrodat régziteni kell a bilincs-
ben, hogy mikédés kézben ne mozduljon el. A tartd egyik pofajan bevagasok taldlhatok, amelyek lehet6vé teszik az elektroda
rogzitését a tartdban.

Az elektroda tipusat a hegesztendd anyag tipusa és az elektréda gyartéjanak ajanlasai alapjan kell kivalasztani.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a foldel6 csatlakozé és az elektroda szigetelve vannak egymastdl, nem érnek egymashoz, és
hogy az elektrdda vagy annak csatlakozéja nem érintkezik a hegesztendd anyaggal.

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozojat a halézati aljzatba.

Kapcsolja a késziilék hatuljan talalhat6 kapcsolot bekapcsolt allasba (1). A hegesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a ké-
szlilék hiitést igényel. A hegeszt6 kezel6paneljén talalhaté bekapcsolt allapotot jelzé ldmpa kigyullad, és a hegesztéaram értéke
megjelenik a kijelzén. A szabalyozo segitségével allitsa be az elektrdda tipusanak és atméréjének, valamint a hegesztendd anyag
tipusanak és vastagsaganak megfelelé hegesztdaramot az adott hegesztémodellnek megfelelé tartomanyon belll. A hegesztési
paraméterek kivalasztasakor vegye figyelembe a késziilék miszaki adatait és az elektréda gyartojanak ajanlasait. Az elektroda
atmérajétdl fliggd tipikus hegesztéaram-értékek az alabbiakban lathatok.

Elektroda atmérdje [mm]: Hegesztdaram [A]
1.6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Takarja el az arcat hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Az ivgyujtas megkonnyitése érdekében mozgassa az elektrodat
a kiindulasi pont felé. Miutan az elektroda hozzaért a munkadarabhoz, emelje fel és enyhén dontse meg az elektrodat, mikdzben
az ivhossz allandé marad. A munka befejezése utan gy6z6djon meg arrél, hogy a foldeldbilincs és a tartdban Iév elektroda el
van szigetelve egymastdl. Nem érintkeznek egymassal, és az elektroda vagy annak bilincse nem érintkezik a munkadarabbal.
Kapcsolja ki a hegesztdgépet a kapcsold kikapcsolt (O) allasba allitasaval. Ha a ventilator tovabbra is mikodik, és a tapellatas
jelzéfénye tovabbra is vilagit, az azt jelenti, hogy a hegesztdgép hiiti az elektronikat. A ventilator és a tapellatas jelz6fénye ezutan
automatikusan kikapcsol. Ez idé alatt ne huzza ki a tapkabelt a konnektorbdl. Ez a hegesztdgép elektronikajanak tiimelegedését
okozhatja. A hegesztékabelek levalaszthatok. Miutan a ventilator automatikusan kikapcsol, hizza ki a hegeszt6gép tapkabelének
csatlakozojat, majd folytassa a karbantartast.

Tippek a hegesztéshez

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 korllbelll 2 cm-re a hegesztési ponttdl, és tegyen fel hegesztémaszkot. Ezutan gyUjtsa meg az ivet szik-
ra- vagy kontaktusos mddszerrel. Az iv lathato lesz a hegesztémaszk kémleléablakén keresztil. Hossza nem haladhatja meg az
elektroda atmérdjének (Il) 1-1,5-szeresét.

A megfelelé ivhossz fenntartasa kulcsfontossagu. Az ivhossz szorosan 6sszefligg a hegesztési feszliltséggel és arammal. A
hegesztett feluletek szennyezddése hatranyosan befolyasolhatja a hegesztés mindségét.

Az elekirddat a hegesztési sikhoz képest 70-80 fokos szdgben kell megddnteni, a hegesztés iranyaban. A szog novelése salak
szivargasat okozhatja. A szdg csokkentése az iv instabilitasat okozhatja, ami frocskolést és a hegesztés gyengiilését eredmé-
nyezi (Ill).
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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 korilbellil 5 cm-re csékken, allitsa le a hegesztést, és cserélje ki az elektrodat egy Ujra. A hegesztés
ledllitasahoz egyszerlien hizza ki az elektrodat a hegesztési pontbdl. Javasoljuk, hogy az elekirddat fokozatosan emelje fel a
salakkal boritott hegesztési varrat (IV) 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, hegesztdkalapéaccsal
finoman megutdgetve. Az Uj hegesztés ott folytatddhat, ahol az el6zé hegesztés véget ért, miutan megbizonyosodott arrdl, hogy
a salakréteget eltavolitotta.

Javasoljuk, hogy a hegesztégépet 6l szell6z6, arnyékos helyen helyezze el, tdvol minden olyan akadalytél, amely akadalyozhatja
a légaramlast a hegesztgép szelldz6rendszerén keresztlil. Ennek elmulasztasa a hegesztégép alkatrészeinek tulmelegedését
okozza, ami visszafordithatatlan kérosodast okozhat. Mikddés kdzben ne tegye ki a készuléket kdzvetlen napfénynek, és ne
takarja le takardval vagy mas olyan anyaggal, amely akadalyozhatja a légaramlast.

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 elektroméagneses 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 kdzelében. Lehetetlen pontosan
meghatéarozni és mémi 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 kockézata, kilonleges
ovintézkedéseket kell tenni, és ahol lehetséges, védGernydket és szlirdket kell hasznalni. A hegesztdkabeleknek a lehetd legro-
videbbeknek kell lennitk, egymashoz kdzel kell vezetni 6ket, és a talajhoz kézel kell fektetni. A gyarté 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 aramellato rendszerhez csatlakoztatjak, a berendezés telepitéjének vagy felhasznaléjanak feleléssége biztositani —
szlikség esetén az elosztohalozat lizemeltetjével konzultélva —, hogy a berendezés csatlakoztathatd legyen.

KARBANTARTAS ES ALKATRESZEK

FIGYELEM! Barmilyen beallitas, szervizelés vagy karbantartas elvégzése elétt hizza ki a késziiléket a konnektorbol. Amunka be-
fejezése utan ellendrizze a készulék miszaki allapotat a haz, az elektromos kabel és a csatlakozodugd, az elektromos kapcsold
mikodése, a szellézényilasok dugulasanak megsziintetése, a zajszint, az inditas és a zavartalan miikodés szemrevételezésével.
Ajotallasi idészak alatt a felhasznald nem szerelheti szét a késziiléket, és nem cserélhet ki alkatrészeket, mert ez érvényteleniti a
jotallast. Az ellendrzés vagy a milkddés soran észlelt barmilyen rendellenesség a szervizkdzpontban térténd javitas szikségessé-
gét jelzi. Amunka befejezése utan tisztitsa meg a hazat, a szelléz6nyilasokat, a kapcsoldkat, a segédfogantyit és a burkolatokat
példaul légsugarral (legfeljebb 0,3 MPa nyomason ), kefével vagy szaraz ruhaval vegyszerek vagy tisztitéfolyadékok hasznalata
nélkil. A szerszamokat és a fogantytkat széraz, tiszta ruhaval tisztitsa.

Figyelje a foldel6- és elektrédaszoritdk, valamint a hegesztdkabel-csatlakozok kopasat. Ha példaul tulzott kopést észlel, példaul
ha az elektréda megfoghatatlanna valik, vegye fel a kapcsolatot a gyartéval. Ne hasznaljon eredeti alkatrészektdl eltéré kabeleket.
Az alkatrészek listaja és a kritikus nyersanyagok eléfordulasa megtalalhato a toya24.pl weboldalon a termékkartyan.
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CARACTERISTICI ALE DISPOZITIVULUI
Aparatul de sudura cu invertor MMA , datoritd componentelor sale electronice IGBT, este o sursé de alimentare portabild conce-

putd pentru sudarea manuald MMA folosind un electrod acoperit si curent continuu (DC). Utilizarea tehnologiei invertorului permite
un design compact, o greutate redusa si un arc de sudare stabil. Functionarea corect, fiabilé si sigura a produsului depinde de

functionarea 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 reglementrilor de siguranté si a recomandarilor

din acest manual.

ECHIPAMENTE

Aparatul de sudurd este livrat complet asamblat si, in afard de conectarea cablurilor de sudura, nu este necesara nicio asamblare.
Cablurile de sudura sunt incluse cu aparatul de sudura. Aparatul de sudura YT-81382 nu vine cu electrozi de sudura.

DATE TEHNICE
Parametru Unitate de masura Valoare
Numar de catalog YT-81380 YT-81381 YT-81382
Balanta lkg] 25 37 45
Dimensiuni [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tensiune de alimentare [V~] 230 230 230
Frecventa nominala [Hz] 50/60 50/60 50/60
Curent minim de sudare cu electrod MMA [Adc] 35 de ani 30 35 de ani
Curent maxim de sudare cu electrod MMA [Adc] 10 140 200
Tensiune de sarcina la curentul de sudare min/max V] 2141244 21,2/256 214128
Diametrul electrodului [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Ciclul de functionare X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Curentul nominal de sudare 12 pentru X = 15/60/ 100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Curent nominal de alimentare maxim I1max [A] 22,5 26,5 41
Curent de alimentare efectiv maxim [1eff [A] 10 10.3 15,9
Grad de protectie 1P21 P21 P21
Clasa de izolatie Sl Sl Sl

EXPLICATIA SIMBOLURILOR

Placutd de identificare

1

2 3
7

4 s 8 8a 8b 8c
9 9a 9b 9c

6 10 10a 10b 10c

11 12 13 14

15 16

17 ani

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 standardul ale carui cerinte le indeplineste masina de sudura
4. Denumirea tipului de sudare: sudare manuala cu electrod invelit
5. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

6. Tensiune in gol si tensiune redusa de sistemul VRD

7. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcind corespunzatoare — curent maxim de sudare
si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare
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8, 8a, 8b, 8c. Simbolul ciclului de functionare: valori procentuale ale ciclului de functionare la o temperatura 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. Simbolul sursei de alimentare: sursa de alimentare monofazata cu o frecventa nominala de 50 Hz / 60 Hz
12. Tensiune nominala de alimentare

13. Curentul nominal maxim de alimentare

14. Curentul de alimentare efectiv maxim

15. Grad de protectie

16. Metoda de racire a dispozitivului

17. Numele si adresa producatorului

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

Nu modificati, alterati sau alterati in alt mod designul dispozitivului, sub sanctiunea pierderii conformitatii cu standardele si a mar-
cajului CE. Echipamentul este proiectat pentru a indeplini cerintele functionarii normale. Se recomanda inspectii regulate pentru
a mentine echipamentul in stare buna de functionare. Aparatul de suduré trebuie reparat numai la centre de service autorizate,
folosind piese de schimb originale.

Acest aparat de sudura este conceput pentru sudurd manuald cu electrod armat (MAM) utilizand doar curent continuu. Nu este
destinat pentru decongelarea tevilor sau alimentarea dispozitivelor externe, a iluminatului 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 utili-
zare. Toate instructiunile de siguranta din manual trebuie respectate. Trebuie purtate echipamente de protectie pentru ochi si fata,
purtand imbracaminte de protectie adecvata si masti de sudura. Producétorul 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 masca sau o casca de sudura cu filtru si un nivel adecvat de protectie,

- ménusi de protectie destinate sudarii,

- imbracaminte de protectie, sort de protectie si incaltaminte de siguranta cu talpa antiderapanta,

-manusi izolatoare uscate si incaltaminte izolatoare uscata,

-protectoare auditive daca nivelul de zgomot de la locul de munca o impune.

Echipamentele de stingere a incendiilor trebuie sa fie mentinute in buna stare de functionare in apropierea locului de munca.
Persoanele cu stimulatoare cardiace, implanturi electrice, aparate auditive sau alte dispozitive sensibile electromagnetic nu tre-
buie sd se apropie de un aparat de sudura in functiune sau de zona de sudura fara consimtdmantul medicului. Trectorii cu astfel
de dispozitive trebuie sa mentina 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 eficientd, observarea constanta si supravegherea de cétre o a doua persoana.

Pericole electrice si reguli de siguranta

Cand lucrati cu un aparat de sudurd, respectati reglementdrile 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 formé; reparatiile trebuie efectuate numai de catre personal calificat
la centre de service autorizate de producétor,

-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 sudurd de la sursa de alimentare si duceti-|
la un centru de service autorizat,

- verificati cablurile electrice si de sudura Tnainte de fiecare utilizare; daca observati orice deteriorare a izolatiei, crapaturi, arsuri
sau conexiuni slabite, cablurile trebuie Tnlocuite cu unele noi; este interzisa repararea cablurilor deteriorate,

-nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie,

- 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
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trebuie incredintata 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 intrerupdtor diferential, selectati tipul acestuia in conformitate cu reglementa-
rile aplicabile si conditiile de instalare,

- evitati conectarea aparatului de sudur folosind prelungitoare lungi; dacé se utilizeaza un prelungitor, capacitatea acestuia nu
trebuie sa fie mai mica decat capacitatea cablului de alimentare al dispozitivului,

- inainte de a conecta stecherul la prizd, asigurati-vé 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 sudurd nu este utilizat,

- nu efectuati nicio reparatie, reglare sau intretinere asupra dispozitivului conectat la sursa de alimentare,

-nu Tnlocuiti electrodul cu méinile goale sau cu ménusi ude,

-nu raciti suportul electrodului in apa,

-nu tineti electrodul sau suportul electrodului sub axila,

-nu infasurati cablurile de sudurd sau cablul de impamantare in jurul corpului,

-nu permiteti contactul direct al corpului cu materialul care se sudeaza, cu electrodul, cu suportul electrodului sau cu clema de
impdmantare in timp ce dispozitivul este in functiune,

- fixati cablul de impamantare in siguranta pe o suprafatd metalica curata; curatati punctul de conectare de vopsea, ruging, gra-
sime si alti contaminanti,

-nu lucrati in locuri umede, umede sau pe suprafete ude; daca este necesar, folositi o saltea izolatoare uscata.

Pericolele rezultate din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu utilizati un aparat de sudurd 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 verticald. Nu permiteti inclinarea dispozitivului. Nu
tineti dispozitivul de méner si nu il transportati in timpul functionarii.

Asigurati o ventilatie corespunzatoare a dispozitivului. Nu blocati orificiile de ventilatie. Nu acoperiti aparatul de sudura cu material
texil, folie sau orice alt material care ar putea impiedica circulatia aerului. Nu lasati dispozitivul in lumina directd a soarelui sau
in apropierea surselor de caldura.

In timpul sudarii, indepértati gazele si vaporii generati de procesul de sudare si evitati inhalarea lor. Folositi ventilatie locald de
evacuare sau protectie respiratorie, daca este necesar.

Dupé sudare, asigurati-va ca suportul electrodului si clema de impaméntare sunt izolate unul de celélalt si c& electrodul sau
suportul electrodului nu intrd in contact cu piesa de lucru sau cu vreun element conductiv.

Nu utilizati aparatul de sudura ca sursa de alimentare pentru dispozitive externe. Nu utilizati aparatul de suduré pentru a dezgheta
tevi.

Prevenirea arsurilor si a leziunilor oculare

In timpul procesului de sudare, metalul se topeste. Neatentia operatorului poate duce la arsuri grave. Arcul de sudurd 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:

-méanusi de sudurg,

- 0 masca sau o viziera care acopera intreaga fatd,

- imbracaminte de protectie care acopera corpul,

-sort de protectie,

-incéltaminte de siguranta.

Nu atingeti componentele fierbinti, sudura, electrodul sau materialul imediat dupd lucru. L&sati componentele sa se raceasca inainte
de a le muta, curata sau prelucra ulterioara.

Se recomanda in special:

-nu tineti elementele sudate cu méana in timpul sudarii,

-nu atingeti zona sudurii imediat dupé lucru,

-nu sudati cu lentile de contact purtate; caldura si radiatiile pot provoca leziuni oculare.

Limitdri 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,
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-cu stimulator cardiac implantat sau alt dispozitiv sensibil la campuri 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 sa 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 starea cablurilor de alimentare si de
sudura pentru a depista eventualele deteriorari. Nu incercati sa utilizati un aparat de sudura si/sau cabluri deteriorate.

Verificati starea conexiunilor cablului de sudura si curatenia si starea clemei de impamantare.

Not&: Cablurile deteriorate trebuie inlocuite cu unele noi. Reparatiile cablurilor sunt interzise. Pentru a inlocui cablul de alimentare,
contactati centrul de service al producatorului.

Alimentare cu energie electricd a masinii de suduré
Nota! Inainte de a conecta stecherul la priza, asigurati-va ca intrerupatorul aparatului de sudurd este in pozitia oprit — O si ca
contactele de conectare ale cablului de sudura nu sunt scurtcircuitate.

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 furnizata si de generatoare, dar asigurati-vé ca capacitatea curentului generatorului este egald sau mai
mare decét curentul maxim de alimentare specificat pe placuta de identificare a aparatului de sudura. In caz contrar, capacitatea
nominala a aparatului de sudurd nu va fi atinsa sau functionarea va fi imposibila. Nota: Daca se utilizeaza un generator pentru
alimentarea aparatului de sudura, asigurati-va ca acesta este impamantat corespunzétor.

Priza de conectare trebuie sa fie echipata cu un contact si un conductor de protectie, iar reteaua de alimentare trebuie sa 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 s 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 egala cu
cea a cablului de alimentare al aparatului de sudura.

Un electrician calificat ar trebui sa fie responsabil pentru stabilirea unei retele de alimentare cu energie electrica adecvate. Retea-
ua de alimentare cu energie electrica trebuie proiectatd in conformitate cu standardele EN 60204-1 sau cu standardele nationale
aplicabile.

Metode de conectare a cablurilor de suduré
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.

Introduceti stecherul cablului n prizé si apoi rotiti-l in sensul acelor de ceasoric pana la capét. Asigurati-va cé stecherul nu se
scoate spontan din priza.

Cablurile de sudura pot fi conectate Tn doua moduri.

Cablu cu clema cu arc la terminalul ,-" si cablu cu suport de electrod la terminalul ,+" sau invers.

Tn prima metoda, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de sudare este eliberata pe piesa de prelucrat, nu pe
electrod. In conexiunea inversa, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de sudare este eliberata pe electrod,
nu pe piesa de prelucrat.

Atunci cand alegeti 0 metoda de conectare, luati in considerare cerintele tehnologice si informatiile furnizate impreund cu electro-
zii. Nu orice tip de electrod permite sudarea cu polaritate inversa.

Daca in timpul functionarii apare fenomenul unui arc electric instabil, stropi de metal si sudura este neuniforma, inversati polari-
tatea cablurilor de sudura si reluati sudarea.

Protectie la temperatura/suprasarcina

Indiferent de modul de functionare, aparatul de sudurd nu poate suda la curent maxim in functionare continud. Plécuta cu date
tehnice indica valorile curentului si procentul din perioada de 10 minute in care aparatul de sudura poate functiona in siguranta.
Cele 10 minute ramase trebuie folosite pentru récirea sistemelor de sudura. Nerespectarea ciclului de functionare va duce la
activarea sistemului de protectie la supraincalzire. Indicatorul luminos de eroare/supraincalzire ,0C” se va aprinde, iar sudarea
va fi imposibild pana cand sistemele de sudura nu se racesc.

Supraincarcarea frecventd a aparatului de sudura poate duce la uzura mai rapida sau chiar la deteriorarea acestuia.

Reguli de lucru

Aparatul de sudura seteazd automat diversi parametri care va permit sa obtineti rezultate bune la sudare:
PORNIRE LA CALD - La inceperea unei suduri, este posibil sa intampinati dificultéti la aprinderea arcului. Acest lucru se dato-
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reaza faptului ca atat electrodul, cat si zona de sudurd sunt reci. Tn timpul pornirii, aparatul de sudura aplica electrodului un curent
putin mai mare decét curentul setat pentru o perioada foarte scurta de timp. Acest lucru permite o aprindere mai usoara a arcului
si face procesul de sudare mai stabil.

FORTA ARCULUI (stabilizarea arcului) — In timpul sudari, electrodul este ghidat manual, ceea ce face ca distanta dintre varful
electrodului si punctul de suduré sa fie variabila. Pentru a preveni blocarea electrodului in timpul sudarii, sudorul regleaza inten-

sitatea curentului din arcul electric.

ANTI-STICK (functie de protectie la scurtcircuit) — Daca electrodul se blocheaza in timpul sudarii, aparatul de sudura va reduce
automat curentul la o valoare care permite detasarea electrodului de sudura si continuarea procesului de sudare.
VRD (Sistem de reducere a tensiunii) — Acest sistem reduce tensiunea pe electrodul acoperit la un nivel sigur dupa sudare. Indi-
catorul luminos VRD se aprinde pentru a indica faptul ca functia VRD este activata.
OC (Defectiune de functionare/Protectie termica) — Indicatorul luminos OC indica o defectiune a dispozitivului, cum ar fi suprain-
célzirea, supraincarcarea sau alte anomalii de functionare. Daca indicatorul luminos OC se aprinde, sudarea nu poate fi continu-
atd. Opriti utilizarea aparatului de sudur, lasati-l sa se raceasca si verificati daca orificiile de ventilatie nu sunt obstructionate si
daca ciclul de functionare admis nu a fost depasit. Indicatorul luminos se va stinge automat odata ce cauza este eliminata si s-a
atins o temperatura adecvata pentru functionarea continud. Daca indicatorul luminos nu se stinge sau se aprinde din nou in ciuda

conditiilor normale de functionare, intrerupeti utilizarea si returnati aparatul de sudurd la un centru de service autorizat.

Lucrul cu un aparat de sudurd

NOTA! Inainte de a incepe lucrul, va rugdm sa cititi instructiunile din sectiunea ,Sfaturi de sudare” a acestui manual.

Conectati cablurile de sudura la bornele corespunzatoare.

Conectati clema cu arc la partea metalicd a piesei de lucru care urmeaza sa fie sudata. Zona de contact trebuie sé fie lipsita de
ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.
Asezati electrodul in suport. Introduceti capatul neacoperit al electrodului in clema. Electrodul trebuie fixat in clema astfel incat sa
nu se miste in timpul functionarii. O falca a suportului are crestaturi care permit fixarea electrodului in suport.
Tipul de electrod trebuie selectat in functie de tipul de material care urmeaza sé fie sudat si de recomandarile producatorului

electrodului.

Asigurati-va ca borna de impamantare si electrodul sunt izolate unul de celalalt, nu se ating reciproc si cé electrodul sau
borna acestuia nu intra in contact cu materialul care se sudeaza.
Conectati stecherul cablului de alimentare la priza de retea.
Rotiti comutatorul din spatele dispozitivului in pozitia pornit (I). Ventilatorul de sudurd se va porni automat daca dispozitivul nece-
sitd racire. Indicatorul luminos de alimentare de pe panoul de control al aparatului de sudura se va aprinde, iar valoarea curentului
de sudura va aparea pe afisaj. Folositi regulatorul pentru a seta curentul de sudura corespunzator tipului si diametrului electro-
dului, precum si tipului si grosimii materialului sudat, in intervalul corespunzator modelului specific al aparatului de sudura. La
selectarea parametrilor de sudura, consultati specificatiile tehnice ale dispozitivului si recomandarile producatorului electrodului.
Valorile tipice ale curentului de sudura in functie de diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm]:

Curent de sudura [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

Acoperiti-va fata cu 0 mascd de sudura si incepeti sudarea. Pentru a facilita initierea arcului, deplasati electrodul spre punctul de

pornire. Odata ce electrodul intrd in contact cu piesa de lucru, ridicati si inclinati usor electrodul, mentinand o lungime constanta
a arcului. Dupa terminarea lucrului, asigurati-va cd clema de impamantare si electrodul din suport sunt izolate unul de celalalt. Nu
se ating si cd electrodul sau clema acestuia nu intra in contact cu piesa de lucru. Opriti aparatul de sudura setdnd comutatorul
in pozitia oprit (O). Daca ventilatorul continué sa functioneze si indicatorul luminos de alimentare raméne aprins, inseamna ca
aparatul de sudura raceste componentele electronice. Ventilatorul si indicatorul luminos de alimentare se vor opri automat. Nu
deconectati cablul de alimentare de la priza in acest timp. Acest lucru poate cauza supraincalzirea componentelor electronice ale
aparatului de sudurd. Cablurile de sudura pot fi deconectate. Dupé ce ventilatorul se opreste automat, deconectati fisa cablului de
alimentare al aparatului de sudura si apoi continuati cu intretinerea.

Sfaturi care va vor ajuta la sudura

Suprafetele sudate trebuie sa fie lipsite de rugind, grasime, ulei si vopsea. Selectati un electrod potrivit pentru materialul care
urmeaza sa fie sudat. Se recomanda testarea prealabild a electrodului si a setarii curentului de sudare pe materialul uzat.
Plasati electrodul la aproximativ 2 cm de punctul de sudurd si puneti 0 masca de sudura. Apoi, aprindeti arcul folosind metoda
scanteii sau a contactului. Arcul va fi vizibil prin fereastra mastii de sudura. Lungimea sa nu trebuie sa depaseasca 1-1,5 ori
diametrul electrodului (1I).

Mentinerea lungimii corecte a arcului este cruciald. Lungimea este strans legatd de tensiunea si curentul de sudare. Contamina-
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rea suprafetelor sudate poate afecta negativ calitatea sudurii.

Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pand la 80 de grade fatd de planul de sudare, in directia sudurii. Marirea unghiului
poate cauza scurgeri de zgura. Reducerea unghiului poate provoca instabilitate a arcului, ceea ce va duce la stropire si la slabirea
sudurii (I11).

Este important sa se mentind o lungime constanta a arcului pe tot parcursul procesului de sudare. Deoarece electrodul se topeste
in timpul procesului de sudare, coborati 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 (IV). Acest lucru va preveni stropirea si porii pe materialele sudate.

Atentie; metalul de sudur si electrodul sunt fierbinti. Indepartati 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 anterioard, dupd ce va asigurati ca stratul de zgura
a fost indepartat.

Se recomanda amplasarea aparatului de sudura intr-o zona bine ventilata si umbrita, departe de orice obstacole care ar putea
impiedica circulatia aerului prin sistemul de ventilatie al aparatului de sudura. 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.

COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA S| FENOMENE ASOCIATE

Aparatul de sudura este din clasa A (conform EN IEC 60974-10), ceea ce inseamna 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 cdmp 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.

INTRETINERE $I PIESE DE SCHIMB

ATENTIE! Inainte de a efectua orice reglaje, lucréri de service sau intretinere, deconectati dispozitivul de la priza electrica. Dupa
finalizarea lucrrilor, verificati starea tehnicd a dispozitivului prin inspectarea vizuald a carcasei, a cablului electric si a stecherului,
functionarea intrerupatorului electric, desfundarea fantelor de ventilatie, nivelul de zgomot, pornirea si functionarea corespunza-
toare. In perioada de garantie, utilizatorul nu are dreptul sa dezasamblati dispozitivul sau sd inlocuiti nicio componenta sau piesa,
deoarece acest lucru va anula garantia. Orice nereguli observate in timpul inspectiei sau in timpul functionrii reprezinta un sem-
nal pentru o reparatie la un centru de service. Dupa finalizarea lucrarilor, curatati carcasa, fantele de ventilatie, intrerupatoarele,
manerul auxiliar si capacele, de exemplu, cu un jet de aer (la o presiune de maximum 0,3 MPa ), o perie sau o carpa uscat, fara
a utiliza substante chimice sau lichide de curatare. Curatati uneltele si manerele cu o carpa uscata si curata.

Monitorizati uzura clemelor de impamantare si a electrodului, precum si a conectorilor cablului de sudurd; de exemplu, dacé se
observa o uzurd excesivd, de exemplu, daca electrodul devine imposibil de prins, contactati producétorul. Nu utilizati cabluri altele
decét piese de schimb originale.

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 MMA inverter , gracias a sus componentes electronicos IGBT, es una fuente de alimentacion portétil disefiada para

soldadura MMA manual con electrodo revestido y corriente continua (CC). El uso de la tecnologia inverter permite un disefio
compacto, bajo peso y un arco de soldadura estable. 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 segu-

ridad de este manual.

EQUIPO

La soldadora se envia completamente ensamblada y, aparte de conectar los cables de soldadura, no requiere ningun montaje.

Los cables de soldadura estan incluidos con la soldadora. La soldadora YT-81382 no incluye electrodos de soldadura.

DATOS TECNICOS
Pardmetro Unidad de medida Valor
Numero de catélogo YT-81380 YT-81381 YT-81382
Libra lkg] 25 3.7 45
Dimensiones [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tension de alimentacion [V~] 230 230 230
Frecuencia nominal [Hz] 50/60 50/60 50/60
Corriente minima de soldadura MMA [Adc] 35 30 35
Corriente maxima de soldadura MMA [Adc] 10 140 200
E;jlrﬁg de carga con corriente de soldadura minima/ v 214/244 2121256 214128
Diametro del electrodo [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Ciclo de trabajo X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
/C%gs/me de soldadura nominal |2 para X = 15/ 60 Al 110/80/60 140/75/55 200/100/75

o

Corriente de alimentacion nominal maxima |1max [A] 225 26.5 41
Corriente de alimentacion efectiva maxima 11eff [A] 10 10.3 15.9
Grado de proteccion 1P21 1P21 P21
Clase de aislamiento Y Y \

EXPLICACION DE LOS SiMBOLOS

Letrero
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
9 9a 9b 9c
6 10 10a 10b 10 centavos
11 12 13 14
15 16
17

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 la norma cuyos requisitos cumple la maquina de soldar.

4. Designacion del tipo de soldadura: soldadura manual con electrodo revestido
5. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

6. Tension en vacio y tension reducida por el sistema VRD

7. Rango de pardmetros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tensién de carga correspondiente — corriente de
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soldadura méaxima y valor de tensién 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. Simbolo de alimentacion: alimentacion monofésica con una frecuencia nominal de 50 Hz / 60 Hz.

12. Tension nominal de alimentacion

13. Corriente nominal maxima de alimentacion

14. Corriente de alimentacion efectiva maxima

15. Grado de proteccion

16. Método de enfriamiento del dispositivo

17. Nombre y direccidn 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
periédicas para mantenerlo en buen estado. EI mantenimiento de la maquina de soldar debe realizarse Unicamente en centros
de servicio autorizados, utilizando repuestos originales.

Esta soldadora esta disefiada para soldadura MMA manual utilizando tnicamente corriente continua. No esta disefiada para
descongelar tuberias ni para alimentar dispositivos externos, iluminacion o herramientas eléctricas.

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 proteccién ocular y facial, incluyendo
ropa protectora 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 proteccion 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
deben acercarse a una maquina de soldar en funcionamiento ni al area 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 unién. El incumplimiento de estas normas puede conllevar los siguientes riesgos principales:

-inhalacién de sustancias peligrosas,

-radiacion 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 ni toque las partes que puedan estar bajo tension.

-Incluso en caso de perturbaciones menores en el sistema eléctrico, desconecte la maquina de soldar de la fuente de alimenta-
cion y llévela a un centro de servicio autorizado,

- revise los cables eléctricos y de soldadura antes de cada uso; si observa algun dafio en el aislamiento, grietas, quemaduras o
conexiones sueltas, los cables deben reemplazarse por otros nuevos; esta prohibido reparar cables dafiados.

-No introduzca objetos metalicos en los orificios de ventilacion.

-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,
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- La seleccion de dispositivos de proteccion, enchufe, seccion transversal del cable de alimentacion 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 extension 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 con las manos desnudas o con guantes mojados.

-no enfriar el portaelectrodos en agua,

-no sostenga el electrodo o el soporte del electrodo debajo de la axila,

-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 portaelectrodos o la pinza de tierra
mientras el dispositivo esté en funcionamiento.

- fije el cable de tierra de forma segura a una superficie metalica limpia; limpie el punto de conexién de pintura, 6xido, grasa y
otros contaminantes,

-No trabaje en lugares himedos o mojados ni sobre superficies mojadas; si es necesario, utilice una alfombrilla aislante seca.

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 area de trabajo retiran-
do todos los materiales inflamables.

No suelde en areas 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 ningun 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 por el proceso y evite inhalarlos. Si es necesario, utilice ventilacion por extraccion
localizada o proteccion respiratoria.

Después de soldar, asegurese de que el portaelectrodos y la pinza de tierra estén aislados entre si y de que el electrodo o el
portaelectrodos no estén en contacto con la pieza de trabajo ni con ningun elemento conductor.

No utilice la soldadora como fuente de alimentacion para dispositivos externos. No utilice la soldadora para descongelar tuberias.

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 o 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 ni el material inmediatamente después de trabajar. Deje que los compo-
nentes 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,
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-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. Verifique el estado de los cables de
alimentacion y de soldadura. No intente operar una maquina de soldar o cables dafiados.

Compruebe el estado de las conexiones del cable 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, pdngase en contacto con el servicio técnico del fabricante.

Fuente de alimentacién 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.

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 0 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 proteccién, 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.

Meétodos para conectar cables de soldadura
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.

Inserte el conector del cable en la toma de corriente y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese de que
el conector no se salga espontaneamente de la toma.

Los cables de soldadura se pueden conectar de dos maneras.

Cable con abrazadera de resorte al terminal ,-" y cable con soporte de electrodo al terminal ,+” o viceversa.

En el primer método, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se disipa en la pieza de trabajo, no en
el electrodo. En la conexion inversa, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se disipa en el electrodo,
no en la pieza de trabajo.

Al elegir un método de conexion, tenga en cuenta los requisitos tecnoldgicos y la informacion que se proporciona con los electro-
dos. No todos los tipos de electrodos permiten la soldadura con polaridad inversa.

Si durante el funcionamiento se produce un arco eléctrico inestable, salpicaduras y la soldadura resulta irregular, invierta la pola-
ridad de los cables de soldadura y vuelva a soldar.

Proteccion contra sobretemperatura/sobrecarga

Independientemente del modo de funcionamiento, la soldadora no puede soldar a la corriente méxima en funcionamiento con-
tinuo. La placa de caracteristicas indica los valores de corriente y el porcentaje del periodo de 10 minutos durante el cual la
soldadora puede operar de forma segura. Los 10 minutos restantes deben utilizarse para enfriar los sistemas de la soldadora. Si
no se respeta el ciclo de trabajo, se activara el sistema de proteccion contra sobrecalentamiento. Se encendera el indicador de
error/sobrecalentamiento ,OC” y no se podra soldar hasta que los sistemas de la soldadora se enfrien.

La sobrecarga frecuente de la maquina de soldar puede provocar un desgaste prematuro o incluso dafios en la misma.

Normas de trabajo

La maquina de soldar ajusta automaticamente varios parametros que permiten obtener buenos resultados de soldadura:
ARRANQUE EN CALIENTE: Al iniciar una soldadura, puede que experimente cierta dificultad para encender 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
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corriente ligeramente superior a la corriente programada durante un breve periodo. Esto facilita el encendido del arco y estabiliza
el proceso de soldadura.

FUERZA DEL ARCO (estabilizacion del arco): Durante la soldadura, el electrodo se guia manualmente, lo que provoca que la
distancia entre la punta del electrodo y el punto de soldadura sea variable. Para evitar que el electrodo se pegue durante la sol-
dadura, el soldador regula la intensidad de la corriente en el arco eléctrico.

ANTIADHERENCIA (funcidn 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 contine.

VRD (Sistema de Reduccion de Voltaje): Este sistema reduce el voltaje en el electrodo revestido a un nivel seguro después de la
soldadura. El indicador luminoso VRD se ilumina para indicar que la funcién VRD esta activada.

OC (Fallo Operativo/Proteccion Térmica): El indicador OC sefiala un fallo del dispositivo, como sobrecalentamiento, sobrecarga
u otra anomalia de funcionamiento. Si el indicador OC se enciende, no se puede continuar soldando. Deje de usar la soldadora,
permita que se enfrie y compruebe que las aberturas de ventilacién no estén obstruidas y que no se haya superado el ciclo de
trabajo permitido. El indicador se apagara automéaticamente una vez solucionada la causa y alcanzada una temperatura adecua-
da para continuar el funcionamiento. Si el indicador no se apaga o se vuelve a encender a pesar de las condiciones normales de
funcionamiento, deje de usar la soldadora y llévela a un centro de servicio autorizado.

Trabajar con una méaquina de soldar
NOTA: Antes de comenzar a trabajar, lea las instrucciones en la seccion ,Consejos de soldadura” de este manual.

Conecte los cables de soldadura a los terminales correspondientes.

Conecte la 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 el electrodo en el soporte. Introduzca el extremo sin recubrimiento del electrodo en la pinza. El electrodo debe quedar
bien sujeto a la pinza para que no se mueva durante el funcionamiento. Una de las mordazas del soporte tiene muescas que
permiten fijar el electrodo.

El tipo de electrodo debe seleccionarse en funcion del tipo de material que se va a soldar y de las recomendaciones del fabricante
del electrodo.

Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estén aislados entre si, que no se toquen y que el electrodo o su
terminal no estén en contacto con el material que se esta soldando.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la posicion de encendido (1). El ventilador de soldadura se encendera
automaticamente si el dispositivo requiere refrigeracion. El indicador de encendido en el panel de control de la soldadora se ilu-
minara y el valor de la corriente de soldadura aparecera en la pantalla. Utilice el regulador para ajustar la corriente de soldadura
adecuada para el tipo y didmetro del electrodo, asi como para el tipo y espesor del material que se esta soldando, dentro del
rango apropiado para el modelo especifico de la soldadora. Al seleccionar los parametros de soldadura, consulte las especifica-
ciones técnicas del dispositivo y las recomendaciones del fabricante del electrodo. A continuacién se muestran valores tipicos de
corriente de soldadura segun el diametro del electrodo.

Didmetro del electrodo [mm]:

Corriente de soldadura [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

Cubrase la cara con una mascara de soldar y comience a soldar. Para facilitar el inicio del arco, 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 una
longitud de arco constante. Después de terminar el trabajo, aseglrese de que la pinza de tierra y el electrodo en el portaelec-
trodos estén aislados entre si. No deben tocarse y el electrodo o su pinza no deben estar en contacto con la pieza de trabajo.
Apague la maquina de soldar colocando el interruptor en la posicién de apagado (O). Si el ventilador continta funcionando y la luz
indicadora de encendido permanece encendida, significa que la maquina de soldar esta enfriando los componentes electronicos.
El ventilador y la luz indicadora de encendido se apagaran automaticamente. No desconecte el cable de alimentacion de la toma
de corriente durante este tiempo. Esto puede provocar el sobrecalentamiento de los componentes electronicos de la maquina de
soldar. Los cables de soldadura se pueden desconectar. Después de que el ventilador se apague automaticamente, desconecte
el enchufe del cable de alimentacién de la maquina de soldar y luego proceda con el mantenimiento.

Consejos que te ayudaran con la soldadura

Las superficies a soldar deben estar libres de dxido, 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-
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diante el método de chispa o contacto. El arco sera visible a través de la ventana de la méascara de soldar. Su longitud no debe
ser superior a 1-1,5 veces el diametro del electrodo (Il).

Es fundamental mantener la longitud de arco correcta. Esta longitud esta estrechamente relacionada con la tension y la corriente
de 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 direccién 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 (IIl).

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 reemplécelo por uno nuevo. Para
detener la soldadura, simplemente retire el electrodo del punto de soldadura. Se recomienda retirarlo gradualmente levantandolo
alo largo de la soldadura cubierta de escoria (IV). 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, golpedndola 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 érea bien ventilada y a la sombra, lejos de cualquier obstaculo que pueda impedir
el flujo de aire a través del sistema de ventilacién. 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.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENOMENOS RELACIONADOS

La maquina de soldar es de Clase A (segiin 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 tensién. La compatibilidad electromagnética pue-
de ser dificil de garantizar en estos lugares debido a perturbaciones conducidas y radiadas. Durante la soldadura, los equipos
eléctricos ubicados cerca del &rea 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 radiacién 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
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 dispositivo de la toma de corriente.
Después de terminar el trabajo, verifique el estado técnico del dispositivo inspeccionando visualmente la carcasa, el cable y el
enchufe, el funcionamiento del interruptor eléctrico, la limpieza de las ranuras de ventilacion, el nivel de ruido, el arranque y el
funcionamiento correcto. Durante el periodo de garantia, el usuario no puede desmontar el dispositivo ni reemplazar ninglin
componente o pieza, ya que esto anulard la garantia. Cualquier irregularidad observada durante la inspeccion o durante el
funcionamiento es una sefial para que se realice una reparacion en un centro de servicio. Después de terminar el trabajo, limpie
la carcasa, las ranuras de ventilacion, los interruptores, el asa auxiliar y las cubiertas, por ejemplo, con un chorro de aire (a una
presién no superior a 0,3 MPa ), un cepillo o un pafio seco sin utilizar productos quimicos ni liquidos de limpieza. Limpie las
herramientas y los asas con un pafio seco y limpio.

Supervise el desgaste de las pinzas de tierra y de los electrodos, asi como de los conectores del cable de soldadura. Si observa
un desgaste excesivo, por ejemplo, si resulta imposible sujetar el electrodo, pongase en contacto con el fabricante. No utilice
cables 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 & souder MMA a onduleur , grace a ses composants électroniques IGBT, est une source d’alimentation portable congue
pour le soudage MMA manuel avec électrode enrobée et courant continu (CC). Lutilisation de la technologie onduleur permet une
conception compacte, un poids réduit et un arc de soudage stable. Un fonctionnement correct, fiable et sir du produit dépend
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 entierement assemblé ; hormis le raccordement des cables de soudage, aucun autre montage n'est
nécessaire. Les cables de soudage sont fournis. Le poste & souder YT-81382 est livré sans électrodes.

DONNEES TECHNIQUES
Paramétre Unité de mesure Valeur
Numéro de catalogue YT-81380 YT-81381 YT-81382
Balance [kg] 2.5 37 45
Dimensions [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tension d'alimentation [V~] 230 230 230
Fréquence nominale [Hz] 50/60 50/60 50/60
Courant de soudage MMA min. [Adc] 35 30 35
Courant de soudage MMA max. [Adc] 10 140 200
Tension de charge au courant de soudage min/max V] 2141244 2121256 214128
Diamétre de I'électrode [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Cycle de service X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Courant de soudage nominal 12 pour X = 15/60/ 100 % [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Courant d'alimentation nominal maximal |1max [A] 22,5 26,5 41
Courant d'alimentation effectif maximal 11eff [A] 10 10.3 15.9
Degré de protection 1P21 P21 IP21
classe d'isolation ET ET ET
EXPLICATION DES SYMBOLES
Plaque
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
11 12 13 14
15 16
17

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 a la norme dont la machine a souder respecte les exigences
4. Désignation du type de soudage : soudage manuel a I'électrode enrobée
5. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu
6. Tension a vide et tension réduite par le systeme VRD

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
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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. Symbole d’alimentation : alimentation monophasée de fréquence nominale 50 Hz / 60 Hz

12. Tension d'alimentation nominale

13. Courant d’alimentation nominal maximal

14. Courant d'alimentation efficace maximal

15. Degré de protection

16. Méthode de refroidissement de I'appareil

17. Nom et adresse du fabricant

CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

II est strictement interdit de modifier, d’altérer ou de transformer de quelque maniére 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
fonctionnement 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 piéces de rechange d'origine.

Ce poste a souder est congu pour le soudage MMA manuel en courant continu uniqguement. Il n’est pas destiné au dégivrage de
canalisations ni & I'alimentation d’appareils externes, d’éclairage ou d’outils électriques.

Conseils pour une utilisation sre de 'appareil

L'opérateur de la machine a 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 ap-
propriés est obligatoire. 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 I'exige.

Le matériel d’extinction d’incendie doit étre 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 a souder en fonctionnement ni de la zone de soudage
sans autorisation médicale. Les personnes présentes et porteuses de tels dispositifs doivent se tenir & 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 régles de sécurité

Lors de I'utilisation d’'une machine & souder, respectez les régles 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 piéces qui pourraient étre sous tension.

-méme en cas de perturbations mineures du systeme électrique, débranchez la machine a souder de I'alimentation électrique et
apportez-la a un centre de service agréé.

- Vérifiez les cables électriques et de soudage avant chaque utilisation ; si vous constatez des dommages a l'isolation, des fis-
sures, des brilures ou des connexions desserrées, les cables doivent étre remplacés par des neufs ; il est interdit de réparer les
cables endommagés.

-Ne pas insérer d'objets métalliques dans les trous de ventilation.
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-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 a 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 I'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 & souder n'est pas utilisée.

-Ne procédez a aucune réparation, réglage ou opération de maintenance sur I'appareil branché sur le secteur.

-Ne pas manipuler I'électrode & mains nues ou avec des gants mouillés.

-Ne pas refroidir le porte-électrode dans I'eau.

-Ne pas tenir 'électrode ou le porte-électrode sous l'aisselle.

-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 a souder, I'électrode, 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.

Dangers liés a une utilisation incorrecte de la machine a souder

N'utilisez pas de poste a souder & 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 & 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. Utilisez une ventilation locale par
aspiration ou une protection respiratoire si nécessaire.

Aprés soudage, assurez-vous que le porte-électrode et la pince de masse sont isolés I'un de l'autre et que I'électrode ou le
porte-électrode n'est pas en contact avec la piece a souder ou tout 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.

Prévention des brilures et des Iésions oculaires

Lors du soudage, le métal fond. Un manque d'attention de I'opérateur peut entrainer de graves brllures. L'arc de soudage est trés
dangereux pour les yeux et la peau car il génere 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 lintégralité 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 ou le matériau immédiatement aprés 'opération. Laissez
les composants refroidir avant de les déplacer, de les nettoyer ou de procéder a un traitement ultérieur.

II'est particuliérement recommandé de :

-Ne tenez pas les éléments soudés avec votre main pendant le soudage.

-Ne touchez pas la zone de soudure immédiatement apreés le travail.

-Ne pas souder avec des lentilles de contact ; la chaleur et les radiations peuvent causer des Iésions oculaires.
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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 consentement
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 les travaux, assurez-vous que la machine a souder n’est pas endommagée. Vérifiez 'état des cables dali-
mentation et de soudage. N'essayez pas d'utiliser une machine a souder ou des cables endommagés.

Vérifiez I'état des connexions du cable de soudage ainsi que la propreté et I'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 apres-vente du fabricant.

alimentation pour machine & 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 I'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 étre au moins égale a celle
du céble d'alimentation de la machine & souder.

Ilincombe & 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.

Meéthodes de raccordement des cables de soudage
Remarque : Avant de brancher les cables de soudage, assurez-vous que la fiche du cable d’alimentation de la machine a souder
est débranchée de la prise électrique.

Insérez la fiche du cable dans la prise et tournez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu’a la butée. Assurez-vous que
la fiche ne se débranche pas spontanément.

Les cables de soudage peuvent étre connectés de deux maniéres.

Cable avec pince a ressort sur la borne « - » et cable avec porte-électrode sur la borne « + » ou vice versa.

Dans la premiere méthode, la majeure partie de la chaleur générée lors du soudage est libérée sur la piece a souder, et non sur
I'électrode. Dans la méthode inverse, c’est I'électrode qui libere la majeure partie de la chaleur générée lors du soudage, et non
la piece a souder.

Lors du choix d'une méthode de connexion, tenez compte des exigences techniques et des informations fournies avec les élec-
trodes. Tous les types d’électrodes ne permettent pas le soudage en polarité inversée.

Si, pendant 'opération, le phénomene d'un arc électrique instable, de projections et d’une soudure irréguliére se produit, inversez
la polarité des cables de soudage et recommencez a souder.

protection contre la surchauffe et les surcharges

Quel que soit le mode de fonctionnement, le poste a souder ne peut pas souder a courant maximal en fonctionnement continu.
La plaque signalétique indique les valeurs de courant et le pourcentage de la période de 10 minutes pendant laquelle le poste
peut fonctionner en toute sécurité. Les 10 minutes restantes doivent étre consacrées au refroidissement des systémes du poste.
Tout dépassement du facteur de marche entrainera I'activation du systéme de protection contre la surchauffe. Le voyant d’erreur
« OC »/de surchauffe s'allumera et le soudage sera impossible jusqu'au refroidissement complet des systemes.

Une surcharge fréquente de la machine a souder peut entrainer une usure plus rapide, voire des dommages.

INSTRUCTIONS ORIGINALE.S
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Regles de travail

La machine & souder reégle automatiquement différents paramétres qui vous permettent dobtenir de bons résultats de soudage :
DEMARRAGE A CHAUD - Lors du démarrage d’une soudure, 'amorgage de I'arc peut s'avérer difficile. Ceci est d(i au fait que
I'électrode et la zone de soudure sont froides. Pendant le démarrage, le soudeur applique briévement a I'électrode un courant
|égérement supérieur au courant de consigne. Cela facilite 'amorgage de I'arc et stabilise le processus de soudage.
Stabilisation de I'arc (ARC FORCE) : Lors du soudage, I'électrode est guidée manuellement, ce qui rend variable la distance
entre son extrémité et le point de soudure. Pour éviter que I'électrode ne colle, le soudeur ajuste l'intensité du courant dans I'arc
électrique.

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.

Systéme de réduction de tension (VRD) — Ce systéme réduit la tension sur I'électrode enrobée & un niveau sir aprés soudage.
Le voyant VRD s'allume pour indiquer que la fonction VRD est activée.

OC (Défaut de fonctionnement/Protection thermique) — Le voyant OC signale un dysfonctionnement de I'appareil, tel qu'une sur-
chauffe, une surcharge ou toute autre anomalie de fonctionnement. Si le voyant OC s’allume, la soudure ne peut étre poursuivie.
Arrétez immédiatement I'utilisation du poste a souder, laissez-le refroidir et vérifiez que les orifices de ventilation ne sont pas
obstrués et que le facteur de marche admissible n'a pas été dépassé. Le voyant s'éteindra automatiquement une fois la cause du
dysfonctionnement éliminée et la température adéquate atteinte. Si le voyant ne s’éteint pas ou se rallume malgré des conditions
de fonctionnement normales, cessez toute utilisation et rapportez le poste a souder a un centre de service agréé.

Utilisation d’une machine a souder
REMARQUE ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les instructions de la section « Conseils de soudage » de ce manuel.

Raccordez les cébles de soudage aux bornes appropriées.

Fixez la pince a ressort a la partie métallique de la piece a souder. La zone de contact doit étre exempte d’huile, de peinture ou
de tout autre contaminant susceptible d’entraver le passage du courant.

Placez I'électrode dans le porte-électrode. Insérez I'extrémité non revétue de I'électrode dans la pince. L'électrode doit étre soli-
dement fixée dans la pince afin d'éviter tout mouvement pendant I'utilisation. L'une des machoires du porte-électrode comporte
des encoches permettant de fixer I'électrode.

Le type d'électrode doit étre choisi en fonction du type de matériau a souder et des recommandations du fabricant d'électrodes.
Veillez a ce que la borne de terre et I'électrode soient isolées I'une de I'autre, qu’elles ne se touchent pas et que I'élec-
trode ou sa borne ne soit pas en contact avec le matériau a souder.

Branchez la fiche du cable d’alimentation a la prise secteur.

Mettez I'interrupteur situé a l'arriére de I'appareil sur la position marche (1). Le ventilateur de soudage se mettra automatiquement
en marche si I'appareil nécessite un refroidissement. Le voyant d’alimentation du panneau de commande du poste a souder
s'allumera et la valeur du courant de soudage s'affichera. Utilisez le régulateur pour ajuster le courant de soudage en fonction du
type et du diametre de I'électrode, ainsi que du type et de 'épaisseur du matériau a souder, dans la plage de réglage prévue pour
ce modeéle de poste & souder. Lors du choix des paramétres de soudage, reportez-vous aux spécifications techniques de 'appa-
reil et aux recommandations du fabricant de I'électrode. Les valeurs typiques du courant de soudage en fonction du diamétre de
I'¢lectrode sont indiquées ci-dessous.

Diamétre de I'électrode [mm] : Courant de soudage [A]
1.6 20-50
2 40-60
2.5 60 - 80
32 80-140
4 120 - 200

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 piéce a souder, soulevez-la et inclinez-la Iégérement, en maintenant
une longueur d'arc constante. Aprés avoir terminé le travail, assurez-vous que la pince de masse et I'électrode dans le porte-élec-
trode sont bien isolées 'une de l'autre. Elles ne doivent pas se toucher et ni 'électrode ni sa pince ne doivent étre en contact
avec la piéce a souder. Eteignez le poste a souder en mettant I'interrupteur sur la position arrét (O). Si le ventilateur continue de
fonctionner et que le voyant d’alimentation reste allumé, cela signifie que le poste a souder refroidit les composants électroniques.
Le ventilateur et le voyant d’alimentation s'éteindront ensuite automatiquement. Ne débranchez pas le cable d’alimentation de la
prise de courant pendant ce refroidissement. Cela pourrait entrainer une surchauffe des composants électroniques du poste a
souder. Vous pouvez débrancher les cables de soudage. Une fois le ventilateur arrété, débranchez la prise du cable d’alimenta-
tion du poste a souder, puis procédez a la maintenance.

Conseils pour vous aider en soudure
Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile et de peinture. Choisissez une électrode adaptée au
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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 & environ 2 cm du point de soudure et mettez un masque de soudage. Amorcez ensuite I'arc par étincelle
ou par contact. L'arc sera visible a travers la fenétre du masque. Sa longueur ne doit pas dépasser 1 & 1,5 fois le diamétre de
I'électrode (I1).

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 a un angle de 70 a 80 degrés par rapport au plan de soudage, dans le sens de la soudure. 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 (I11).

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 (V). 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.

Il'est recommandé de placer le poste & souder dans un endroit bien ventilé et ombragé, a I'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.

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 n'est 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 systémes 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 lintensité du champ
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 phénoméne. 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 & 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 I'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 (réglage, entretien, maintenance), débranchez I'appareil. Aprés utilisation, vérifiez son état
technique en inspectant visuellement le boitier, le cordon d’alimentation et la prise, le fonctionnement de l'interrupteur, le dégage-
ment des orifices de ventilation, le niveau sonore, la mise en marche et le bon fonctionnement. Pendant la période de garantie,
il est interdit de démonter I'appareil ou de remplacer des composants ou des pieces, sous peine d’annulation de la garantie.
Toute anomalie constatée lors de I'inspection ou du fonctionnement nécessite une réparation en centre de service agréé. Aprés
utilisation, nettoyez le boitier, les orifices de ventilation, les interrupteurs, la poignée auxiliaire et les couvercles, par exemple a
I'aide d’une soufflette (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 les outils et les poignées avec un chiffon propre et sec.

Surveillez I'usure des pinces de masse et d’électrode, ainsi que des connecteurs du cable de soudage. En cas d’usure excessive,
par exemple si I'électrode devient impossible a saisir, contactez le fabricant. N'utilisez que des cables de rechange d'origine.

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 inverter MMA , grazie ai suoi componenti elettronici IGBT, & un alimentatore portatile progettato per la saldatura manua-
le MMA con elettrodo rivestito e corrente continua (CC). L'utilizzo della tecnologia inverter consente un design compatto, un peso
ridotto e un arco di saldatura stabile. Il corretto, affidabile e sicuro funzionamento del prodotto dipende da un utilizzo 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 dei cavi di saldatura, non & richiesto alcun altro
montaggio. | cavi di saldatura sono inclusi nella confezione. La saldatrice YT-81382 non include gli elettrodi di saldatura.

DATI TECNICI
Parametro Unita di misura Valore
Numero di catalogo YT-81380 YT-81381 YT-81382
Libra lkg] 25 37 45
Dimensioni [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tensione di alimentazione [V~] 230 230 230
Frequenza nominale [Hz] 50/60 50/60 50/60
Corrente minima di saldatura MMA [Adc] 35 30 35
Corrente massima di saldatura MMA [Adc] 10 140 200
Tensipne di carico alla corrente di saldatura minima/ v 214/244 2121256 214128
Diametro dell'elettrodo [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Ciclo dilavoro X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Corrente nominale di saldatura 2 per X = 15/60/ 100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Corrente di alimentazione nominale ima 1max [A] 22,5 26,5 41
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff [A] 10 10.3 15.9
Grado di protezione P21 P21 1P21
Classe di isolamento E E E
SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI
Targhetta
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8 centesimi
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10 centesimi
11 12 13 14
15 16
17

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 alla norma i cui requisiti la saldatrice soddisfa

4. Designazione del tipo di saldatura: saldatura manuale con elettrodo rivestito

5. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

6. Tensione a vuoto e tensione ridotta dal sistema VRD

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
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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. Simbolo dell'alimentatore: alimentazione monofase con frequenza nominale di 50 Hz / 60 Hz

12. Tensione di alimentazione nominale

13. Corrente nominale massima di alimentazione

14. Corrente di alimentazione effettiva massima

15. Grado di protezione

16. Metodo di raffreddamento del dispositivo

17. 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
marcatura CE. L'apparecchiatura € progettata per soddisfare i requisiti del normale funzionamento. Si raccomandano ispezioni
periodiche per mantenere I'apparecchiatura in buono stato di funzionamento. La saldatrice deve essere riparata esclusivamente
presso centri di assistenza autorizzati, utilizzando ricambi originali.

Questa saldatrice & progettata per la saldatura manuale MMA utilizzando esclusivamente corrente continua. Non & destinata allo
scongelamento di tubi o all'alimentazione di dispositivi esterni, illuminazione o utensili elettrici.

Consigli per un utilizzo sicuro del dispositivo

L'operatore della saldatrice deve essere addestrato al suo funzionamento e conoscere a fondo le istruzioni per 'uso. Tutte le istru-
zioni 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 avvicinarsi a una saldatrice in funzione o all'area di saldatura senza il consenso medico. Gli astanti che indossano tali
dispositivi devono mantenere una distanza di sicurezza dall'area di lavoro.

Quando si lavora in spazi confinati 0 angusti, serbatoi, caldaie, cabine, su piattaforme o altre aree ad alto rischio, & necessario
garantire 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 allimpianto elettrico, scollegare la saldatrice dall'alimentazione e portarla presso un centro di
assistenza autorizzato,

- controllare i cavi elettrici e di saldatura prima di ogni utilizzo; se si notano danni allisolamento, crepe, bruciature o connessioni
allentate, i cavi devono essere sostituiti con cavi nuovi; & vietato riparare i cavi danneggiati,

-non inserire oggetti metallici nei fori di ventilazione,

-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
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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 a mani nude o con guanti bagnati,

-non raffreddare il portaelettrodo in acqua,

-non tenere I'elettrodo o il supporto dell’'elettrodo sotto I'ascella,

-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, il portaelettrodo o il morsetto di terra mentre
il dispositivo & in funzione,

- 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
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. Se necessario, utilizzare un sistema di
aspirazione localizzata o dispositivi di protezione delle vie respiratorie.

Dopo la saldatura, assicurarsi che il portaelettrodo e il morsetto di massa siano isolati I'uno dall'altro e che I'elettrodo o il portae-
lettrodo non siano a contatto con il pezzo in lavorazione o con qualsiasi elemento conduttivo.

Non utilizzare la saldatrice come fonte di alimentazione per dispositivi esterni. Non utilizzare la saldatrice per scongelare tubi.

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 dal’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 o materiali subito dopo il lavoro. Lasciare raffreddare i componenti prima
di spostarli, pulirli 0 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

Il 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.
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| 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. Verificare lo stato dei cavi di alimentazione e di
saldatura. Non tentare di utilizzare una saldatrice e/o cavi danneggiati.

Verificare lo stato dei collegamenti dei cavi di saldatura e la pulizia e l'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 linterruttore 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
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.

Metodi di collegamento dei cavi di saldatura
Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Inserisci la spina del cavo nella presa e ruotala in senso orario fino in fondo. Assicurati che la spina non si sfili spontaneamente
dalla presa.

| cavi per saldatura possono essere collegati in due modi.

Cavo con morsetto a molla al terminale ,-” e cavo con portaelettrodo al terminale ,+” o viceversa.

Nel primo metodo, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura viene rilasciata sul pezzo in lavorazione,
non sull'elettrodo. Nel collegamento inverso, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura viene rilasciata
sull'elettrodo, non sul pezzo in lavorazione.

Quando si sceglie un metodo di connessione, & necessario considerare i requisiti tecnologici e le informazioni fornite con gli
elettrodi. Non tutti i tipi di elettrodi consentono la saldatura a polarita inversa.

Se durante 'operazione si verifica un arco elettrico instabile, spruzzi di materiale fuso e la saldatura risulta irregolare, invertire la
polarita dei cavi di saldatura e riprendere la saldatura.

Protezione da sovratemperatura/sovraccarico

Indipendentemente dalla modalita operativa, la saldatrice non puo saldare alla corrente massima in funzionamento continuo. La
targhetta dati riporta i valori di corrente e la percentuale del periodo di 10 minuti durante il quale la saldatrice puo funzionare in si-
curezza. | restanti 10 minuti devono essere utilizzati per raffreddare i sistemi della saldatrice. Il mancato rispetto del ciclo di lavoro
comportera I'attivazione del sistema di protezione dal surriscaldamento. La spia di errore/surriscaldamento ,0C” si accendera e
la saldatura sara impossibile fino al raffreddamento dei sistemi della saldatrice.

Il sovraccarico frequente della saldatrice pud provocarne un’usura piu rapida o addirittura danneggiarla.

Regole di lavoro

La saldatrice imposta automaticamente diversi parametri che consentono di ottenere buoni risultati di saldatura:

AWVIO A CALDO - All'inizio di una saldatura, si potrebbe riscontrare qualche difficolta nell'innesco dell'arco. Questo accade per-
ché sia I'elettrodo che la zona di saldatura sono freddi. Durante '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 dell'arco) — Durante la saldatura, I'elettrodo viene guidato manualmente, il che rende variabile la
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distanza tra la punta dell'elettrodo e il punto di saldatura. Per evitare che I'elettrodo si attacchi durante la saldatura, il saldatore
regola I'intensita della corrente nell'arco elettrico.

ANTI-ATTACCO (funzione di protezione da cortocircuito) — Se I'elettrodo si blocca durante la saldatura, la saldatrice riduce auto-
maticamente 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 riduce la tensione sull’elettrodo rivestito a un livello di sicurezza
dopo la saldatura. La spia VRD si illumina per indicare che la funzione VRD ¢ attiva.

OC (Anomalia di funzionamento/Protezione termica) — La spia OC indica un guasto del dispositivo, come surriscaldamento,
sovraccarico o altre anomalie di funzionamento. Se la spia OC si accende, non € possibile continuare la saldatura. Interrompere
I'uso della saldatrice, lasciarla raffreddare e verificare che le aperture di ventilazione non siano ostruite e che non sia stato supe-
rato il ciclo di lavoro consentito. La spia si spegnera automaticamente una volta rimossa la causa e raggiunta una temperatura
idonea al funzionamento. Se la spia non si spegne o si riaccende nonostante le normali condizioni di funzionamento, interrompere
I'uso e restituire la saldatrice a un centro di assistenza autorizzato.

Lavorare con una saldatrice
NOTA BENE! Prima di iniziare i lavori, leggere attentamente le istruzioni nella sezione ,Consigli per la saldatura” di questo ma-
nuale.

Collegare i cavi di saldatura ai terminali appropriati.

Collegare il morsetto a molla 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.

Posizionare I'elettrodo nel supporto. Inserire I'estremita non rivestita dell'elettrodo nel morsetto. L'elettrodo deve essere fissato
saldamente nel morsetto in modo che non si muova durante 'operazione. Una delle ganasce del supporto presenta delle tacche
che consentono di fissare saldamente I'elettrodo al supporto stesso.

II'tipo di elettrodo deve essere scelto in base al tipo di materiale da saldare e alle raccomandazioni del produttore dell’elettrodo.
Assicurarsi che il terminale di terra e I'elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, che non si tocchino e che I'elettrodo o il suo
terminale non siano a contatto con il materiale da saldare.

Collega la spina del cavo di alimentazione alla presa di corrente.

Portare I'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1). La ventola di saldatura si accendera automaticamente se il dispo-
sitivo necessita di raffreddamento. La spia di alimentazione sul pannello di controllo della saldatrice si illuminera e il valore della
corrente di saldatura verra visualizzato sul display. Utilizzare il regolatore per impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo
e al diametro dell'elettrodo, nonché al tipo e allo spessore del materiale da saldare, entro I'intervallo appropriato per lo specifico
modello di saldatrice. Quando si selezionano i parametri di saldatura, fare riferimento alle specifiche tecniche del dispositivo e
alle raccomandazioni del produttore dell'elettrodo. 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 40-60
2.5 60 - 80
32 80-140
4 120-200

Indossare una maschera da saldatore e iniziare a saldare. Per facilitare I'innesco dell'arco, spostare I'elettrodo verso il punto
di partenza. Una volta che I'elettrodo & a contatto con il pezzo, sollevarlo e inclinarlo leggermente, mantenendo una lunghezza
d'arco costante. Al termine del lavoro, assicurarsi che il morsetto di messa a terra e I'elettrodo nel portaelettrodo siano isolati 'uno
dall'altro. Devono essere a contatto e I'elettrodo o il suo morsetto non devono essere a contatto con il pezzo. Spegnere la salda-
trice posizionando l'interruttore su ,off’ (O). Se la ventola continua a funzionare e la spia di alimentazione rimane accesa, significa
che la saldatrice sta raffreddando i componenti elettronici. La ventola e la spia di alimentazione si spegneranno automaticamente.
Non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questa operazione. Cid potrebbe causare il surriscalda-
mento dei componenti elettronici della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati. Dopo lo spegnimento automatico
della ventola, scollegare la spina del cavo di alimentazione della saldatrice e procedere con la manutenzione.

Consigli utili per la saldatura

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 I'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 di visualizzazione della maschera per saldatura.
La sua lunghezza non deve essere superiore a 1-1,5 volte il diametro dell’elettrodo (I1).

Mantenere la corretta lunghezza dell'arco & fondamentale. La lunghezza ¢ strettamente correlata alla tensione e alla corrente di
saldatura. La contaminazione delle superfici da saldare pud compromettere la 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
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saldatura. Un angolo maggiore puo causare la fuoriuscita di scoria. Un angolo minore pud causare instabilita dell'arco, con con-
seguente formazione di spruzzi e indebolimento della saldatura (I11).

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
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 (IV). 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.

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 piu 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
bassa tensione, & 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 eseguire qualsiasi regolazione, intervento o0 manutenzione, scollegare I'apparecchio dalla presa elettrica.
Al termine dell'intervento, verificare le condizioni tecniche dell'apparecchio ispezionando visivamente il corpo, il cavo elettrico e la
spina, il funzionamento dell'interruttore, la pulizia delle fessure di ventilazione, il livello di rumorosita, 'avvio e la fluidita di funzio-
namento. Durante il periodo di garanzia, I'utente non pud smontare 'apparecchio né sostituire componenti o parti, in quanto cio
invalidera la garanzia. Qualsiasi anomalia riscontrata durante I'ispezione o durante il funzionamento € un segnale per la riparazio-
ne presso un centro di assistenza. Al termine dell'intervento, pulire I'involucro, le fessure di ventilazione, gli interruttori, la maniglia
ausiliaria e i coperchi, ad esempio con un getto d’aria compressa (a una pressione non superiore a 0,3 MPa ), una spazzola o un
panno asciutto, senza utilizzare prodotti chimici o liquidi detergenti. Pulire gli utensili e le maniglie con un panno asciutto e pulito.
Monitorare I'usura dei morsetti di terra e degli elettrodi, nonché dei connettori dei cavi di saldatura. Ad esempio, se si osserva
un’'usura eccessiva o se I'elettrodo diventa impossibile da afferrare, contattare il produttore. Non utilizzare cavi 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.

I STRUZIONI ORIGINAL.I
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APPARAATKENMERKEN
- inverterlasmachine is, dankzij de IGBT-elektronica, een draagbare stroombron die is ontworpen voor handmatig MMA-lassen
met een beklede elektrode en gelijkstroom (DC). De invertertechnologie zorgt voor een compact ontwerp, een laag gewicht en een
stabiele lasboog. Een correcte, betrouwbare en veilige werking van het product is afhankelijk van de juiste bediening. 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 laskabels, is geen montage nodig.
Laskabels worden meegeleverd. De YT-81382 lasmachine wordt niet geleverd met laselektroden.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter Waarde
Catalogusnummer YT-81380 YT-81381 YT-81382
Weegschaal [kg] 25 37 45
Afmetingen [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Voedingsspanning [V~] 230 230 230
Nominale frequentie [Hz] 50/60 50/60 50/60
Minimale MMA-lasstroom [Ad.c] 35 30 35
Maximale lasstroom voor MMA-lassen [Adc] 10 140 200
Belastingsspanning bij mir le lasstroom V] 2141244 2121256 214128
Elektrodediameter [mm] 16~25 16~32 16~4.0
Inschakelduur X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Nominale lasstroom 12 voor X = 15/60 / 100% [A] 110/80/60 140175155 200/100/75
le nominale voedingsstroom |1max [A] 225 26.5 41
Maximale effectieve voedingsstroom |1eff [A] 10 10.3 15.9
Beschermingsgraad P21 P21 1P21
\solatiek EN EN EN
UITLEG VAN SYMBOLEN
Naambord
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10 cent
1 12 13 14
15 16
17

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 de norm waaraan de lasmachine moet voldoen

4. Type lasmethode: handmatig lassen met beklede elektroden

5. Aanduiding van de lasstroom: gelijkstroom

6. Nullastspanning en spanning verlaagd door het VRD-systeem

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
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Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

10, 10a, 10b, 10c. Conventioneel belastingsspanningssymbool: conventionele belastingsspanningswaarden
11. Voedingssymbool: eenfasige voeding met een nominale frequentie van 50 Hz / 60 Hz

12. Nominale voedingsspanning

13. Maximale nominale voedingsstroom

14. Maximale effectieve voedingsstroom

15. Beschermingsgraad

16. Koelmethode van het apparaat

17. 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-marke-
ring. 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 servicecen-
tra met originele reserveonderdelen.

Dit lasapparaat is uitsluitend ontworpen voor handmatig MMA-lassen met gelijkstroom. Het is niet bedoeld voor het ontdooien van
leidingen of het voeden van externe apparaten, verlichting of elektrisch gereedschap.

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 appara-
ten mogen een werkende lasmachine of het lasgebied niet benaderen zonder medische toestemming. Omstanders met dergelijke
apparaten 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,

-invloed 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 beschermkapjes 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 elektrische en laskabels voor elk gebruik; als u schade aan de isolatie, scheuren, brandplekken of losse verbindingen
constateert, moeten de kabels worden vervangen door nieuwe; het is verboden beschadigde kabels te repareren.

- Steek geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen.

-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,
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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 met blote handen of natte handschoenen.

- Koel de elektrodehouder niet af in water.

-Houd de elektrode of elektrodehouder niet onder de oksel.

- Wikkel de laskabels of de aardingskabel niet om uw lichaam.

- Voorkom direct lichaamscontact met het te lassen materiaal, de elektrode, 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.

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, vioeistoffen, 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 tijdens 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.

Verwijder tijdens het lassen de gassen en dampen die vrijkomen en vermijd inademing ervan. Gebruik indien nodig plaatselijke
afzuiging of ademhalingsbescherming.

Zorg er na het lassen voor dat de elektrodehouder en de aardingsklem van elkaar geisoleerd zijn en dat de elektrode of de elek-
trodehouder geen contact maakt met het werkstuk of een geleidend element.

Gebruik het lasapparaat niet als stroombron voor externe apparaten. Gebruik het lasapparaat niet om leidingen te ontdooien.

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 viamboogstraling en spatten.

Gebruik altijd 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 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,
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- 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 vlamboogstraling, spatten, lawaai, dampen of het risico op een elektrische schok.

BEDIENING VAN HET APPARAAT

Voorbereiding op het werk

Voordat u begint met werken, controleer of het lasapparaat niet beschadigd is. Controleer de staat van de stroom- en laskabels
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.

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.

Methoden voor het aansluiten van laskabels
Let op: Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact is gehaald.

Steek de stekker in het stopcontact en draai hem vervolgens met de klok mee zo ver mogelijk. Zorg ervoor dat de stekker niet
spontaan uit het stopcontact schiet.

Laskabels kunnen op twee manieren worden aangesloten.

Kabel met veerklem naar de ,-" aansluiting en kabel met elektrodehouder naar de ,+" aansluiting, of omgekeerd.

Bij de eerste methode wordt het grootste deel van de warmte die tijdens het lasproces ontstaat, afgevoerd naar het werkstuk en
niet naar de elektrode. Bij de omgekeerde verbinding wordt het grootste deel van de warmte die tijdens het lasproces ontstaat,
afgevoerd naar de elektrode en niet naar het werkstuk.

Bij de keuze van een verbindingsmethode moet rekening worden gehouden met de technologische vereisten en de informatie die
bij de elektroden wordt geleverd. Niet elk elektrodetype is geschikt voor lassen met omgekeerde polariteit.

Als er tijdens het lassen een instabiele elektrische boog ontstaat, spatten optreden en de las ongelijkmatig is, draai dan de pola-
riteit van de lasdraden om en begin opnieuw met lassen.

Temperatuur-/overbelastingsbeveiliging

Ongeacht de bedriffsmodus kan het lasapparaat niet continu op maximale stroomsterkte lassen. Op het typeplaatje staan de
stroomwaarden en het percentage van de periode van 10 minuten waarin het lasapparaat veilig kan werken. De resterende 10
minuten moeten worden gebruikt om de systemen van het lasapparaat af te laten koelen. Het niet naleven van de inschakelduur
zal leiden tot activering van de oververhittingsbeveiliging. Het ,0C”-foutlampje/oververhittingsindicatielampje gaat branden en
lassen is onmogelijk totdat de systemen van het lasapparaat zijn afgekoeld.

Door het lasapparaat regelmatig te overbelasten, kan dit leiden tot snellere slijtage of zelfs beschadiging.

Arbeidsregels

De lasmachine stelt automatisch diverse parameters in waarmee u goede lasresultaten behaalt:

HETE START - Bij het starten van een las kunt u problemen ondervinden met het ontsteken van de boog. Dit komt doordat zowel
de elektrode als het lasgebied koud zijn. Tijdens de startprocedure 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
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en zorgt voor een stabieler lasproces.

ARC FORCE (boogstabilisatie) — Tijdens het lassen wordt de elektrode handmatig geleid, waardoor de afstand tussen de elektro-
depunt en het laspunt varieert. Om te voorkomen dat de elektrode vastplakt tijdens het lassen, regelt de lasser de stroomsterkte
in de elektrische boog.

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 verlaagt de spanning op de beklede elektrode na het lassen tot een veilig niveau.
Het VRD-indicatielampje gaat branden om aan te geven dat de VRD-functie is ingeschakeld.

OC (Operating Failure/Thermal Protection) — Het OC-indicatielampje geeft een storing in het apparaat aan, zoals oververhitting,
overbelasting of een andere afwijking in de werking. Als het OC-indicatielampje brandt, mag er niet verder gelast worden. Stop
met het gebruik van het lasapparaat, laat het afkoelen en controleer of de ventilatieopeningen niet verstopt zijn en of de toegesta-
ne inschakelduur niet is overschreden. Het indicatielampje gaat automatisch uit zodra de oorzaak is verholpen en de temperatuur
weer geschikt is voor verder gebruik. Als het indicatielampje niet uitgaat of opnieuw gaat branden ondanks normale bedrijfsom-
standigheden, stop dan met het gebruik en breng het lasapparaat terug naar een erkend servicecentrum.

Werken met een lasapparaat
LET OP! Lees voordat u begint de instructies in het gedeelte ,Lastips” van deze handleiding.

Sluit de laskabels aan op de juiste aansluitingen.

Bevestig de veerklem 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 de elektrode in de houder. Plaats het onbeklede uiteinde van de elektrode in de klem. De elektrode moet stevig in de klem
vastzitten, zodat deze tijdens gebruik niet kan bewegen. Eén bek van de houder heeft inkepingen waarmee de elektrode in de
houder kan worden vastgezet.

Het type elektrode moet worden gekozen op basis van het te lassen materiaal en de aanbevelingen van de elektrodefabrikant.
Zorg ervoor dat de aardingsaansluiting en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, elkaar niet raken en dat de elektrode
of de aansluiting ervan niet in contact komt met het te lassen materiaal.

Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact.

Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand (1). De lasventilator wordt automatisch ingeschakeld als
het apparaat koeling nodig heeft. Het indicatielampje op het bedieningspaneel van het lasapparaat gaat branden en de lasstroom-
waarde verschijnt op het display. Gebruik de regelaar om de juiste lasstroom in te stellen voor het type en de diameter van de
elektrode, evenals het type en de dikte van het te lassen materiaal, binnen het bereik dat geschikt is voor het specifieke lasappa-
raatmodel. Raadpleeg bij het selecteren van de lasparameters de technische specificaties van het apparaat en de aanbevelingen
van de elektrodefabrikant. Typische lasstroomwaarden, athankelijk van de elektrodediameter, worden hieronder weergegeven.

Elektrodediameter [mm]: Lasstroom [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Om de boogontsteking te vergemakkelijken, beweegt u de elektrode
naar het startpunt. Zodra de elektrode contact maakt met het werkstuk, tilt u de elektrode op en kantelt u deze lichtjes, waarbij u
een constante booglengte aanhoudt. Controleer na afloop of de aardingsklem en de elektrode in de houder van elkaar zijn geiso-
leerd. Ze mogen elkaar niet raken en de elektrode of de klem mag geen contact maken met het werkstuk. Schakel het lasapparaat
uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten. Als de ventilator blijft draaien en het stroomindicatielampje blijft branden, be-
tekent dit dat het lasapparaat de elektronica aan het koelen is. De ventilator en het stroomindicatielampje zullen dan automatisch
uitschakelen. Haal de stroomkabel gedurende deze tijd niet uit het stopcontact. Dit kan oververhitting van de elektronica van het
lasapparaat veroorzaken. De laskabels kunnen wel worden losgekoppeld. Nadat de ventilator automatisch is uitgeschakeld, haalt
u de stekker van de stroomkabel van het lasapparaat uit het stopcontact en kunt u verdergaan met het onderhoud.

Tips om je te helpen bij het lassen

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 kijkvenster van het lasmasker. De lengte ervan mag niet groter
zijn dan 1-1,5 keer de diameter van de elektrode (Il).

Het handhaven van de juiste booglengte is cruciaal. De lengte is nauw verbonden met de lasspanning en -stroom. Vervuiling van
de te lassen oppervlakken kan de kwaliteit van de las negatief beinvioeden.

De elektrode moet onder een hoek van 70 tot 80 graden ten opzichte van het lasvlak worden gekanteld, in de richting van de las.
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Een grotere hoek kan leiden tot slaklekkage. Een kleinere hoek kan booginstabiliteit veroorzaken, wat resulteert in spatten en
een verzwakking van de las (Ill).

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 (IV). 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.

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 elekirische 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
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 uit het stopcontact te halen. Controleer
na afloop van de werkzaamheden de technische staat van het apparaat door de behuizing, het netsnoer en de stekker, de wer-
king van de aan/uit-schakelaar, de ventilatieopeningen (indien mogelijk), het geluidsniveau, het opstarten en de soepele werking
visueel te inspecteren. Gedurende de garantieperiode mag de gebruiker het apparaat niet demonteren of onderdelen vervangen,
aangezien dit de garantie ongeldig maakt. Eventuele onregelmatigheden die tijdens de inspectie of het gebruik worden geconsta-
teerd, zijn een reden voor reparatie bij een servicecentrum. Reinig na afloop van de werkzaamheden de behuizing, ventilatieope-
ningen, schakelaars, hulphendel en afdekkingen, bijvoorbeeld met perslucht (met een druk van maximaal 0,3 MPa ), een borstel
of een droge doek, zonder gebruik te maken van chemicalién of reinigingsvloeistoffen. Reinig gereedschap en handgrepen met
een droge, schone doek.

Controleer de slijtage van de aardings- en elektrodeklemmen, evenals de laskabelconnectoren. Neem contact op met de fabrikant
als er sprake is van overmatige slijtage, bijvoorbeeld als de elektrode niet meer vast te pakken is. Gebruik geen andere kabels
dan originele reserveonderdelen.

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

pnxavr} ouykoAnang pe petatporréa MMA | xdpn ata nAektpovika eaprriuata IGBT, eivai pia gopnt Tmyr evépyeiag oxedi-
aopévn yia xeipokivnn ouykdMnon MMA xpnaipomoiwvTag éva emkaAuppévo nAektpédio kai ouvexég pedua (DC). H xprion
NG TEXVOAOYiag YETATPOTTED ETITPETTEN Evav aupTIayr oxediaoud, XaunAd Bapog kai éva a1abepd 160 ouykOAnGng. H owoTn,
agIOTIoTN Kol a0QaAG AgIoupyial Tou TPpoidvTog e€aptdTal ammd Tv 0pBn Aeitoupyia, Emopuévug:

Mpiv xpnaipotoioete 10 WPOIdV, SiafdoTe 0AOKANPO TO EYXEIPiBIO Kal PUAGETE TO.

O mpounBeutrg dev GEPel Kapia EuBlvn yia TUXGV {NUIEG TTOU TTPOKUTITOUV A6 T N GUPMOPOWOT HE TOUG KaVOVIOHOUG a0@a-
Agiag kai TIG oUOTATEIG auToU TOU €yXeIpIdiou.

EZOMAIZMOZ

H pnxavr} auyk6Anong amooTéAAeTar TTARPwG guvapuoAoynuévn Kai ekTog ad T oUvOEan Twv kaAwdiwv ouykdAAnang, dev
amameitar kagia ouvappoAdynan. Ta kaAwdia cuykdAAnong TepiAapBdvovtar aTn pnxavr ouyk6AAnong. H unxavr ouykdAAnong
YT-81382 6ev ouvodeueral ammd nAekTpddia ouykdANong.

TEXNIKA AEAOMENA

Mopdperpog Movdda pérpnong Aia
ApiBudg karahdyou YT-81380 YT-81381 YT-81382
Zuyog lkg] 25 3.7 45
AiaoTdoeig [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Taon Tpogodoaiag [V~] 230 230 230
OvopaoTik ouyveTnTa [Hz] 50/60 50/60 50/60
EAdyioto pedpa ouykéAAnong MMA [Ad.c] 35 30 35
MéyioTo pedpa auykoMnang MMA [Ad.c] 110 140 200
Tdon opriou aTo eAdyioTo/pyIoTo PeUpa oUYKGAMNONg V] 2141244 21,21256 214128
NiGpeTpog nAekTpodiou [mm] 16~25 16~32 1,6~4,0
Kukhog Aerroupyiag X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
CoIITIG ped ouykeANong 2 ia X = 1660/ Al 10/80/60 140/75/55 200/100/75
MéyioTo ovopaoTiké pedpa Tpogodoaiag I1max [A] 22,5 26,5 41
MéyioTo evepyd pedpa pogodoaiag |1eff [A] 10 103 15.9
Babudg mpooTaciag P21 P21 P21
Kamyopia pévwong KAl KAl KAl
E=HIHZH YMBOAQN
TauméAa pe dvopa
1
2 3
7
4 5 8 8a 8B 8y
6 9 9a 9B 9y
10 10a 108 10c
1 12 13 14
15 16
17

1. Eumropikd ofjpia Tou kaTaokeuaoTh, apiBpdg kataAdyou, Gvopa TIpoiovTog, aelplakos apiBpdg kal oUpBoAo GUPNGPQWONG HE
71 0dnyieg Néag Mpoogyyiong Tng EE.

2. Ovopaaia Tou TUTIOU TNG UNXaVAG GUYKGAANGNG: HOVOPAGOIKOG OTATIKOG PETATPOTIENS — PETATXNKATIOTAS — AVOPBWTAG

3. Avagopd oo TTPATUTIO TOU OTTOIOU TIG ATTaITAGEIS TTANPOI N unxavr ouykéAAnang

4. Ovopaaia TUTIOU GUYKOAANGNG: XEIPOKIVNTN GUYKOAANON NAekTPOdiwV e ETTKAAUYN

5. Ovopaaia oupBéAou pedpaTog GUYKOAANGNG: GUVEXEG PEUNO

6. Taon xwpig @opTio Kai Tdon pelwpévn amé 1o guotnua VRD

7. EUpog mapapéTpwy £§800u: eAXIOTO pelpa oUYKGAANONG Kal avTioTOIXN TIUN TAONG QopTioU — PEYIOTO PEUNa GUYKOAANGNG Kal
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avTioToIxn T Téong popriou

8, 8a, 8, 8y. ZUpPoAo kUKo AciToupyiag: TTogoaTiaieg TILEG Tou KUkAou Aeitoupyiag ae Bepuokpaaia TrepiBaAovtog 40 Babuwv
Kehaiou

9, 9a, 9B, 9y. Z0uBoAo ovopaoTIKoU peupaTog ouykAMNonG: TILEG OVOpaOTIKOU pelpaTog auykOMnang
10, 10a, 10b, 10c. ZUuBoAo cupBaTikAg TEONG PopTiou: TINEG oupRaTIKAG TdoNG YopTiou

11. Z0pBoAo Tpoodoaiag: ovopaaikr TPood0oaia e ovopaoTIKr ouxvetnTa 50 Hz / 60 Hz

12. OvopaaTikn Téon Tpogodoaiag

13. MéyioTo ovopaoTikd pedua Tpopodoaiag

14. MéyioTo evepyd peupa 1po9odoaiag

15. BaBudg mpooTaaiag

16. MéBodog yigng ouokeung

17. Ovopa kai dilBuVoN TOU KATAOKEUAOTH

FENIKEZ OAHTIEZ AZOAAEIAZ

Mnv Tpotromroigite, aMdleTe Ay aAadeTe e omolovoriToTe GAAO TPGTIO ToV OXEIAOHG TNG CUCKEUNG, UTTG TNV TIOIVF OTTWAEIAG OUW-
uépewaong We Ta TpoTUTIa Kai amwAeiag Tng ofuavong CE. O e¢omhiopdg £xel oxedIa0TE yia va TTANPOI TIG OTTAITACEIG KAVOVIKAG
AeIoupyiag. ZuvioTwvTal TAKTIKOI EAEyX0! yia Tn dlaTrpnan Tou eEOTTAIoUOU G KaAr AeiToupyikn kardoTaon. H pnxav GuykoAAn-
ong TTPETTEN va oUVTNPEiTal Hovo ae eEouaiodoTnuéva KEvTpa a€pPIg, XPNoILOTIOIVTAG YVAGIA aVIGAAGKTIKG.

AutA n pnxavr) ouykdAnong éxer oxediaoTei yia xelpokivnTn ouykoAAnan MMA pévo e ouveyég pedpa. Aev poopideTal yia v
améwuén owAqvwy A TV Tpo@od0aia EGWTEPIKWY GUTKEUWY, QWTIOHOU I NAEKTPIKWY EpYaAEiwV.

ZupBouAég yia agpaAn Xprion TNG CUCKEURG

O ¥eIPIOTAG TNG UNXavAG OUyKOMnonG Tpémel va eival ekTTaideupévog 0Tn Aeimoupyia TG Kai TARPWS ECOIKEIWHEVOG HE TIG 08Nyieg
Aemoupyiag. Mpémer va akohouBolvTal GAeg o1 0dnyies aopaAeiag Tou eyyelpidiou. MpETer va opdTe TPOCTATIA YA TA PATIC KO
T0 TIPGOWTIO POPWVTAG KATAANAN TTpoaTaTEUTIKN evOupaaia Kai pdokeg auykdMnong. O kataokeuaaThg Oev Gépel eublvn yia
TUXOV {nuIEG i aTuxraTa TTOU TTPOKaAOUVTal aTT6 aKaTAAANAN XProN TG GUCKEUAG.

Kard v epyacia Ba mpémel va xpnoipotroigital kKatGAANAOG aTopIkdg TTPOCTATEUTIKOG EGOTTAICHAG, KOl CUYKEKPIEVQ:

- udoka fj kpavog ouykdAAnang pe QiATpo pe katdAAnAo emimedo TpoaTaciag,

- TIPOCTATEUTIKG Y@vTia TToU TTpoopidovTal yia GuyKOAANan,

- TIPOOTATEUTIKG pOUXa, TTPOGTATEUTIKH TOdIG Kal UTTOdAKTA aoQaAEag e avTIONTBNTIKEG GOAEG,

-0TeyVa HovwTIKG yavTia Kal oTeyva povwTikd utrodripara,

-TTPOCTATEUTIKG aKONG €Qv To amaitei To emimedo BopUBou aTnv epyaaia.

0 eGomhioudg up6oBeang TpEmel va diatnpeital o€ KaArf AeIToupyiki KaToTaon KOVTG OTOV XWPO EPYATiaG.

Atopa e BnHOTOSOTES, NAEKTPIKG EUOUTEUUATA, AKOUTTIKG BapnKoiag ) GAAEG NAEKTPOPAYVNTIKG EUCITBNTEG GUOKEUEG DEV TTPETTEN
va TANoIGJouv pia pnyavr ouykOAAnGng Tou Asiroupyei fj Tnv TepIoxr) GUYKOAANGNG Xwpig 1aTPIKK ouvaivean. Or TapEUPIoKOLE-
VOI JIE TETOIEG OUOKEUEG TTPETTEI va DIOTNPOUV AoQaAr QTé0TacT aTIé TOV XWPO EPYATIaG.

Katé v epyaaia o€ Tepiopiouévoug fi aTevoug Xwpoug, defapeveg, ABnTeg, kapTives, o€ TAATOPUES 1} GAAEG TTEpIOYEG uwnAoU
KIvdUvou, TTpémel va SIaoQaNIZETal 0 aTTOTEAETOTIKOG EPIOUAG, N GUVEXAG TTapATrAENGN Kai N TMiBAEwn a6 SEUTEPO ATOMO.

HAekrpikoi Kivduvol kai Kavoveg Aopaleiog

Orav epydleaTe Pe unyavr) ouykGAMnang, akoAoubeiTte TOUG kKavoviopoUg UYEIG Kal a0QAAEIag oTny Epyaaia OXETIKA pe TIG Siadl-
kaoieg auykOAMNaNG, KOTTAG kal oUvdEang. H un THPNON QUTWVY TwV KAVOVIOHWY uTTopei va 0dnyriael aToug akéAouBoug KUpIoug
KIvoUvoug:

-€EI0TTVOR ETTIKIVOUVWY OUGIWY,

-OTITIK| aKTIVOBOAIQ,

-EyKaUpaTa,

- TIUPKAYIEG KOl EKPAGEIS,

-nAekTpotTAngia,

-€Tidpacn 10U NAEKTPOpayVNTIKOU TTediou,

-BAGBn oV akon.

LUVETIWG, OUVIOTATAN:

-UnV TPOTIOTIOIEITE Tr) GUCKEUR KOl NV avoiyeTe To TEPIBANUa o€ Kapia TepimTwon. O1 EMOKeUES TIPETTEN va TTPayaToTrolodvTal
p6vo amé eEEIDIKEUNEVO TIPOOWTTIKG OE KEVTPA O€PRIG E§0UTIODOTNUEVA OTTO TOV KATAOKEUQDTH,

-UnV a@aIpEiTe Ta TPOOTATEUTIKG KaAUpUATA Kal unv ayyilete e§aptiuata rou evoéxeTal va eivar utrd Téon,

-0KOUa KOl O€ TIEPITTTWOT MIKPWY SITapayWwV 0To NAEKTPIKG GUCTNWA, ATTOCUVOEDTE T pnxavh GuykOAMnong amé Ty mapoxn
PEUUATOG Kal PETAPEPETE TNV O€ Eval €E0UTIdOTNPEVO KEVTPO OEPPIG,

- eMéyETe T nAekTPIKG KaAwdIa ko Ta kaAwdia cuyKGAAnang TpIv amé Kabe xprion. Edv maparnprhoete omoiadrmote nuid 0T
pévwan, pwypés, kayipata f xaAapég ouvdEaelg, Ta kahwdia TTpETel va avTikataoTaBolv pe KavoUpyla. Amrayopeletal n eTm-
OKEUN KATEOTPAHPEVWY KaAwdiwy,

-unv €I0GyETE PETAANIKG QVTIKEIPEVa OTIG OTTEG EEaEPIONOU,
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-0UVOEDTE TN GUOKEUN P6vo a€ povoeaaikd dikTuo Tpo®odoaiag oUpQwva pe Ta ToIxEID oTny Tvakida T0Trou, EEOTTAIoUEVN e
TTPOCTATEUTIKS aywyo,

-1 €mMAOYA TWV TPOCTATEUTIKWY dlaTagewv, Tou BUcpaTg, Tng diaTtounAg Tou kaAwdiou Tpo@od0aiag Kai Tou G1aQopIKoU SIOKGTIT
Ba mpémel va avartiBeral og Evav eGeIdikeupévo NAEKTPOAGYO, CUPWVA UE Ta OTOIXEI GTNV TTIVOKIOX TUTTOU TNG CUOKEUNG, 18I TIG
TIUEG PEUPATOG TPOPOBOTIAG, KOl GUPPWVA HE TOUG I0XU0VTEG EBVIKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG,

- O€ yKaTaoTAoEIg OTTOU aTTaITEITaN N XPAON S1aQOoPIKOU DIAKOTTTN, EMAEETE TOV TUTIO TOU CUHQWVA JE TOUG I0XUOVTEG KAVOVIOHOUG
Kal Toug OPOUG EYKATAOTAONG,

- amoUyeTe Tn a0vOEDN TNG MNXavAG GUYKOAANGNG pe PaKpIG kaAwdia ETTEKTAONG: €GV XPNOIMOTIOIETAI KAAWDIO ETTEKTAONG, N
IKQVOTNTA POPTWONG TOU BEV TTPETTEI Va €ival MIKPOTEPN a6 TV IKAVOTNTA YAPTWONG TOU KaAwdiou TpoPodoaiag NG GUOKEUA,
- TIpIv GUVOEDETE TO QIG 0TV TTPIC, BeBaiwdeite 611 0 DIAKOTITNG TNG UNXavrG ouykGAAnang BpiokeTal aTn B€on amevepyotmoinang
kail 811 01 aKPodEKTEG £§000U BEV ExOUV BPayUKUKAWBEI,

- ATTOCUVOEETE TO PIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag ammd Ty TPifa KABe Popd TTou BEV XPNCILOTIOIETE T unyavr) cuykAAnang,
-unv eKTEAEITE Kapia MOKeUn, pUBION 1 GUVTAPNON OTN CUCKEUH TToU €ival auvdEdEpEVN OTNY TIAPOXT PEUHATOG,

-unv avTIKaBIoTATE TO NAEKTPODIO JE YUUVE Xépia 1 Bpeypéva yavTia,

-pnv oxete ™ Baon nAekTpodiwy o€ vepo,

-unv kpardre 1o NAekTPOdIO 1) TN BAcn TOU NAeKTPOBIOU KATW aTIO TN PaoXAAn,

-unv TuAiyete KaAWBIO GUYKOAANGNG 1 TO KAAWBIO YeEiwang YUpw aTrd TO CWUA 0O,

-UnV ETMTPETTETE TNV GUEDN ETTAPK TOU GWHATOS HE TO UNIKO TToU GuykoAAGTal, To nAekTpddio, Tn Bdan Tou nAekTpodiou 1 Tov o@I-
YKTAPG Yeiwang evw n ouckeur| BpiokeTal e Aerroupyia,

- 0TePEWOTE KaAG To KaAwdIo yeiwang o€ pia kabapr PeTaikn emedveia- kaBapioTe To onueio oUvdeang o PTToYIEG, TKOUPId,
ypdoa kai GAMoug puTToug,

-Mnv epydleate o€ uypd, uypd pépn N oc Ppeypéveg EmQaveies. Eav eival amapaitnto, XpnoigoToIfoTe éva OTeyVO POVWTIKG
XOAGKI.

KivSuvol mou mpokUTrTouv amé tnv akatdAAnAn xprnon g unxavig auykoAAnong

Mnv xpnoiuoTroigite pnyavr) auykOAMnang kovta o€ eU@AekTa UNIKA. Mpiv EekivioeTe TV epyaaia, TPOETOILGOTE TOV XWPO EpyaTi-
ag agaipwvtag OAa To EUPAEKTA UAIKG aTTd TOV XWPO.

Mnv kdvere ouykoAfaelg oe TepIoxég ammoAiTravang, kaBapiopou kal wekaopou fi kovid ae eUgAEKTOUG aTHOUG.

Mnv ouykoAAdTe doyeia, deGapevés, owAfveg i GAa eGapTrpaTa TTOU TTEPIEOUV ] EVOEXETAI va TIEPIEXOUV aépid, Uypd, UTTOAEIY-
poTa eUQAEKTWY, EKPNKTIKWV 1} TOGIKWV OUCIWY, EKTOG GV £XOUV TTPOETOILAOTE KOl TIPOOTATEUTEI CWOTA.

Amayopeuetal n Aerroupyia og Bpoxn, Xiovi 1§ uwnAf uypaoia. H ouokeun dev €xel oxediaoTei yia Aeitoupyia oe guvBrkeg 6oy
evOExeTal va £pBel o€ dpeon EMagr Ue vepo.

H pnxavr) ouykdAnong Trpémel va TomoBeTeital oe emiTedn, oTabepr| em@aveia, o€ kaBetn Béon. Mnv agrivete T cuokeur va
vépvel. Mnv kpardre Tn ouokeur] amo Tn AaBn Kai inv TNV JETOQEPETE EVW) BPICKETAI G AeIToupyia.

BeBaiwdeite yia Tov owaTd aepiopd e ouokeung. Mnv @padete Ta avoiypaTa agpiopol. Mnv KaAUTITETE TN pnxav ouykOAAnong
e Upaopa, ahoupvéxapto fj omoiodfmote GAAo UAIKG TTou pTTopei va eptrodioel Tn pory Tou aépa. Mnv a@rveTe Tn oUoKeun o€
Gueao nAIoKG Gwg ) KOVTA a€ TIMyEG BeppdTnTag.

Kard 1 ouyKOAANGH, aTTOPOKPUVETE Ta aépIa KOl TOUG aTUOUG TTou TrapdyovTal aTmd Tn diodikaoia auykGAANong Kai aro@UyeTe TV
€10TTVON) TOUG. XPNGILOTIOIATE TOTTIKG ECAEPIOPS A QVATIVEUTTIKY TTpOCTadia, EQv eival amapaitTo.

Metd tn ouykdAAnan, BefaiwBeite 6 n Bdon nAekTpodiwv Kai 0 GPIVKTAPAG Yeiwang eival aTropovwuéva PETagl Toug kar o1l T
nAekTpOdIo A N Baon nAekTpodiwv dev EpXETal O€ ETTAQH WUE TO TEUAXIO EPYATTag 1 e OTTOIOBNTIOTE QYWYIUO OTOIXEID.

Mnv XpnoIKOTIOIEITE TN UNXOVH GUYKOAANGNG WG TTNYH EVEPYEIAG YIa EEWTEPIKEG CUTKEUES. MnV XPNOIWOTIOIEITE TN UNXaVF OUYKOA-
Anong yia v améwugn cwAvwy.

MpoAnyn eykaupdTwy Kai o@BaAPIKWY BAafwv

Kard n 61dpkeia g diadikaciag ouykOMnong, 1o pétalo Aivel. H ammpooegia Tou XeipioTh pmmopei va mpokaAéael coBapd
eykaupata. To 16§0 GuyKOAAnang €ival TTOAU €TTIKivOUVO yia Ta PdTiar kai To Géppa eTTEISK) TTapdyer éviovn uTrépuBpN Kol UTTEPILAN
aKTIvoBoAia.

Mnv korrare emipova éva NAeKTPIKG TOO Xwpig kaTGAANAN TTpooTaGia paTIWV. ATIOPaKPUVETE GAOUG TOUG TIOPEUPICKOPEVOUG OTTO
TOV XWPO €PYaciag fj TPOOTATEWTE TOV XWPO EPYATIOG e TIPOOTATEUTIKEG OOTTIOEG Yia TTpO0Tadia amé TV akTivoBoAia Kai Tig
mToINiEg TOGou.

Xpnoiyoroieite avTa Tov KATGAANAO ATOUIKG TIPOOTATEUTIKG EGOTTAIONO, OTTWG:

- y&vTia cuykdAAnang,

- pGoka ) TpoowTida TTou KaAUTTTEl 0AOKANPO TO TTPdoWTTO,

- TIPOCTATEUTIKA poUYa TTOU KAAUTITOUV TO OWLA,

- TIPOOTOTEUTIKY| TTIOBIE,

- uTrodruaTa AoPaAEiag.

Mnv ayyiete Ta (eotd e§aptiuaTa, T pagr oUYKOAANONG, To NAekTpdBIo 1} T0 UNIKG apESWG PETE TNV Epyaadia. AQAaTE Ta eEapTrhuaTa
va KPUWOOUV TTPIV O JETOKIVATETE, Tal KABOPITETE 1 TO ETTEEEPYATTEITE TIEPITEPW.

ZuvioTdTal 1BlaiTepa va:

-UnV KPOTATE Ta GUYKOAMNEVE GTOIXEIN LE TO XEPI 0OG KaTd TN GuykGAAnan,
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-unv ayyicete TV TEpIoy) GUYKOMNONG auESWG PETA TNV epyaaia,
-Mnv kavere ouykdAnon pe gakoug emagrg: n BeppdTnTa Kai n akTivoBoAiar uTropei va TTpokahéoouv o@BaApikr BAGRN.

Mepiopiopoi kal TEpIOPIGHOI KATA TNV Epyaaia e pnxavii guykoAAnong

H ouokeur) dev EMTPETTETAN VO XPNOIPOTIOIETAI QTG dTOpA:

-Oev €€l ETTAPKI TIPOETOINATia yia T AeiToupyia pnxavAg OuyKGAAnong,

-Hig EUQUTEUEVO BUaTodATN A GAAN cuokeun euaioBn o€ nAekTpopayvnTIkG TEdia, Xwpig Tn ouykaTéBean Tou yiatpou,

-UTTO TNV ETTPEIR AAKOOA, VOPKWTIKWV I} VAPKWTIKWV TIOU JEIVOUV TNV IKAVOTNTA GUYKEVTPWONG.

O1 TTapeupIokGEVOI TIPETTEN VO TIAPAPEVOUV PaKpId aTrd v emmikivouvn {wvn. O xwpog epyaaiag Tpémel va eival ac@aNiopévog £Ta1
WOTeE Ta GTopa TTou Bpiokovtal kovid va unv ektiBevial o akTivoBohia Té¢ou, TTalhiopara, 86pupo, avabupidoelg A Tnv mlaveTnTa
nAekTpoTTANGiag.

AEITOYPTIA THZ ZYZKEYHZ

Mpoetoipacia yia epyacia

Mpiv EexivioeTe T epyacia, BefaiwBeite 6T N pnxavr ouykdMnaong dev €xel uTroaTei {npid. EAEyETe TV kaTdoTaon Twv kahwdiwy
Tp0®Od0TIaG KAl GUYKOMNGNG yia Tuxdv npiég. Mnv emixelprioeTe va Aeimoupynoete pia unxavr ouykéAAnong f/kai kKaAwdia Tou
£xouv utroaTei {nuid.

ENéyEre TV kaTdoTaon Twy ouvdéocwv Twv kahwdiwv ouykOMnong kai Thv kaBapiéTnTa Kal TNV KATAOTAON TOU OQIVKTAPA Yei-
wong.

Inueiwon;: Ta kareoTpapupéva KaAwdia Tpémer va avrikadioTavtar pe Kaivoupyia. ATrayopeUovtal ol ETTIoKeUEG aTa KaAwdia. [a va
avTIKaTaoTAGETE TO KAAWSIO TPOYOdOaiag, EMKOIVWVACTE HE TO KEVTPO OEPRIG TOU KATAOKEUAOTH).

Tpogodoaia unyavig ouyk6AAnong
Inueiwon! Mpiv ouvdéoete 1o Qi oty Tpida, BePaiwBeite 6T 0 Sk TG PnxavAg cuykOAnang Bpioketal atn Béon amevep-
yorroinang — O kai 611 o1 emagég o0voeang Tou kaAwdiou auykOAANang Bev ivar BPayUKUKAWHEVES.

H pnxavr ouyk6AAnong prmopei va Tpopod0otnBei até Eva nAeKTpIKG GIKTUO WE TNV OVOUOCTIKY Tan Kal ouxvoTnTa Tou KaBopio-
VTl GTOV TTVAKO TEXVIKWV SEBOUEVWV KaI OTNV TTIVOKI®a TUTTOU TNG GUCKEUAG.

H Tpogodoaia pmopei emiong va Tapéxetal amo yevviTtpieg, MG BeBaiwBeite OTi N 10XUG pelpaTog TG YEVWATPIOS €ival ion 1
peyahUTtepn amé To PéyioTo pelpa Tpopodoaiag TTou kabopiletal aTnv Tvakida TUTIoU Tou GUYKOAANTH. AIdQOPETIKG, N OVOHATTIKA
100G ToU ouykoMnT Gev Ba emmeuxbei 1y n Aeimoupyia Tou Ba eivar aduvam. Znueiwon: Edv xpnoipotoigitar yevvATpia yia Ty
Tp0Q0d0aix TOU oUYKOAANTH, BERaIwBEITE OTI €ival CWOTE YeIWWEVN.

H mpida ouvdeang mpéel va eival EOTTAIGUEVN JE ETTAQR Kal TIPOCTATEUTIKS aywyo Kai To dikTuo Tpo@odoaiag Tpémel va eival e§o-
TAIGEVO e auTOUaTN TIPOOTATEUTIKN O1dTagN e peUpa dlakotAg 16 A. H ToAU guyvh SIOKOTTH TG TIPoaTaTeuTIKAG SIdTagng ptmo-
pei va anuaivel 611 T0 dikTUO TPOYODOGIaG TTPETTEN VAl £ival ECOTTAIUEVO pE TTPOOTATEUTIKA BIATAGN Ue UWNAGTEPO PEUPA BIOKOTIAG.
ATOQUYETE T oUVOEDN pe Hakpid kaAwdia. EQv xpnaipotoiolvtal KaAwdIa ETTEKTAONG, TIPETTEI VA EXOUV XWPNTIKOTNTA TOUAGKI-
aTov fon pe auTr Tou KaAwdiou Tpo@od0aIaG TNG PNXaviG GUYKOAANGNG.

‘Evag e¢eidikeupévog nhektpoAdyog Ba mpémel va eivar urelBuvog yia T dnuioupyia evag katdAAnAou diktUou Tpo@odoaiag. To
dikTuo Tpo@odoaiag Ba mpémel va £xel axediaaTei oUpgwva pe Ta TTpdTutia EN 60204-1 A Ta 1oxUovTa €BvIKG TTpoTUTIO.

MéBodor auvdeans kaAwdiwv auykéAnong
Inueiwaon: Mpiv ouvdéoete Ta kaAwdia ouykdAMnang, Beaiwbeirte OTi To @Ig Tou kaAwdiou Tpopodoaiag TG Unxavig CUYKGAANGNg
€ival amoouvdedEUEVO ol TNV NAEKTPIKN TTpida.

TomoBetraTe 10 QI TOU KaAwdiou otV TIPIfa kal 0T CUVEXEID TTEPIOTPEWTE TO DeGIBaTPOGa pEXPI TEPUA. BePaiwbeite 611 T0 @Ig
dev Byaivel aubdpunTa aTmd TV TPIda.

Ta KaAwdia ouyk6AAnang pmmopouv va cuvdeBolv pe o TpOTTouG.

KaAwdio pe eAatnpiwtd o@iyktipa aTov akpodékm .- Kai kKaAwdio pe Baon nAektpodiou aTov akpodékm ,+" i avtioTpoga.

Xnv mpwrn péBodo, To peyahlTepo pépog TG BepudTnTag Tou Trapdyetal katd T dladikacia auykGAMnang ateAcuBepwveral aTo
TePAyI0 pyaaiag Kai Ox1 aTo NAEKTPOBIO. LTV aVTIOTPOPN GUVOEDN, TO HEYAAUTEPO PEPOG TNG BEPUOTNTAG TTOU TTAPAYETAI KOTA TN
diadikaoia cuykéAAnang ameAeubepwivetal aTo NAekTpAdIo Kai 61 0T TEPAXIO Epyaaiag.

Orav emAéyete pia péBodo olvdeang, AaBete utrdwN TIg TEXVOAOYIKEG OTTAITAGEIG KAl TIG TTANPOQOPIEG TTOU TTAPEXOVTAI ME Ta NAE-
kTpodIa. Agv EMTPETOUV KABE TUTTOG NAeKTPODIOU T GUYKOGAANGN pE avTioTPO®n TIOAIKATNTA.

Edv katd tn Aeimoupyia eugaviaTei 1o gaivopevo evag aataboug nAekTpikol T6Eou, TTaINIGUATOG Kail f auykOANnan eival avopold-
pop@n, avTIoTPEWTE TNV TIONIKOTNTA TwV KaAwdiwv auykOAnang Kar EekiviaTe Eavd m ouykdAnaon.

Mpoatacia Bepuokpaciag/umeppdpTwaons

AvegapTnTa a6 TOV TPATIO AEITOUPYIag, N unxavr) GUyKOAAnang dev UTmopei va GUykoAAoEl aTo PEyIoTo peupa ae ouvexn Aeimoup-
yia. H mvakida TeVIKWY XapaKTNPIOTIKWY TTapEXE! TIG TIHEG PEUMATOG Kal TO TT0G00TO TG TEPIodoU Twv 10 ASTITWwV KaTé Tnv oTroia
N Hnxav ouykGANang ptropei va Asimoupynfoel pe ao@aheia. Ta utroAorma 10 AeTrTd Ba pémer va xpnoipotoinBolv yia Tnv wign
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TWV OUGTNHATWY TNG UNXavrg ouykOMnaong. H pn thpnan Tou kUkAou Acmoupyiag Ba Exel wg aTOTEAETO TNV EVEPYOTTOINGN TOU
OUOTAUATOG TTpoaTaciag aTmd utrepBéppavan. H evaeikTikr Auxvia apdApatog/utepBéppavang «OC» Ba avawel kai n cuykoAAnon
Ba eival aduvam péxp! va KPUWOOUV Ta GUGTAWATA TNG MNXaviG GUYKOAANanG.

H ouyvr utrepeOpTWAON TG PNXAVAG GUYKOANGNG UTTopEi va 0dnyrael o€ TaxuTepn GBopd i akdua Kai gnuié Tng.

Kavéves Epyaaiag

H pnxavh ouykéAAnong opicel autopata S1GQopeg TTAPAUETPOUG TTOU 0UG ETTITPETTOUV VA ETTITUXETE KAAG OTTOTEAEOUATA OUYKOA-
Anong:

ENAP=H ME ©EPMO KINHTHPA — Kard tnv ekkivnon piag ouykdAnang, evoéxetal va avTiHETwTioeTe kdmola Suokohia atnv
ava@Ae¢n Tou T6gou. AuTd cuppaiver emmeidr T80 T0 NAekTPOBI0 00 Ka N TTEPIOYKT GUyKOAANGNG eival KpUeg. Katd thyv ekkivnan, o
OUYKOMNTAG £@appdlel EAappws uynAdTepo peda amoé To PUBHICUEVO pelua 0TO NAEKTPODIO Yia TTOAU GUVTOMO XPOovIKS SIdaTn-
po. AuTd emmTPETTEN TNV EUKOAGTEPN avAPAEEn Tou TOGOU Kai kavel T diadikaaia ouykdAAnang o aTadep.

AYNAMH ARC (oTaBepotroinan 16¢ou) — Kard tn ouyk6Anan, 1o nAekTpddio odnyeitar XEIPoKivnTa, YEYOVOG TTOU TIPOKAAET ETa-
BAntéTnTa 0TV aTéoTaON PETAg TG GKpNg Tou NAekTpodiou kal Tou anpeiou auykOMnang. Ma va amoeuydei To kOANnpa Tou
nAekTpodiou Katd TN GUyKOAANGN, 0 GUYKOMNTAG puBlilel TNV Eviaon Tou PEUPATOG GTO NAEKTPIKG TOEO.

ANTI-KOAAHTIKO (Aerroupyia TrpoaTaaiag ammd BpayxukikAwpa) — EGv 1o nAekTpddio KOMAGE! KaTd T ouykoAAnon, n pnxavr
OuykOMNoNG Ba peoer auTOPaTa TO PEUUA O IO TIYI TIOU EMTPETTEN TNV oo (vEEan Tou NAekTpodiou amd T ouykdAAnan kai
TN ouvéyion g diadikaaiag guykoAAnang.

VRD (ZUotpa Meiwang Taong) — Auté To oUoTnpa pelwvel TV Ton 1o ETMKOAUPPEVO NAEKTPAdIO 0 A0QOAEG ETTITTEDO LETG TN
ouykohnan. H evdeiktikr Auyvia VRD avaper yia va utodeice ot n Aeiroupyia VRD eivar evepyotroinuévn.

OC (Aerroupyikr) BAGBn/@eppikn MpoaTaaia) — H evoeikTikr Augvia OC umrodeikviel BAABN TG ouokeung, 4w utrepBEpuavan,
uTrEPEAPTWAN A GAAN avwpadia Asoupyiag. Edv n evdeikTikh Auxvia OC avdwel, n ouykdAnon dev utropei va ouveyioTei. Aia-
kOwTe T Xprion TG Unxavig ouykGANang, a@AaTe TV va Kpuwael Kai EAEYETE 0TI Ta avoiypata e§aepiopou Oev eival ppaypéva
kai 011 dev €xel EemepaoTei 0 EMTPETOUEVOG KUKAOG Amoupyiag. H evdeikTikiy Auyvia Ba ofrioel autdpata poAig e§aheipbei n aitia
kai emTeuyBei Beppokpaaia kardAAnAn yia cuvexr) Aemoupyia. Eav n evdeikTikr Auyvia dev afrioer i avayer {ava Tapd Tig Kavo-
VIKEG OUVBRKEG Aeioupyiag, SIakOWTE TN XPrAan Kal EMOTPEWTE TN Unxavr ouykOMnang o€ éva eEouaiodoTnpévo KEvipo aéppIg.

Epyaaia pe unxavi ouykéAnong
ZHMEIQZH! Mpiv EekivioeTe v epyaocia, SiaBaaTe Tig 0dnyieg oTnv evotnta ,MUTeg ouykOAAnang” autol Tou yxelpIdiou.

ZuvdéaTe Ta KaAWDIO GUYKOAANGNG 0TOUG KATAAANAOUG OKPOBEKTEG.

ZuvdEaTe Tov EAATNPIWTO CQIVKTAPG aTO HETANAIKG PEPOG TOU TTPOG GUyKOANGn Tepayiou. H Tepioxn emagrg Tpémel va eiva
amahaypévn amd AddI, xpwua i GAoug pUTTOUG TTOU TTOPET VO ETTNPEATOUV Tr POF TOU PEUHATOG.

TomoBetroTe 10 NAekTPAIO 0T Bdon. TomoBETAOTE TO PN eMKAAUPUEVO GKPO Tou nAekTpodiou aTov o@IykTipa. To nAekTpddIo
TIPETTE VO a0QANIOTE 0T Béon €101 WOTE va Unv Kiveitar katd Tn Aeiroupyia. H pia olayéva tng BAoNG EXEl EYKOTIEG TIOU ETTITPE-
TIOUV Tr 0TEPEWAN Tou NAekTpOdiou aTn Bdon.

O 1UT0G TOU nAekTpOdiou Ba TrpéTer va emAéyeTal avaAoya pe Tov TUTIO Tou UAIKOU TTOU GUYKOAAGTAI Kl TIG OUOTACEIG TOU KATa-
OKEUAOTH TOU NAEKTPOdIOU.

Befouwoeite 611 0 aKpOBEKTNG YeiWONG Kal TO NAEKTPODIO €ival povwpéva PeTagu Toug, dev EpxovTal o€ emaQr peTagu
TOUG Kail 0TI TO NAEKTPOBIO 1) 0 OKPOBEKTNG TOU BV EpXETaI GE ETTAPH ME TO UAIKO TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAANBEi.
ZuvdéaTe To QI Tou kaAwdiou Tpoodoaiag aTny Trpida.

["upioTe Tov BiakdTITN OTO TToW WEPOG TG GUTKEURG aTn Béon evepyomoinong (1). O avepioThpag ouykGAAnang Ba evepyotroinBei
autépata dv n ouokeur xpeldletal wugn. H evoeikTikr Auxvia Aeimoupyiag oTov Trivaka eAéyyou TG pnxaviig ouykéAAnang Ba
avael Kai n TIPF Tou pEUPaTOg GUYKOAANONG Ba epgpaviaTei aTnv 086vn. XpnaipotoiaTe Tov pubuIoT yia va pubuioeTe To pEUpa
OUYKOGANGNG katdAAnAo yia Tov TUTIO Kail T dIduETPO Tou nAekTPOdiou, kaBuwg Kai Tov TUTTO Kai TO TIéX0G TOU UNIKOU TIOU GUYKOAG-
Ta1, EVTOG TOU £UPOUG TToU €ival KATAAANAQ yIal TO GUYKEKPIPEVO HOVTEND TNG Unxavig ouykdAnang. Katd v emAoyr Tapapétpwy
OUYKOMNONG, avaTpéSTe OTIG TEXVIKEG TIPODIAYPAPES TG CUCKEUNG KAl OTIG GUOTACEIG TOU KATAOKEUAOTH Tou nAekTpodiou. O
TUTTIKEG TIPEG PEUOTOG OUYKOANONG avdAoya pe T DIGUETPO TOU NAEKTPOdIOU EuPavifovTal TTAPAKATW.

AiGpeTpog nAekTpodiou [mm]:

Pedpa ouykdMnang [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

KaAOyre 10 Mpéowd 0ag pe pia paoka ouykOAAnong kai EekiviaTe T auykdAAnan. Ma va dieukoAOveTe v évapgn Tou T6¢ou,
PETAKIVAOTE TO NAEKTPABIO TTPOG TO onueio ekkivnong. MAAIG To nAekTpodio £pBel o€ ETTAQR e TO TEPAXIO EQYATITG, ONKWOTE Kal
yeipete eAa@pd 10 NAekTpOdIO, dlatnpwvTtag éva aTabepd PAKkog T6E0U. Apou oAokAnpwaete TV epyaaia, Befaiwbeire 0TI 0 OQI-
YKTAPAG Yeiwang kal 1o nAekTpddio oTn Bdon eival amopovwpéva petagy Toug. Aev ayyidouv kai 6T To NAEKTPO3IO fj 0 OQIYKTAPAG
TOU OEV £PXETaI O ETTAQH WE TO TEPAXIO £pyaaiag. ATTEvepyoTToINaTE TN Unxavr) ouykoAAnang Bétovtag Tov SiakdTrn ot Béon
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amevepyotoinang (O). Eav o avepioTripag ouveyioel va Aeiroupyei kai n evOeIKTIKE Auxvia Aeimoupyiag Trapayével avapuév, on-
paiver 6T n unxavr ouyk6AAnong wuxel Ta nAektpovikd. O avepioThpag kar n evOEIKTIKK Auxvia Aeitoupyiag Ba ofroouv autéuara.
Mnv amoouvdéete To kahwdio Tpo@odoaiag amd Ty Tpia katd T SidpKeia auTol Tou Xpdvou. AuTd UTTopE Vo TIPOKAAEDE! UTTER-
B€ppavan Twv NAEKTPOVIKWY TNG pnxavrg ouykdMnaong. Ta kaAwdia ouykOMnang pmopouv va amoouvdeBolv. Apol amevep-
yotoIn6ei auTépaTa 0 AVEUIOTAPAG, ATTOCUVIEDTE TO QI TOU KaAwdiou TPoPodoaiag TG UNXAVAG GUYKOAANGNG Kal OTrn GUVEXEID
TIPOXWPNOTE GTN GUVTAPNON.

2upBouAés mou Ba aag Bonbrigouv e T ouykdAAnan

O1 ouykoMnuéveg emeAveieg TPETEI va eival amraAAaypéveg amd okoupid, ypdao, Addi kar Ban. EmAEETE éva nAekTpddio kaTdA-
AnAo yia 1o uAIkG TTou TTpdKeITal va ouykoANnBei. ZuvioTdral n TTpoKaTapKTIKY doKIuA Tou NAekTpodiou Kai Tng pUBuIoNG PEUUATOG
ouykOMnong ot dxpnoTa UAIKG.

TomoBetraTe T0 NAEKTPGBIO TTEPITIOU 2 CM TG TO ONEID GUYKOAANGNG Kal QOPEDTE pia oK GUYKOAANGNG. ZTn GUVEXEID, dnul-
oupynaTe 10 T80 XpnaIpoTToIWVTAG TN PEB0dO oTTVBrpa f Taeng. To T6¢o Ba eival opatd péoa amé To TapdBupo Tapatipnong
NG pdokag ouykdAnang. To prkog Tou Oev TTpEmel va gival peyaAiTepo amé 1-1,5 popd T didperpo Tou nAektpodiou (1I).

H diatrpnon Tou owaToU prkoug Té¢ou gival {wTikig onuaciag. To uAKog oxeTiCeTal aTevd e TV TGON Kal TO PEUMA GUYKOMNONG.
H p6Auvon Twv ouyKoMnuEVWY ETTIPAVEILV PTTOPET VO ETTNPEATEN APVNTIKA TV TIOIGTNTA TNG GUYKOAANGNG.

To nAektpddio Tpémel va €xel kAion 70 Ewg 80 poipwv o€ axéon e To EMiEdO ouykAAANGNG, TTPOG TV KATEUBUVON TNG GUYKOA-
Anong. H adgnon Tng ywviag pmopei va mpokaAéaer Siappor} okwpiag. H peiwaon tng ywviag pmopei va TpokaAéaer aoTaBeia Tou
16¢0U, n oTroia Ba 0dnynoel o mToiNioua Kai Ba amoduvapwaoel T cuykéAAnan (I11).

Eival onpavriké va diatnpeite éva otaBepd prikog 16¢ou kab’ 0An n didpkeia Tg Siadikagiog ouykOAAnang. Eeidr 1o nAektpodio
Nwvel katd T didpkeia Tng diadikaaiag auykGAANong, xapnAwoTe oTadIaKG TOV OQIVKTAPA NAEKTPOdIOU yia va dIaTnPATETE TO iBI0
pAKOG TOEOU.

‘Otav 10 prKog Tou NAekTPOdioU WEIWOET a€ TrEPITIoU 5 cm, BIOKOWTE Tn GUYKOANGON Kal avTIKATAoTAGTE T0 NAEKTPOBIO JE Evar Kall-
voUpyio. la va diakdweTe Tn oUYKOAANGN, aTTAWG aTTOGUPETE TO NAEKTPGDIO AT To oNpEio oUYKGAANGNG. ZuvioTaral n oTadiokn
a@aipean Tou NAEKTPOdIOU AVAGNKWVOVTAG TO KATA KOG TG GUyKOAANGNG Tou kaAUTITETal atrd okwpia (1V). AuTé Ba amoTpéwel
70 TTOINICHA Kal TOUG TTOPOUG 0T GUYKOAMNUEVA UAIKG.

Mpoaétte. To pétaho ouykOANoNG kai To NAekTPGdIO €ival (0Td. AQQIPETTE TO GTPWHA OKWPING HOVO AQOU KPUWOEI 1 GUYKOA-
Anon, XTuTiivTag To aTmaAd e éva ogupi cuyk6AAnang. H emmavacuykéAAnon pmopei va §ekiviaer ammd To onpeio Tou TeAeiwae n
Tponyoupevn ouykdAnan, agol Befaiwdeite OTi £xel aPaIPEBET TO OTPWUA TKWPIOG.

ZuvioTaTal N TOToBETNON TG PNXavig oUyKGAANang o€ KaAd agpi{Opevo, OKIEPO XWPO, HAKPIA aTTd TUXOV EUTTODIN TTOU EVOEKETAI
va eumodifouv T por| Tou aépa PEow TOU GUCTAMATOG §aEpIOUOU TNG. Ze avTiBeTn TEPiTTWON, Ta E§apTARATA TG PNXavAg ou-
yKOAnaong Ba utrepBeppavBoly, e amotéAeapa un avaoTpéwiun nuid. Kard tn Aeimoupyia, unv a@AVETE T GUOKEUN eKTEBEILEVN
o€ dpeco NNiakd ewg Kar v TV KaAUTITETE e kouBépTa iy GAAo UAIKG TTou propei va epmrodidel Tn por Tou aépa.

HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZXETIKA ®AINOMENA

H unxavri ouykéAAnang eivar KAdong A (oUpguwva pe 1o pdtuto EN IEC 60974-10), rou onpaivel 811 Gev poopileTal yia xpron
0€ KATOIKNUEVES TTIEPIOKEG OTTOU TTAPEXETAI NAEKTPIKG peUpa atmd 1o dnudolo oUoTnpa TapoxAg XaunAdg Tdong. H nAektpopa-
yvnTikr) oupBaTéTnTa pmopei va gival 50okoAo va diao@alioTel o€ auTég TIG ToToBeaieg Adyw ayduevwy Kai akTIvVoBoAoUUEVWY
diarapaywv. Katé T auyk6AAnan, o nAekTpikdg eE0mAIoOG TTou BpioKeTal KOVTA GTOV XWPO epyaaiag PTropei va aAAnAemdpdael
E TN Unxavr) cuykOAANGng. To nAekTpikd T6¢0 TTou TTapdyeTal Katd Tn ouykKOAAnan dnuioupyei éva nAektpopayvnTiké Tedio Tou
€TnPedder Ta ACITOUPYIKG NAEKTPIKG GUCTANATA KAl EYKATOOTACEIG. ZUVETTWG, O XEIPIOTAG ouykOAnang mpémel va Aaupdvel Tmpo-
QUAAEEIG oe ToTobeaieg dTou N akTivoBoia auth pTiopei va amoteAéoel Kivouvo yia dropa f e60TAIoHO, 6TTWG KOVTd O€ VOOOoKo-
ueia, epyaoTipia, 1aTPIKG €E0TTAIONO, padidewvo kal TNAedpaon kar e§orAioud utoloyioTwv. Eival aduvaro va mpoadiopiaTei Kai
va petpnBei pe akpifeia o TUTIOG Kai n éviaan Tou nAekTpopayvnTIkoU TrEdiou TTou TIapdyeTal oo T unxavr ouykGAAnang o€ GAo
eComhiopd. Emopévweg, eival duokoho va d0Bolv akpiBeig odnyieg yia TO TTWG va TTEPIOPIOTE AUTS TO PaIVOUEVO. Z€ TOTIOBEDIEG
6Tou UTTapxel TBAVOG Kivduvog, Ba pémel va AauBavovTar eIdIKEG TTPOQUAGEEIS Kai var XpnOIHOTIOIOUVTal TIPOOTOTEUTIKG TIAEY Q-
10 Kol QiAtpa dTrou eival duvatdv. Ta KaAwdia ouykdAAnang Tpéel va eival 600 To duvatdv TTo KOVTd, Va TIEPVOUV KOVTA TO Eval
o1o dAAo Kar va ToTroBeTouvTar kovid aTo £5a@og. O KataokeuaaTg dev Pépel Kapia uBlvn yia TuxOv {npiég Tou TTpokaAodvTal
amoé m xpAon g unxavig auykdAAnang oTig ToToBeaieg TTou avagépoval Tapatavw f amd akatdAAnAN XpAon TG CUOKEURG.
MPOEIAOMOIHZH: Autdg 0 egorAioudg dev auppop@wvetal pe 1o pétuto IEC 61000-3-12. Edv eivar ouvdedepévog ag dnudaoio
oUoTnua Tapoyxrg peUPaTog XapnArg Tdang, ival euBUvn Tou eykaTaoTdn f Tou XpAoTN Tou e§oTTAIooU va Siao@aioel, KatdTmv
ouvevwwonang pe Tov diaxelpioTr Tou IkTUou dlavopng, Eav eival arapaitnTo, 0T 0 e§OTTAIONAG UTTOpET Va OUVOEDEI.

ZYNTHPHZH KAI ANTAAAAKTIKA

MPOZOXH! Mpiv amd omoiadrTote pUBuIoN, o€pPIG i GUVTHAPNOT, ATTOCUVOEDTE T GUOKEUR a6 TNV NAEKTPIKA TTpida. Metd v
OhoKAfPWON TwV EPYaTIwY, EAEYETE TV TEXVIKA KATAOTAON TNG OUOKEUNRG EMBEWPWVTAG OTITIKG TO OWHA, TO NAEKTPIKG KAAWSIO
Kal T0 QIg, TN A€Imoupyic Tou NAeKTPIKOU BIaKOTITN, TO §EROUAWH TwV OXIoUWY §aepiapoy, To emimedo BopUBou, Tv ekkivnon Kai
v opaAf Aemoupyia. Kard tn didpkeia g TepI6dou £yyUnong, 0 XpAOTNG 8V EMTPETTETAI VO ATTOTUVOPUOAOYTEI TN GUOKEUR
A} va avTikataoToel ommoladrToTe e§apThuaTa 1 egaptriparTa, kaBuwg autd Ba akupwael Ty gyyonon. OTmoleadAToTE avwuaieg
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maparmenBolv katd Ty mBewpnon A kard T Aemoupyia amotehodv arjua yia emokeun o kEvTpo a€pPig. Metd v oAokApwaon
TWwV €PYacIwy, kaBapioTe To TePIBANUa, TIG OXIoUES eSaepiopol, Toug SIaKATITES, TN BondnTikr AaBr kal Ta KaAUpuara, yia Tapd-
delyua, pe midaka aépa (ue mrican 6x1 ueyaldtepn amé 0,3 MPa ), pia BoUptad rj éva aTeyvo Travi Xwpig T XPARoN XNHIKWY 0UCIV
1} uypwv kabapiopol. KabapioTe Ta epyaleia kai Tig AaBég e éva aTeyvo, kaBapo Tavi.

MapakohoubraTe T @BOPA TwV GPIVKTAPWY YeiWanG kal NAEKTPOdiwV, KABWS Kal Twv GUVEETHWY Twv kaAwdiwv GuykOMnaong,
yia Tapdderypa, edv TapatnpnBei utepBoAikr) @Bopd, yia TTapddelyua, EGV T0 NAEKTPODIO Yivel adUvVaATO VO THIACTEI, ETTIKOIVWVAOTE
JE TOV KOTOOKEUAOTH. Mnv Xpnoiuotoleite kaAwdla EKTOG a6 YVroIa avVIGAAGKTIKG.

H AioTa Twv avTaAaKTIKWY Kal N EUQavian Kpioipwv TpwTwy UAWY BpickovTal aTov 10TéT0TIo toya24.pl oTnV KEpTa TTPOIOVTOG.
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XAPAKTEPUCTUKI HA YCTPOCTBOTO

/HBepTOpHNAT 3aBapbyeH anapatr MMA | 6narogaperne Ha ceoute IGBT enekTpOHHM KOMMOHEHTH, € MPEHOCUM U3TOYHMK Ha
3axpaHBaHe, NpefHasHaveH 3a pbyHo MMA 3aBapsiBaHe ¢ NOMOLLTa Ha NOKPUT enekTpop v noctosHeH Tok (DC). ManonssaHeTo
Ha MHBEPTOPHA TEXHOMOTUS NO3BOMSABA KOMNAKTEH [M3aiiH, HUCKO Termno 1 cTabunHa 3aBapbyHa Abra. [paBunHara, HagexaHa 1
BesonacHa paboTa Ha NpoayKTa 3aBuCK OT NPaBUNHaTa My eKCNoaTaLys, CrieaoBaTenHo:

Mpeayu aa n3non3sarte npoaykTa, MONs, NPOYETETE LANOTO PHLKOBOACTBO U O 3anaseTe.

ﬂOCTaB‘-II/IK'bT He HOCW OTrOBOPHOCT 3a KakBWUTO W Oa € LUeTW, NPoU3TUYaLLy OT HecnaseaHe Ha npaBunarta 3a 6esonacHocT 1
NpenopbKUTE Ha TOBa PbKOBOACTBO.

OBOPY[BAHE

3aBapbyHVAT anapar ce [10CTaBs HaMbIHO CrMOBEH M OCBEH CBbP3BAHETO HA 3aBapbyHIUTE Kabenu, He e HeobXoauM MOHTaX.
3aBapbyHuUTE kabenu ca BKIIOYEHU B KOMNNEKTa Ha 3aBapbyHus anapart. 3aBapbyHusT anapat YT-81382 He ce gocTass cbe

3aBapPBYHM ENEKTPOAN.

TEXHWYECKU OAHHU
MapameTbp MepHa CroitHocT
KaranoxeH Homep YT-81380 YT-81381 YT-81382
Besnm [kg] 25 37 45
Paamepu [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
3axpaHBalLo HanpexeHue [V~] 230 230 230
HomuHanHa yectota [Hz] 50/60 50/60 50/60
MuH. Tok Ha 3aBapsiBaHe ¢ MMA [Adc] 35 30 35
MakcumaneH Tok Ha 3aapsiBate ¢ MMA [Ad.c] 110 140 200
HanpexeHue Ha HaToBapBaHe npy MuH./Makc.
3;%";“9% © 2 HET0BAPBNE P ac | 214/244 212/256 214/28
[lvameTbp Ha enektposa [mm] 16~25 16~32 1.6~4.0
KoeduumeHT Ha 3anbneaxe X [%) 15/60/100 15/60/100 15/60/100
HommHaneH 3aBapbyeH Tok 12 3a X = 15/60 / 100% [A] 110/80/60 140175155 200/100/75
MakcumaneH HommHaneH 3axpaHBall Tok [1max [A] 225 26.5 41
Makcumanen edekTuseH 3axpansaly Tok |1eff [A] 10 103 15.9
CreneH Ha 3awmra P21 P21 P21
Knac Ha usonauus n n n
OBACHEHWUE HA CUMBOIUTE
Tabena ¢ ume
1
2 3
5 7
4 8 8a 86 8 LeHTa
6 9 9a 96 98
10 10a 106 10 uenTa
1 12 13 14
15 16
17

1. TbproBcka Mapka Ha MpON3BOAMTENS, KaTanoxeH HoMep, HaMeHOBaHe Ha NPOAYKTa, CEpUeH HOMeP W CUMBON 3a CbOTBET-
ctBue ¢ aupektusute Ha EC ot Hous nogxop.

2. O603HaueHIe Ha TUNa Ha 3aBapbyHaTa MalLMHa: eAHO(a3eH CTaTueH npeobpasysaten — TpaHchopMaTop — TokoU3npaBmTen
3. MosoBaBaHe Ha cTaH[apTa, YUMTO U3NCKBAHWS OTTOBapS 3aBapbyHaTa MallnHa

4. Obo3Ha4eHe Ha Bufa 3aBapsiBaHe: PbyHO 3aBapsiBaHe C NOKPUT eNnekTpor

5. OBosHayeHme Ha CMMBONa 3a 3aBaPbYHIS TOK: NOCTOSIHEH TOK

6. HanpexeHve 6e3 ToBap n HanpexeHue, HamaneHo ot VRD cuctemara

7. [InanasoH Ha U3XopHMTe napameTpyu: MUHUManeH 3aBapbyeH TOK 1 CbOTBETHATA CTOMHOCT Ha HaMPeXeHWETO Ha HaToBapBaHe
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— MaKcuMareH 3aBapbyeH TOK 1 CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HAaNPEXEHNETO Ha HaToBapBaHe

8, 8a, 8b, 8c. CumBon 3a paboTeH LMKbN: NPOLEHTHM CTOMHOCTM Ha paboTHNS LKL NpW OKoMHa Temnepatypa ot 40 rpagyca
no Llenawit

9, 9a, 9b, 9c. CumBon 3a HOMMHaNEH 3aBapbyeH TOK: CTOHOCTI HA HOMUHAMHMUS 3aBapbyeH ToK

10, 10a, 10b, 10c. CumBON 3a KOHBEHLMOHANHO HANPEXeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTY Ha KOHBEHLMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

11. CumBon 3a 3axpaHBaHe: eAHothasHO 3axpaHBaHe ¢ HoMKHanHa Yectota 50 Hz / 60 Hz

12. HomuHanHo 3axpaHBaLLo Hanpexexue

13. MakcumaneH HoMUHarneH 3axpaHBall ToK

14. MakcumaneH edekTBeH 3axpaHBaly Tok

15. CTeneH Ha 3awuTa

16. Metog 3a oxnaxgaHe Ha yCTpOCTBOTO

17. Vime v appec Ha npoussopuTens

OBLUW MHCTPYKLIX 3A BE3ONACHOCT

He moaudmumpalite, NpoMeHsIiATe Unn No ApYr Ha4MH NPOMEHSIATE An3aliHa Ha YCTPOICTBOTO, Nof CTpax OT 3aryba Ha CboTBeT-
CTBMe CbC CTaHaapTuTe 1 3aryba Ha mapkuposkata CE. ObopyaBaHeTo € MpoekTMpaHo fja OTroBaps Ha M3NCKBaHMATa 3a HOp-
ManHa pabora. [penopbyBaT ce peoBHI NPOBEPKY, 3a fia Ce NoALbpxa 06opyABaHeTo B A06po paboTHO CheTosHME. 3aBapby-
HUAT anapat TpsbBa Aa ce obcnyxBa camo B OTOPU3MPAHW CEPBU3HM LIEHTPOBE, KaTo Ce M3MON3BaT OpUrMHaIHI PE3epBHI YacTy.
Toan 3aBapbyeH anapart e npeaHasHayeH 3a pryHo MMA 3aBapsiBaHe camo ¢ NoCTOsiHEH Tok. He e npefHasHayeH 3a pa3vpass-
BaHe Ha TpbOW U 3axpaHBaHe Ha BbHLUHY YCTPOICTBA, OCBETNIEHNE UMK ENEKTPUYECKN UHCTPYMEHTH.

CbBeTH 32 GesonacHa ynotpe6a Ha yCTPONCTBOTO

OnepartopbT Ha 3aBapby4HaTa MalLvHa Tpsibsa fa Gbae obyyeH 3a pabota ¢ Hesl v fja € [0Dpe 3ano3HaT C MHCTPYKUMUTE 38 eKc-
nnoatauws. TpsibBa fia Ce CrasBaT BCUYKM MHCTPYKLMM 33 6e30nacHOCT B pbkoBOACTBOTO. TpsbBa Aa Ce HOCK 3aLuyTa 3a 04nTe 1
TIMLIETO, KATO Ce HOCK NOAXOAALLO 3aLMTHO 0BMeKno 1 Macka 3a 3aBapsiBaHe. [pon3BOANTENST He HOCK OTTOBOPHOCT 3a KakBUTO
1 4a € NOBPEAN NN MHLMAEHTW, MPUYNHEHI OT HenpasuiHa yroTpeba Ha YCTPoICTBOTO.

Mo Bpeme Ha paboTa TpsibBa a ce M3non3ear NOAXOASLLM MUYHN NPeAnasHin CPeacTBa, No-CreLnanto:

- Macka Unu Kacka 3a 3aBapsiBaHe C (oUnTbp C NOAXOASALLO HYBO Ha 3aLyuTa,

- 3alUMTHU PbKaBMLM, MPeaHa3HayYeHu 3a 3aBapsiBaHe,

- 3aWWMTHO 06NeKO, 3aLMTHA NPeCcTUmKa U NpeanasHu 0byBKY C MPOTUBOMITL3raLLM NOAMETKY,

- CYXV M30MaLMOHHIN PbKaBULM 11 CyX1 N30NaLMOHHK 06yBKM,

- Npeanasty CpeACTBa 3a Cryxa, ako HYBOTO Ha LUyM Ha paboTHOTO MSICTO T M3UCKBA.

MoxaporacutenHuTe cpencTsa Tpsabea Aa ce NOAnbPXaT B 406p0 paboTHO ChCTOSHIE B 6n3ocT 40 paboTHOTO MACTO.

Xopa ¢ neiicMeiikbpi, eNeKTPUYECKM 3axpaHBaHi UMMNAHTK, CRyXOBI anapaTil unu ApYriA eNekTPOMarHTHO YyBCTBUTENHN yC-
TpolicTBa He TpsibBa Aa ce npubnukasar Jo paboTella 3aBapbyHa MalLMHa UNK 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe 6€3 MeaULMHCKO Cbima-
cve. MpucbCTBALYMTE C TakuBa YCTpoiicTBa TpsibBa Aa cnaseat 6e3onacHo pa3cTosiHue OT paboTHaTa 30Ha.

[pw paboTa B 3aTBOPEHM UMK TECHI MPOCTPAHCTBA, PE3epBOApPH, KOTNN, kabuHK, Ha NRaThopMI UK APyt 30HK C BUCOK PUCK,
Tpsibea Aa ce ocurypu echeKTBHA BEHTUNALWS, NOCTOSHHO HabMIoeHIe 1 KOHTPON OT BTOPO NULIE.

EnexTpuyecku onacHocT 1 npaBuna 3a 6ezonacHoct

Korato paboTuTe cbC 3aBapb4Ha MaluMHa, Cria3BaliTe npaBunata 3a 34paBOCOBHM 1 6e3onacHi ycroBus Ha TpyA OTHOCHO
npoLiecuTe Ha 3aBapsiBaHe, psi3aHe 1 CbeauHsiBaHe. HecnasBaHeTo Ha Tean npasuna MOXe fa A0BeAe A0 CeAHUTe OCHOBHM
OnacHoCTM:

- B/MLUBaHE Ha ONacHM BeLLecTBa,

-ONTUYHO MTbYEHNE,

-3rapsiHms,

- MOXapu W eKCnno3nu,

-TOKOB yAap,

-Bb3[je/ACTBIE HA ENEKTPOMArHUTHOTO none,

- yBpeX/AaHe Ha cryxa.

CrepgoBaTenHo ce npenopbysa:

- He MoavduLMpaiiTe YCTPOICTBOTO W He OTBapsIATE Kopryca My Mpu Hikakey 06CTOSTENCTBa; PEMOHTUTE TpsiBBa fia Ce N3BbPLL-
BaT Camo OT KBanMduULMpaH NepcoHan B CEPBIU3HM LIEHTPOBE, OTOPU3MPaHK OT MPON3BOAUTENS,

- He CBansitTe 3aLMTHUTE KanaLy v He JOKOCBaIATe YacTu, KOUTO MOXe Aa Ca MOA HanpexeHue,

- 0PV B CMyyali Ha HE3HAYNTENHN CMYLLEHIS B eNneKTpuieckaTa cucTema, U3KIMIoYeTe 3aBapbyHns anapart OT 3axpaHBaHeTo 1 ro
3aHeceTe B 0TOPU3NPAH CEPBU3EH LIEHTBP,

- MpoBepsiBaiiTe enekTpUyeckuTe 1 3aBapbyHUTe kabenn npeau Beska ynotpeba; ako 3abenexuTe nMoBpean No UonauusTa,
NYKHATUHW, U3rapsiHus unu xnabasu Bpb3ku, kabenute TpsibBa fa 6baaT CMEHEHN ¢ HOBW; 3aBPaHEHO & PEMOHTUPAHETO Ha
noBpesieHu kabenm,

OPMUIMHANHO PBHBbKOBOLCTTBDO
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- He MoCTaBANTe MeTanHI NPeAMETY BbB BEHTUNALIMOHHUTE OTBOPU,

-CBbP3BaViTe yYCTPONCTBOTO CaMo KbM eAHO(a3Ha eneKkTpo3axpaHBallia Mpexa B CbOTBETCTBIE C AaHHUTE Ha Tabenara ¢ AaHHM,
0bopyaBaHa CbC 3aLLUTEH NPOBOLHMK,

- 130OPBT Ha 3aLLMTHM YCTPOIACTBA, LLENCen, HanpeyHo CeyeHme Ha 3axpaHBalLms kaben 1 andepeHLnaneH npekbceay Tpsbsa
[a ce NoBepy Ha kBanuduLMpaH enekTpOTEXHUK, B CbOTBETCTBIE C AaHHUTE Ha TabenaTa ¢ xapakTepucTUKUTE Ha YCTPOICTBOTO,
Mo-CneunanHo CTORHOCTUTE Ha 3axpaHBaLLst TOK, 1 B CbOTBETCTBIE C MPUMOXIMIATE HALWMOHANHW N MECTHU pa3nopendu,

- B MHCTanaumu, KbAeTo ce U31CKkBa U3NOM3BaHETO Ha AndepeHunaneH npekbeaad, U3depeTe HEroBUs TUNM B CLOTBETCTBME C
NPUNOXVUMUTE pasnopeadi 1 YCroBUsTa Ha MOHTAX,

- 30ArBailTe CBbP3BAHETO HA 3aBapbYHWS anapat ¢ NOMOLLTa Ha AbNrY YAbMKUTENHN kabenw; ako ce u3non3ea yabmkuTeneH
kaben, ToBapoHOCMMOCTTa My TpsibBa 4a 6bae He no-Manka OT TOBapOHOCKMOCTTA Ha 3axpaHBalLms kaben Ha yCTPOCTBOTO,

- NPeay fia BKIKYMTE LUencena B KOHTaKTa, yBepeTe Ce, Ye MPEBKIoYBATENST Ha 3aBapbyHus anapar e B U3KITK4eHO NonoxeHne
11 U3XOAHWUTE KNEeMM He Ca KbCO CbeaUHEHM,

- M3KITIOYBAITE LLEMNcena Ha 3axpaHBaLLys kaben oT KOHTaKTa BCEKW MbT, KOraTo 3aBapbyHIST anapat He Ce M3nonaea,

- He U3BbPLLBANTE HIKaKBY PEMOHTHU, PErynupaLLy Ui NoALbPXKALUYM AEAHOCTI Ha YCTPOCTBOTO, CBbP3AHO KbM 3aXpaHBaHeTo,
- He CMeHsiATe eNnekTpoaa C ronv pbLie Uk MOKPU PbKaBuLiy,

- He oxnax[gaiiTe Abpxaya Ha enekTpoda BbB BOAA,

- He pbXXTE eNnekTpoda N ibpxaya 3a enekTpof; Moa MULLHMLATA,

- He YBMBaliTe 3aBapb4HIUTE Kabenu nnn 3asemsBaLyns kaben okono TAnoTo cu,

- He fionyckaiiTe ANPeKTeH TeneceH KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHNs MaTepuan, enekTpoaa, Abpxada Ha enekTpoaa unu 3asemsealla-
Ta ckoba, JokaTo yCTPONCTBOTO paboTy,

- 3aKpeneTe 3paBO 3a3eMsBaLLMA kaben KbM 4ucTa MeTanHa NoBbPXHOCT; NOYNCTETE TOYKaTa Ha CBbp3BaHe OT 008, puxaa,
Ma3HUHI W ipyTY 3aMbPCABaHMS,

- He paboTeTe Ha MOKPW, BMaXHW MECTa UMk BbPXY MOKPW MOBBPXHOCTY; ako € HeoBXOAKMMO, M3Non3BaiiTe Cyxa M3onaLmoHHa
nocrenka.

OnacHocTH, NPoN3TMYalLyM OT HeNpaBunHa ynotpe6a Ha 3aBapbYHMA anapat

He paboteTe cbC 3aBapbyHa MalLmHa B 6nn3ocT Ao 3ananumu Matepuany. Mpeau fa 3anoqHeTe pabota, noarotsete paboTHOTO
MSICTO, KaTo OTCTPaHUTE BCUYKM 3ananimi Matepuani oT Hero.

He 3aBapsiBaiiTe B 30H1 33 0Be3macnsiBaHe, MOYMCTBaHe M MpbCkaHe v B Bn3ocT A0 3ananvmu napy.

He 3aBapsiBaiiTe KOHTeltHepyW, pe3epBoapy, TpbOW 1N Apyrv KOMMOHEHTH, KOUTO CbAbPXaT UMW MOraT fia ChAbpXat rasose,
TEYHOCT, OCTATBLM OT 3ananiMu, eKC03NBHY UM TOKCUYHY BELLECTBA, OCBEH ako HE Ca NPaBWUIHO MOATOTBEH U 3aLLUTEHN.
Pabotara npyu AbXa, CHAr UIK BIUCOKA BMaXHOCT € 3abpaHeHa. YCTPOICTBOTO He e npefHasHayeHo 3a pabota B ycnosus, npy
KOWTO MOXe Aa Briese B A1PEKTEH KOHTaKT C BOAA.

3aBapbyHVAT anapart Tpsibea Aa ce nocTaBu BbPXy paBHa, CTabuiHa NOBLPXHOCT, BbB BEPTMKANHO NonoxeHue. He nossonsisaii-
Te Ha YCTPOIICTBOTO fja Ce HaknaHs. He pbXTe yCTPOICTBOTO 3a ApbXKKaTa U He ro HoceTe, jokaTo paboTu.

OcurypeTe npaBuUiiHa BEHTUNALMS Ha yCTPOICTBOTO. He BGriokupaiite BEHTUNALMOHHUTE OTBOPU. He nokpuBaiiTe 3aBapbyHist
anapar ¢ nnart, )onmo unu [pyr Matepuan, Kouto Moxe Aa Bb3npensTcTBa Bb3AyLUHWS NOTOK. He ocTaBsiiTe yCTPONCTBOTO Ha
npsika CibHYeBa CBETNMHA Nk B 61I30CT 40 M3TOYHNLW Ha TOMMUHA.

[pv 3aBapsiBaHe OTCTPaHsBaiiTe ra30BETe W M3NApeHNsTa, reHepupanm OT NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe, U 13barBaiTe BAULIBAHETO
M. M3nonaBaiite nokanHa BEHTUNALMS UK PECNMPATOPHA 3alLuTa, ako e HeobXoANMo.

Cnep 3aBapsiBaHe Ce yBepeTe, Ye AbpKaybT Ha eNeKTPoaa U 3asemMuTenHata ckoba ca u3onmpaHy eauH oT ApYr W Ye enekTpoabT
UV bPXaYbT Ha eNeKTPOAa He € B KOHTAKT C AeTalina Uk ¢ MPOBOfSLY eNeMeHT.

He v3nonaBaiite 3aBapbyHIS anapat kaTo U3TOYHWK Ha 3axpaHBaHe 3a BbHLUHYM YCTpoiicTBa. He 13nonaBsaiite 3aBapbyHis ana-
par 3a pa3mpassiBaHe Ha Tpbou.

MpenoTBpaTABaHe Ha U3rapsiHUA W YBPEXAaHe Ha 04YuTe

Mo Bpeme Ha 3aBapbUHUS NPOLIEC METANBT Ce TOMW. HeBHUMaHIETO Ha onepaTopa MoXe fia JOBESE 40 CEPUO3HM n3rapsiHus. 3a-
BapbY4HaTa [bra e MHOro OnacHa 3a 041Te U KoXaTa, 3aLL0TO reHepupa MHTEH3NBHO NH(PaYEPBEHO 1 YNTPABIMONETOBO TbYEHMe.
He ce Bavpalite B enekTpuyecka Abra 6e3 noaxoasiua 3alumTa 3a ounte. OTCTpaHeTe BCUUKN CTPaHUYHW HabritopaTeny ot pabor-
HaTa 30Ha UK A 3aLLUTETe CbC 3alLMTHY ekpaHu, 3a Aa A NpenasuTe oT U3MbYBaHe U MPBCKY OT AbraTa.

BuHary n3nonsgarite NoAXoAsLLN NUYHW NpesnasHi CpeacTBa, kaTo Hanpumep:

- pbKaBuLM 32 3aBapsiBaHe,

- Macka W BiU3bop, NOKPMBALL LIAMOTO NuLle,

- 3aLWMTHO 06MNeKI0, NOKPMBALLO TANOTO,

- 3alUMTHa NpecTimKa,

- npeanastn 0bysky.

He pokocaaiiTe ropeLLy KOMMOHEHTY, 3aBapbyHiAs LLEB, €NEKTPOAA Uk MaTepuana BeaHara creg pabota. OcTaBeTe KOMMOHEHTUTE
[a ce OXMafAT, Npeav Aa r NpemecTiTe, MoYucTUTe Unk 06paboTuTe AOMbAHUTENHO.

OcobeHo ce npenopbyBa fa:

- He APbXTE 3aBapeHUTe eneMeHTI C pbka No Bpeme Ha 3aBapsiBane,

- He [IOKOCBANiTE 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe BedHara cref pabora,
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- He SBBapﬂBaVITe C KOHTaKTHY NeLuu; TonninHata u pagnaumaTta Morat ia NPUYMHAT yBpeXaaHe Ha o4nTe.

OrpaHn4eHus n orpaHnyeHus Npu pabora cbe 3aBapbyHa MalMHa

YCTPOWACTBOTO He MOXe fia Ce M3nonaga o nuua:

- TANCa Ha aflekBaTHa NOAroToBKa 3a paboTa CbC 3aBapbyHa MaLUuHa,

- C UMNNaHTV1paH NeAcMenkbp Ui Apyro YCTPOUCTBO, YyBCTBUTENHO KbM EMEKTPOMArHUTHI noneTa, 6e3 CbracueTo Ha nekaps,
-10 BMMSHUE Ha arkoXom, HApKOTULW UMK fiekapcTaa, KOUTO HamarnsiBaT CriocoBHOCTTa 3a KOHLIEHTpaLWS!.

MpucbeTBaWMTE NMUA TPsbBa Aa CTOAT U3BLH onacHaTa 3oHa. PabotHata 3oHa Tpsbea Aa Gbae obesonaceHa Taka, ye xopata
Habnu3o fia He GbAaT M3NOXEHM Ha ITbYEHIE OT [ybrata, MPbCKY, LyM, U3NapeHns Uik Bb3MOXHOCT OT TOKOB yaap.

PABOTA C YCTPOWCTBOTO

Modzomoska 3a paboma

Mpeav Aa 3anoyHeTe pabota, yBepeTe ce, Ye 3aBapbyHUAT anapar He € NoBpefeH. [poBepeTe ChCTOSHWETO Ha 3axpaHBaLLMTe U
3aBapbyHITE kabenu 3a noBpeay. He ce onutaalite fa paboTute € NoBpeAeH 3aBapbyeH anapat u/unu kabenu.

lpoBepeTe CbCTOSHNETO HA BPB3KUTE Ha 3aBapbyHUS kaben 1 YnCTOoTaTa U CbCTOSHUETO Ha 3a3eMuTenHaTa ckoba.
3abenexka: MoBpeneHuTe kabenn TpsibBa fa GbaaT CMeHeHM ¢ HOBU. PemoHTUTe Ha kabenu ca 3abpaHeHu. 3a aa cMeHuTe
3axpaHBaLLyst kaben, ce CBbPXKETE CbC CEpBU3HNS LIEHTHP HA NPON3BOAMUTENS.

3axpaHeaHe Ha 3agapb4yHama MawiuHa
3abenexka! Mpeay Aa BkounTe Lencena B KOHTaKTa, YBEPETE Ce, Ye NPEBKIIYBATENST HA 3aBapbyHs anapar € B MofoXeHne
,M3KIo4eH0” — O 1 Ye KOHTaKTUTE Ha 3aBapbyHus kaben He ca KbCO CbeanHeHN.

3aBapbYHUST anapat MOXeE [ia Ce 3axpaHBa OT EfIEKTpUYECka Mpexa C HOMUHATMHOTO HanpeXeHue 1 YecToTa, MoCo4eHH B Tab-
nmuarta ¢ TEXHUYECKN AaHHW 1 Ha Tabenata ¢ AaHHN Ha YCTPOCTBOTO.

3axpaHBaHeTo MOXe [ja Ce OCUrypu W OT reHepaTopy, HO Ce YBEpETe, Ye KanaLuTeTbT Ha Toka Ha reHepaTtopa € paBeH 1nu
no-ronsiv OT MaKCUManHus 3axpaHBall, TOK, TOCOMEH Ha TabenkaTa ¢ JaHHM Ha 3aBapbyHus anapart. B npotuseH crnyyait Homu-
HanMHWSAT KanauuTeT Ha 3aBapbyHWs anapat Hama Aa bbaie gocTurHat unu pabotata My Lie 6bae HeBb3MOXHa. 3abenexka: Ako
3a 3aXpaHBaHe Ha 3aBapbyHUs anapart Ce 13Mon3Ba reHepaTop, yBepeTe Ce, Ye TO € NPaBUIHO 3a3eMeH.

[pUCHEOMHUTENHNAT KOHTaKT TpsibBa f1a € CHabAeH C KOHTAKT 1 3alLMTeH NPOBOAHMK, @ 3axpaHBallaTta Mpexa Tpstsa aa e
obopyaBaHa ¢ aBTOMaTMYHO 3aLLMTHO YCTPOICTBO C TOK Ha U3kNouBaHe 16 A. TBbpae YeCTOTO W3KMIoYBaHE Ha 3aLMTHOTO YC-
TPOVICTBO MOXE Ja 03HaYaBa, Ye 3axpaHBallata Mpexa Tpsbea ga Obae 0bopyaBaHa ChC 3alnTHO YCTPONCTBO € NO-BICOK TOK
Ha 13KIioYBaHe.

/136sirsaliTe CBbP3BaHETO C AbAru kabenu. Ako ce 13nonasar yabmkuTenHu kabenu, Te Tpsibea 4a MMar kanauuTeT NoHe paBeH
Ha 03V Ha 3axpaHBalLys kaben Ha 3aBapbyHaTa MaluMHa.

KsanndmumpaH enexkTpoTexHuk TpsibBa ja € 0TFOBOPEH 3a U3rpaxiaHeTo Ha MOAXOAsLLA eNekTpo3axpaHBallia Mpexa. Enekrpo-
3axpaHBalLaTa Mpexa TpsbBa fia 6bae NpoekTpaHa B CboTBETCTBUE ChC CTaHAapTuTe EN 60204-1 vnu npunoxumuTe Haumo-
HanHy CTaHgapTy.

Memodu 3a cebp3saHe Ha 3a8apbyHu Kabenu
3abenexka: Mpeou Aa CBbPXKETe 3aBapbyHUTE Kabemu, yBepeTe ce, Ye LUENCEnbT Ha 3axpaHBalums kaben Ha 3aBapbyHata
MaLLMHa € M3KITIOYEH OT eNeEKTPUYECKHS KOHTAKT.

lMocragere wencena Ha kabena B KOHTaKTa v Cnep TOBa ro 3aBbpTeTE N0 YAaCOBHUKOBATA CTPENKa [oKpali. YBepeTe ce, ye Len-
CENbT He Ce U3AbPMBa CNOHTAHHO OT KOHTaKTa.

3aBapbyHuTe Kabenu morat Aa 6baat CBbp3aHy N0 4Ba HaunHa.

Kaben ¢ npyxuHHa ckoba kbM knemara ,-” 1 kaben ¢ fbpxkad 3a enekTpoan KbM knemata ,+" unu obparHo.

[pu MbpBUS METOA NO-TonsiMaTa YacT OT TONMKHaTa, reHepupaHa no BpeMe Ha npoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Ce OTAENs Bbpxy Ae-
Talina, a He BbPXy enekTpofa. Mpu obpaTHata Bpb3ka no-rofsiMara YacT oT TOMMHaTa, reHepupaHa no BpeMe Ha npoweca Ha
3aBapsiBaHe, Ce OTAENs BbPXY eNeKTPoaa, a He BbpXy AeTaina.

KoraTo 136upate MeTOA Ha CBbp3BaHe, B3EMETe NPefBIA TEXHOMOMNYHITE U3UCKBAHUS U MHOpMaLmsiTa, IPEAOCTaBeHa C eNnek-
TpoauTe. He BCekw TN eNnexkTpoz no3sonsiBa 3aBapsiBaHe ¢ obpaTHa NnonsipHOCT.

Ako o Bpeme Ha paboTa ce nosiBu HecTaburHa enexkTpuyecka abra, NPbCkM W 3aBapkata e HepaBHOMEpPHa, 0GbpHETE nonsip-
HOCTTa Ha 3aBapbyHuTe kabeny 1 3ano4HeTe 3aBapsiBaHETO OTHOBO.

3awuma om memnepamypa/npemosapeaxe

HesaBucimo oT pexuma Ha paboTa, 3aBapbyHUAT anapat He MoXe Aa 3aBapsiBa C MakcuManeH Tok Npu HenpekbCcHata pabora.
Tabenkara ¢ HOMUHaANHX AaHHW NPEJOCTaBs CTOMHOCTUTE Ha Toka W npoLeHTa oT 10-MUHYTHUS Nepuog, Npe3 KOWTOo 3aBapby-
HUST anapat Moxe fia pabotu besonacHo. OctaHanute 10 MMHYTV TpsibBa Aa Ce M3NON3BaT 3a OXNMaxdaHe Ha CUCTEMUTE Ha
3aBapbyHWst anapat. HecnaasaHeTo Ha paboTHUS LMKBA Le [OBefe 0 aKTUBMPaHe Ha cucTemata 3a 3aluuTa oT nperpssaHe.
MHankaTopbT 3a rpetuka/nperpsiate «OCy Lue CBETHe ¥ 3aBapsBaHETO Lie 6bae HEBb3MOXHO, A0KATO CUCTEMMUTE Ha 3aBapby-
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HWUA anapar He ce OXnagar.
YecToTo npeToBapBaHe Ha 3aBapb4HIS anapar Moxe Aa Aoseae 40 I'|O-6'bp30TO MYy M3HOCBaHe unu Jopu nospeaa.

lNpasuna 3a paboma

3aBapbYHUST anapaT aBTOMaTUYHO 3a/laBa pasnuyHN NapaMeTpu, KOUTO BU MO3BONSBAT Aa NOCTUTHETE A06pK pesyntati npu
3aBapsiBaHe:

TOPELL CTAPT - INpu 3ano4saHe Ha 3aBapsiBaHe MOXE [ja CPELLHETe U3BECTHI 3aTPYAHEHWS NPY 3ananBaHeTo Ha Abrata. Tosa
€ TaKa, 3aLloTo KaKTO enekTPOAbT, Taka 1 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ca CTyfeHu. 10 Bpeme Ha CTapTupaHe 3aBapyuKbT npunara
Marnko no-BUCOK TOK OT 3afiafieHst KbM €MeKTPOAA 3a MHOTO KpaTbk nepuog. Toa No3eonsiBa No-necHo 3anansaHe Ha fbrata v
npaBu NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe No-cTabuneH.

ARC FORCE (ctabunuaupaHe Ha gbrata) — Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe eNekTpPObT Ce Haco4Ba PbYHO, KOETO NO3BOMsBA pas-
CTOSHUETO MEX[Y BbpXa Ha ENEeKTPOAA W ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe f1a 6bae NpOMeHNNBO. 3a Aa ce NPefoTBpaTy 3arnenBaHeTo Ha
€ereKTpoAa Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapyuKbT perynupa cunarta Ha Toka B enekTpuyeckara Abra.

AHTU-CTUK (chyHKums 3a 3alymTa OT KbCO CheauHeHne) — Ako enekTpoabT 3acefHe No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapar aBTOMaTUYHO LLe Hamarny Toka 40 CTOMHOCT, KOSTO NO3BOMSBA OTAENAHETO My OT 3aBapbyHNs LLEB U NPOAbIIKaBaHe Ha
npoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (Cuctema 3a HamansiBaHe Ha HanpexeHneTo) — Ta3n cucCTeMa HamansBa HanpexeHUeTo BbpXy NOKPUTUS eNnekTpod Ao
6e3onacHo HUBO cnep 3aBapsiBate. MnavkatopHata namnudka VRD cBeTBa, 3a fa nokaxe, ye dyHkumsTa VRD e aktvsupana.
OC (PabotHa nospenal/TepmuyHa 3awuta) — MHgukatopHata ceetnnHa OC noka3sa noBpesa Ha yCTPOCTBOTO, kaTo Hanpumep
nperpsiBaHe, NpeToBapBaHe 1nu Apyra paboTha aHomanus. Ako uHaukatopHata ceetninHa OC CBETHe, 3aBapsBaHETO He MOXe
na npogbmku. CnpeTe fja u3nonasate 3aBapbyHWs anapart, 0CTaBeTe o ja Ce OXMafu U NpoBEpeTe Aanu BEHTUNALMOHHUTE
OTBOPU He Ca 3anyLLeHn U Aanu He e NPeBULLEH A0MYCTUMUST paboTeH LK. MHaMKaTopHaTa CBETNMHA LLe Ce U3KITHOUN aBTo-
MaTu4Ho, cried kaTo npuumHata 6bae oTCTpaHeHa v e JOCTUrHaTa Temneparypa, NoAXoaslua 3a NpoAbkaBaHe Ha pabotara.
AKO MHAMKaTOPHATa CBETIMHA HE WU3racHe UMK CBETHE OTHOBO BbMpekW HopManHuTe paboTHU ycroBus, npekpatete ynotpebara
11 BbPHETE 3aBapbyHNs anapat B 0TOPU3NPaH CEPBIU3EH LIEHTBP.

Paboma cbC 3asapbyHa MawuHa
3ABENEXKA! Mpean fa 3anoyHete pabota, MONsi, NPOYeTETE MHCTPYKLMUTE B pasfena ,CbBeTH 3a 3aBapsiBaHe” Ha ToBa pb-
KOBOACTBO.

CabpieTe 3aBapbyHITE Kabenu KbM CbOTBETHUTE KNemM.

CBbpiKeTe npyxuHHaTa ckoba kbM MeTanHaTa 4YacT Ha 3aBapsiBaHus aetaitn. KoHTaktHata 3oHa Tpsibea Aa e 6e3 macno, 605 unu
APYriA 3aMbPCUTENK, KOUTO MOTaT Aa HapyLLaT NPOTAYaHETO Ha Toka.

[MoctaBeTe enekTpoaa B Abpxaqa. [octaseTe HENOKPUTIS Kpal Ha enekTpoaa B ckobata. EnektpoabT Tpsibea aa 6bae 3akpeneH
B ckobata, Taka Ye Aa He Ce ABWXM Mo BpeMe Ha pabota. EfHaTa YentocT Ha Abpxadya MMa npopesn, KOUTO N03BONABAT enek-
TpoAbT Aa Gbe 3akpeneH B Abpxaya.

BuabT Ha enextpopa Tpsibea Aa ce n3bepe B 3aBMCUMOCT OT BIAA Ha 3aBapsiBaHNS MaTepuan 1 NpenopbkUTe Ha NPON3BOANTENS
Ha enekTpoga.

YBeperte ce, Ye 3a3eMUTENTHUAT N3BOJ, M €NIEKTPOALT Ca U30NMPaHW e[AMH OT [APYT, He Ce AOKOCBAT U Ye eNeKTPOALT Unu
HEroBUAT U3BOJA He Ca B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUA MaTepuan.

BknioyeTe Luencena Ha 3axpaHBaluys kaben B KOHTaKTa Ha enexkTpuyeckata Mpexa.

3aBbpTeTe NpeBkmioYBaTeNs Ha 3aAHata CTpaHa Ha YCTPOWCTBOTO B MONOXEHME ,BKIIYeHO" (1). 3aBapbyHUAT BEHTUNATOP Lie
ce BKTI04I aBTOMATIYHO, ako YCTPOICTBOTO Ce Hyxaae oT oxnaxpaHe. VIHANKkaTopbT 3a 3axpaHBaHe Ha KOHTPOMHWUS NaHen Ha
3aBapbyHIA anapar Lue CBETHE M CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHNs TOK LU Ce MosBu Ha Aucnnes. Vanonssaiite perynatopa, 3a aa
HacTpouTe 3aBapbyHMA TOK, MOAXOASALL 33 BUAA 1 ANAMETbPA Ha enekTpoda, kakto 1 3a Biaa v AebenvHata Ha 3aBapsiBaHus
matepuar, B A1anasoHa, MoaXoasil 3a KOHKPETHUS MOAen 3aBapbyeH anapart. Korato uabupate napameTpy Ha 3aBapsiBaHe,
BIKTE TEXHUYECKTE CeLmduKaLmm Ha yCTPOICTBOTO U MPENOPbKITE HA MPOVU3BOAUTENS HA ENEKTPoAa. TUMYHUTE CTONHOCTY
Ha 3aBapbyHA TOK B 3aBICMMOCT OT iuamMeTbpa Ha enekTpoaa ca nokasau no-aony.

[lnameTbp Ha enektpoaa [Mm]:

3aBapbyeH Tok [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 -200

lokpuiiTe MMLIETO €1 C Macka 3a 3aBapsBaHe 1 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. 3a Aa yNecHUTe 3ananBaHeTo Ha Abrara, pemectete
enekTpoaa KbM HavanHata Touka. Crieq kaTo enekTPOAbT € B KOHTAKT C JeTalina, NOBAWTHETE 1 NEKO HaKMOHETe enekTpoaa,
kaTo noaabpkate MocTosiHHa AbMMKkWHA Ha Abrata. Cnen npukmioyBaHe Ha paboTata ce yBepeTe, Ye 3a3emuTenHara ckoba
eneKkTPOABLT B ibPXaYa ca 130nmpann eanH ot Apyr. Te He Ce JOKOCBAT 1 Ye eNnekTPOAbT Ui HerosaTa ckoba He ca B KOHTaKT ¢
Aetaina. /3knioyeTe 3aBapbyHaTa MalLiHa, kaTo NocTaBUTe MPeBKioYBaTens B nonoxexue makmoyeHo’ (O). Ako BeHTURaTo-
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PbT NPOAbITKaBa Aa paboTi 1 MHAMKATOPBT 3a 3axpaHBaHe 0CTaBa [ja CBETM, TOBa 03Ha4aBa, Ye 3aBapbyHaTa MallMHa OXMax-
1A eneKTPOHMKaTa. BeHTUNaTopbT ¥ MHAMKATOPBT 3a 3axpaHBaHe crieq TOBa LUe Ce U3KMKYaT aBToMaTuyHo. He uaknioysaiiTe
3axpaHBalLysi kaben OT KOHTaKTa npes ToBa BpeMe. ToBa MOXe Aa A0Befe A0 NperpsiBaHe Ha enekTpoHMKaTa Ha 3aBapbyHata
MalumHa. 3aBapbyHuTe kabenu morat aa Gbar paskayeHu. Crien Kato BEHTUNATOPBT CE WU3KIHYM aBTOMATIYHO, W3KIoYeTe
Liencena Ha 3axpaHBaluus kaben Ha 3aBapbyHaTa MalliHa 1 criefl ToBa NPOABITKETE C NoAApbKKaTa.

Cweemu, Koumo we 8u MoMozHam rpu 3asapsigaHe

3aBapeHuTe NOBLPXHOCTYH TpsibBa fa ca 6e3 pbxaa, Ma3HuHYU, Macna u 60s. M3bepeTe enekTpoa, nogxoasL 3a 3aBapsiBaHus
matepuan. MpenopbynTenHo e NpeaBapuTenHo fa TecTBaTe eNnekTpoda 1 HacTpoiikaTa Ha 3aBapbyHIs TOK BbPXY OTNadbyeH
matepuan.

lMocTaBeTe enekTpoda Ha NpMBNM3NTENHO 2 CM OT TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe U CrioxeTe 3aBapbyHa Macka. Cref ToBa 3ananere
[Abrata, ©3nonasaiku Uckpa Unu KOHTakTeH meTop. [lbrata Lie ce BKAA Npe3 Npo3opyeTo 3a HabniofeHne Ha 3aBapbyHaTa
Macka. [lbmkuHarta 1 He Tpsibea Aa e no-ronsama ot 1-1,5 nbTi anameTsbpa Ha enextpoga (11).

MopabpXaHeTo Ha NpaBuUiHaTa AbMKUHA Ha Abrata e OT pelaBallo 3HayeHre. [IbmkiHaTa e TACHO CBbp3aHa CbC 3aBapby-
HOTO HampexeHue u ToK. 3aMbPCABAHETO Ha 3aBapeHnTe MOBLPXHOCTU MOXE Aa NOBMNse HeBNaronpusTHO Ha Ka4ecTBOTO Ha
3aBapkara.

EnekTpogbT Tpsibea fa Gbae HaknoHeH nog brun ot 70 go 80 rpayca cnpsiMo paBHUHaTa Ha 3aBapsiBaHe, Mo Mocoka Ha 3aBa-
PBYHISA LLEB. YBENNYaBAHETO Ha bIbia MOXE Aa fioBeAe A0 W3TWYaHe Ha Lwnaka. HamanseaHeTo Ha brbnia MoXe fja NpuyuHi
HecTabuUnHOCT Ha fibrata, KoeTo Lue J0Beae 40 NpbCku 1 oTcnabeaHe Ha 3aBapbytus Lwes (I11).

BaxHo e ja ce noaabpka NOCTOSHHA Ab/IKMHA HA Abrata no BpeMe Ha Lienns npoLec Ha 3aBapsiBaHe. Thil KaTo enekTpoabT
ce TOMM No BPeMe Ha 3aBapsiBaHETO, NOCTENEHHO CnyckaiiTe ckobaTa Ha enexkTpoaa, 3a a NofAbpXaTe Chlyata AbMKMHA Ha
Abrata.

KoraTo AbmkuHaTa Ha enektpoga ce Hamanu 4o NpubnuauTenHo 5 cM, cripeTe 3aBapsiBaHETO 1 CMEHETe enekTpoaa ¢ HoB. 3a
Ja cnpeTe 3aBapsiBaHETO, NPOCTO M3bpnaiiTe enekTpoaa OT Toukara Ha 3aBapsiBaHe. [penopbyuTENHO e NocTeneHHo fAa ro
n3Bax[are, Kato ro noBauraTe no NOKPUTUSA CbC Linaka 3aBapbyeH Lwes (V). ToBa Lie npesoTepaTit NpbCku 1 opu Mo 3aBapst-
BaHWTe MaTepuani.

BHumaBaiiTe; 3aBapbYHIST MeTan v enekTpoabT ca ropelum. OTCTpaHeTe WnakoBus Cov camo Crief kaTo 3aBapkara ce oxnafu,
kaTo ro noyykaTe Neko CbC 3aBapb4eH Yyk. MOBTOPHOTO 3aBapsiBaHe MOXe Aa 3ano4He OT MACTOTO, KbAETO € 3aBbpLuMna npe-
AVLLHATa 3aBapKa, Cref kaTo ce YBepuTe, Ye LUNAKOBMST CIOW € OTCTPaHEH.

[penopbunTENHO € 3aBapbYHVUST anapat Aa Ce NocTaBu Ha J0Ope MPOBETPUBO M 3aCEHYEHO MSACTO, Aaney oT MpensTcTBus,
KOWTO MoraT fja Bb3npensTcTBaT Bb3AyLUHUS NOTOK MPe3 BEHTUNALMOHHaTa cUCTeMa Ha anapaTa. HecnassaHeTo Ha ToBa Lie
A0Befe A0 nperpsiBaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha anapata, KOeTo Lue foBeae [0 HeobpaTvmu nospeay. Mo Bpeme Ha pabota He oc-
TaBAITe YCTPOCTBOTO U3MOXEHO Ha MPsika CITbHYeBa CBETNMHA W He T0 NOKPUBANTE C OAEANO UMK YT MaTepuar, KoTo Moxe
[a Bb3NPenaTcTBa Bb3AYLUIHNS NOTOK.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBbP3AHU C HEA ABNEHWA

3aBapbyHuST anapar e ot knac A (cbrnacHo EN IEC 60974-10), koeTo 03HauyaBa, 4e He e npegHasHayeH 3a ynoTpeba B KumnLLHYL
NOMELLEHs], KbIETO eNeKTPUYECTBOTO Ce 10CTaBs OT 0BLLECTBEHATa HUCKOBONTOBA ENEKTpo3axpaHBalLla cuctema. Enektpomar-
HUTHaTa CbBMECTUMOCT MoXe Aa 6bae TpyaHa 3a ocurypsieaHe Ha Tesu MecTa nopagu KOHAYKLUMOHHY U M3ITbYEHN CMYLLEHMS.
o Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, ENEKTPUYECKOTO 06OPYIBaHe, PasnonoxeHo B 6nuaocT 4o paboTHata 30Ha, MoXe fa B3auMoaencTea
CbC 3aBapbyHUA anapart. Enektpuyeckara gbra, reHepypaHa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, reHepupa enekTpoMarHiuTHO none, KOeTo
BNUsie BbpXy paboTeluuTe enekTpudeckn cucTemu u HcTanauum. CnefoBaTenHo, 3aBapbyHUST oneparop TpsibBa Ja B3eme
npeanasHu Mepkv Ha MecTa, KbeTo TakoBa U3MbUBaHe MOXeE [a NPeLCTaBMnsBa puUcK 3a Xopa unv obopyasaHe, kaTto Hanpumep
B Brm3oct o BonHuuy, nabopatopuu, MeguumMHCKo 0bopyaBaHe, paavo M TENEBIU3NS, KaKTO W KOMMIOTbPHO obopyasaHe. He-
Bb3MOXHO € TOYHO /1a CE ONpeAenit U U3MepU BUGLT W cUnaTa Ha enekTpOMarHUTHOTO Nore, FeHEpUPaHo OT 3aBapbyHis anapat
BbpXy Apyro obopyasaHe. CrefoBaTenHo e TPYAHO a ce NPeJoCTaBAT TOYHW MHCTPYKLUMM Kak Aa Ce OrpaH1yy TOBa SIBMEHME.
Ha mecta, KbaeTo “Ma NoTeHUMareH puck oT OnacHoCT, TpsibBa Aa ce B3emat crieLantu npeanasHi Mepku 1 a ce u3nonssat
3aLLMTHY eKpaHu 1 unTpU, KOraTo € Bb3MOXHO. 3aBapbyHMTe kabenu Tpsidea fa 6baaT Bb3MOXHO Hal-KbCy, Ja Ce npokapsaTt
6nu30 eavH [0 Apyr v Aa ce nonarat 6n13o [o 3emsTa. [pou3BoANTENST He HOCU OTTOBOPHOCT 3a KaKBUTO W Aa € LLETU, Npuym-
HEHM OT M3NON3BaHETO Ha 3aBapPbYHIA anapat Ha NOCOYEHUTe NO-rope MecTa UMk OT HenpaBwiHaTa ynotpeda Ha yCTpoiCTBOTO.
NPEQYNPEXOEHWUE: Toea obopynsaHe He otroaps Ha |IEC 61000-3-12. Ako e cBbp3aHO KbM 06LLEeCTBEHa HICKOBONTOBA
€MeKTPO3axpaHBaLLa cucTema, OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTtopa unu notpebutensi Ha 060pyaBaHETO e Aia rapaHTUpa, Ypes KOHCy-
TauWsi C onepaTopa Ha pasnpefenuTenHara Mpexa, ako e Heobxoumo, Ye 0bopyaBaHeTo Moxe fja 6bae CBbp3aHo.

NOAAPBXXKA N PE3EPBHU YACTU
BHUMAHWE! Mpean na v3BbpLLBaTe KakBUTO W a € HACTPOWKy, obCnyxBaHe Wiy NoaapbKKa, M3KMYeTe YCTPOMCTBOTO OT
eneKTpuYecknst KOHTakT. Cnep npuknioyBaHe Ha pabotata NpoBepeTe TEXHYECKOTO CbCTOSHNE Ha YCTPOCTBOTO, KaTo orneaate

BU3yariHo kopryca, enekTpudeckis kaben u wencena, pabotaTa Ha enekTpUYeckusi NPEBKIOYBATEN, OTMYLUBAHETO HA BEHTUMA-
LIMOHHTE OTBOPM, HUBOTO Ha LLIYM, CTApTUPaHETO 1 NnaBHaTa pabota. Mo Bpeme Ha rapaHLMOHHIs nepuoz, NoTpebUTENsT Hama
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npaBo fja pasrnobsiea yCTPONCTBOTO UK Aa 3aMeHs KOMMOHEHTM UM YacTu, Thil KaTo TOBA LLE aHynupa rapaHumsTa. Beskakan
HepenHocTy, HabnioaasaKy No BpeMe Ha MpoBepka MK No BpeMe Ha paboTa, ca CUrHan 3a PEMOHT B CepBi3eH LieHTbp. Cren
MpuKIioYBaHe Ha pabotata nouncTeTe KOpMyca, BEHTUNALMOHHIUTE OTBOPW, NMPEBKIIOYBATENNTE, CioMaraTenHara Apbxka v ka-
nauuTe, HanpuMep ¢ Bb3ayLUHa CTPys (C HansraHe He noseye ot 0,3 MPa ), yeTka unu cyxa kbpna, 6e3 Aa U3nonasare Xummukanu
MK NOYNCTBALLM TEYHOCTH. [OYMCTBANTE MHCTPYMEHTUTE U APBXKATE CbC CyXa, YnCTa Kbpra.

CnepeTe N3HOCBAHETO Ha 3a3eMSBALLMTE W ENEKTPOAHNUTE CKOOM, KaKTO 11 Ha KOHEKTOPUTE Ha 3aBapbyHma kaber, Hanpumep, ako
ce Habntofasa NpekoMepHO N3HOCBaHe, HanpuUMep, ako eNeKTPOALT CTaHe HEBb3MOXEH 3a 3aXBalLiaHe, CBbPXETe Ce C Mpon3Bo-
putens. He nsnonasaiite kabenu, pa3ninyHu OT OPUTMHATHN PE3EPBHU YaCTU.

CrMCBKBLT C PesepBHN YaCTW 1 HANMYMETO Ha KPUTUYHI CYPOBUHM MOXETe Aa HamepuTe Ha yebcaiita toya24.pl B kaptaTa Ha
npoaykTa.
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CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO
Amaquina de soldadura inverter MMA, gragas ao uso de elementos eletrénicos na tecnologia IGBT, é uma fonte de energia por-

tatil concebida para soldadura manual com um eletrodo MMA, corrente continua (DC). A utilizagéo da tecnologia de inversores
permite um design compacto, baixo peso e um arco estavel. 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

A maquina de soldar é entregue j& montada e néo é necessaria montagem além de ligar os cabos de soldadura. Os cabos de
soldadura s&o fornecidos pela maquina de soldadura. A maquina de soldadura YT-81382 néo esta equipada com eletrodos de

soldadura.
ESPECIFICAGOES
Parametro Unidade de medida Valor
Numero da peca YT-81380 YT-81381 YT-81382
Peso [kg] 25 37 45
Dimensoes [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Tensao de alimentagdo [V~] 230 230 230
Frequéncia classificada [Hz] 50/60 50/60 50/60
Corrente minima de soldadura MMA [Adc] 35 30 35
Max. Corrente de soldadura MMA [Ad.c] 110 140 200
Tensé rga no minimo. / Max. Corren
Tonso do carga no mirimo. / Max. Corrente de M 2141244 2121256 214128
Diametro do elétrodo [mm] 16~2.5 1.6~3.2 1.6~4.0
Ciclo de trabalho X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Corrente de soldadura nominal 12 para X=15/60/100% [A] 110/80/60 140175155 200/100/75
Max. corrente de alimentag&o nominal [1max [A] 22,5 26,5 41
Max. corrente de alimentagéo efetiva |1eff [A] 10 10,3 15,9
Grau de protegao P21 P21 P21
Classe de isolamento | | |
EXPLICAGAO DAS MARCAGOES
Placa com 0 nome
1
2 3
7
4 5 8 8A 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10A 10b 10c
1 12 13 14
15 16
17

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 ao padréo que a maquina de soldar cumpre
4. Marcagao do tipo de soldadura: Soldadura manual selada por eletrodo
5. Designacéo do simbolo de corrente de soldadura: corrente continua

6. Tensao em repouso e tenséo reduzida pelo sistema VRD

7. Intervalo de pardmetros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga — corrente maxima
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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 tenséo de carga: valores da tenséo de carga convencional

11. Simbolo da fonte de alimentagdo: fonte monofasica com frequéncia nominal de 50Hz/60Hz

12. Tensao de alimentagdo nominal

13. Corrente méaxima nominal de alimentagao

14. Corrente maxima efetiva de fornecimento

15. Grau de protegao

16. Método de arrefecimento do dispositivo

17. Nome e morada do fabricante

INSTRUGOES GERAIS DE SEGURANGA

Nao modifique, altere ou altere de outra forma o design do aparelho sob o risco de perda de conformidade com as normas e
perda da marcagdo CE. O equipamento foi concebido de forma a cumprir os requisitos definidos durante o funcionamento normal.
Recomenda-se realizar inspegdes regulares para manter o equipamento pronto para funcionar. A maquina de soldar deve ser
apenas assistida em centros de servigo autorizados utilizando pegas sobressalentes originais.

A maquina de soldar foi concebida apenas para soldadura manual com um eletrodo revestido a MMA, utilizando o método DC. O
aparelho ndo se destina a descongelar tubos nem a alimentar aparelhos externos, iluminagao ou ferramentas elétricas.

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 recomendacdes de seguranga do manual. Proteja os seus olhos e rosto usando roupa de protecéo adequada e mas-
caras de soldadura. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade pelos danos e acidentes causados por uso indevido
do dispositivo.

Deve ser utilizado equipamento de protecéo individual adequado durante o trabalho, em particular:

- uma mascara ou viseira de soldadura com um filtro com o grau de protecéo adequado,

- luvas de protegéo concebidas para soldadura,

- vestuario de protecdo, um avental de protecéo e calgado de protecédo 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 estagao de trabalho.

Pessoas com marcapassos implantados, implantes elétricos, aparelhos auditivos ou outros dispositivos sensiveis a campos
eletromagnéticos ndo devem aproximar-se de uma maquina de soldagem em funcionamento ou do local de soldadura sem per-
miss@o 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 supervisao de outra pessoa.

Riscos elétricos e regras de seguranga

Ao trabalhar com um soldador, devem ser seguidas as regras de salide e seguranga para o processo de soldadura, corte e uniéo.
Se estas regras nao forem cumpridas, os principais riscos séo:

- inalagdo de substéncias perigosas,

- radiagao odtica,

-queima,

- incéndios e explosdes,

-choque elétrico,

- 0 impacto dos campos eletromagnéticos,

-Danos auditivos.

Por isso, recomenda-se:

- ndo modificar o dispositivo e ndo abrir a caixa sob nenhuma circunstancia; As reparagdes devem ser realizadas apenas por
pessoal qualificado em servigos autorizados pelo fabricante,

- ndo desmontar as capas protetoras e ndo tocar nas partes que possam estar ativas,

- mesmo em caso de pequenas perturbagdes no sistema elétrico, desligar a maquina de soldar da fonte de alimentagao e entre-
gé-la a um centro de servigo autorizado,

- verificar os cabos elétricos e de soldadura antes de cada utilizag&o; Se forem notados danos no isolamento, fissuras, queimadu-
ras ou soltura nos conectores, os cabos devem ser substituidos por novos; E proibido reparar cabos danificados,

- ndo inserir objetos metalicos nos orificios de ventilagéo,

- ligar o dispositivo apenas a uma rede de alimentagdo monofasica, de acordo com os dados na placa de identificagdo, equipado
com um cabo de protegao,

- a selegdo das protecdes, fichas, secges transversais do cabo de alimentacéo e do disjuntor de corrente residual deve ser
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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 € locais aplicaveis,

- em instalagdes onde € necessaria a utilizagdo de um disjuntor de corrente residual, selecionar o seu tipo de acordo com as
regulamentacdes e condicdes 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 alimentagao do dispositivo,

-antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar esta na posigao desligada e que os
terminais de saida néo estao em curto-circuito,

- desligar a ficha do cabo de alimentagéo da tomada elétrica sempre que o soldador néo estiver a ser usado,

- ndo realizar qualquer reparagao, regulamentagao ou manutengdo no dispositivo ligado a fonte de alimentagéo,

-ndo trocar o eletrodo com as m&os nuas ou com luvas molhadas,

-ndo arrefecer o suporte do eletrodo em agua,

-Nao segure o eletrodo ou o suporte debaixo do brago,

-N&o enrole cabos de soldadura ou mangueira de terra & volta da carrogaria,

- ndo permitir contacto direto da carrogaria com o material soldado, eletrodo, suporte de eletrodo ou grampo de terra durante a
operagéo,

- fixar o cabo de terra de forma segura a uma superficie metalica limpa; limpar o ponto de ligagéo 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

N&o opere a maquina de soldar perto de materiais inflamaveis. Antes de iniciar os trabalhos, a estagdo deve ser preparada
removendo todos os materiais combustiveis da area em perigo.

Néo faca soldadura em &reas de desengorduramento, limpeza e pulverizagdo 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 condices de exposi¢do a contacto direto com a agua.

A maquina 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 operagao.

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. Use ventilagdo local por
exaustdo ou protecdo respiratdria, se necessario.

Quando a soldadura estiver concluida, certifique-se de que o suporte do eletrodo e a abragadeira de terra estéo isolados um
do outro e que o eletrodo ou suporte ndo esta em contacto com o componente a soldar ou com qualquer componente condutor.
Nao use a maquina de soldar como fonte de energia para equipamentos externos. N&o use a maquina de soldar para descon-
gelar tubos.

Prevengao de queimaduras e danos oculares

Durante o processo de soldagem, o metal é derretido. A desatengdo do operador pode causar queimaduras graves. O arco de
soldadura é muito perigoso para os olhos € a pele porque gera radiagéo 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 protegdo individual adequado, tais como:

- luvas de soldadura,

-Uuma mascara ou viseira a cobrir todo o rosto,

- vestuario de protecao que cobre o corpo,

- avental protetor,

- Sapatos de seguranga.

Nao toque nos componentes quentes, na soldadura, no elétrodo ou no material imediatamente apés o trabalho. Deixe os componen-
tes arrefecer antes de transportar, limpar ou processar mais.

E especialmente recomendado:

- ndo segurar os elementos soldados com a mé&o durante a soldadura,

- ndo tocar na area de soldadura imediatamente apds o trabalho,

- ndo soldar com lentes de contacto; O calor e a radiagéo 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 preparagdo adequada para operar a maquina de soldadura,
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-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 n&o 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 esta danificada. O estado dos cabos de alimenta-
¢éo e soldadura deve ser verificado quanto a danos. 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 alimentagcdo da méaquina de soldar
Atencao! Antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar esté na posicéo off - O e que
os contactos de ligagao dos cabos de soldadura n&o estdo em curto-circuito.

Amaquina de soldar pode ser alimentada pela rede elétrica com a tenséo e frequéncia nominales especificadas na tabela técnica
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 é igual ou superior ao valor da corrente maxima de alimentagao indicada na placa de classificagdo da maquina de
soldadura. Caso contrario, ndo sera possivel atingir a capacidade nominal da maquina de soldagem ou n&o sera possivel funcio-
nar de todo. Atengédo! 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 proteéo, 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 & do cabo de alimentagéo
da maquina de soldadura.

A criagéo de uma rede de alimentac@o 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.

Formas de ligar cabos de soldadura
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.

Aficha 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 para o terminal “-" e um cabo com suporte para elétrodo para o terminal “+” ou vice-versa.
No primeiro método, a maior parte do calor gerado no processo de soldadura é libertada sobre o material soldado e néo sobre
o eletrodo. No caso de uma ligagdo inversa, a maior parte do calor gerado pelo processo de soldadura € libertada no eletrodo e
ndo no material a soldar.

Ao escolher um método de ligagéo, 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 elétrico instavel, salpicos e a soldadura for irregular, a polaridade dos cabos de soldadura deve ser invertida
e a soldadura deve ser reiniciada.

Protegao contra temperatura/sobrecarga

Independentemente do modo de funcionamento, a maquina de soldar ndo pode soldar a corrente maxima em funcionamento
continuo. A placa de classificacao indica os valores atuais € a parte percentual do periodo de 10 minutos durante o qual a ma-
quina de soldagem pode funcionar em seguranga. A parte restante do periodo de 10 minutos deve ser usada para arrefecer os
sistemas da maquina de soldadura. O ndo cumprimento do ciclo de trabalho fara com que o sistema de protecéo contra sobrea-
quecimento dispare. A luz indicadora de Emergéncia/Sobreaquecimento marcada com “O.C.” acender-se-a entdo e a soldadura
sera impossivel até que os sistemas da maquina de soldadura arrefecam.

A sobrecarga frequente da maquina de soldar pode levar a um desgaste mais rapido ou até a danos.

Regras de trabalho
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A magquina de soldar define automaticamente varios parametros para obter bons resultados de soldadura:

ARRANQUE A QUENTE - Ao iniciar o processo de soldadura, pode haver alguma 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 proprio processo de soldadura mais estavel.

FORCADE ARCO (estabilizagéo por arco) — Durante a soldadura, o eletrodo é guiado manualmente, o que torna a distancia entre
a extremidade do eletrodo e o local de soldadura ndo constante. Para evitar que o elétrodo fique preso durante a soldadura, a
magquina de soldar regula a corrente no arco elétrico.

ANTI-ADERENCIA - 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 soldagem.

VRD (Sistema de Redugao de Tenséo) — Este sistema é responsavel por reduzir a tens@o no elétrodo revestido para um nivel
seguro apds a concluséo da soldadura. A luz VRD esta acesa para indicar que a fungéo VRD est4 ativada.

0.C. (Protegéo de Emergéncia / Térmica) — A luz indicadora de O.C. indica uma condigéo de emergéncia do dispositivo, por
exemplo, sobreaquecimento, sobrecarga ou outra avaria. Se a luz do O.C. se acender, ndo é possivel continuar a soldadura.
Pare de trabalhar, deixe o aparelho arrefecer e verifique se as aberturas de ventilagdo ndo foram obstruidas e que o ciclo de
funcionamento permitido néo foi excedido. A luz indicadora deixa de acender-se automaticamente quando a causa deixa de
existir e a temperatura € atingida para permitir uma operagéo adicional. Se a luz indicadora n&o se apagar ou voltar a acender-se
apesar das condi¢des normais de funcionamento, pare de usar a maquina de soldar e leve-a a um centro de servigo autorizado.

Trabalhar com uma méquina de soldar
ATENCAO! Antes de comegar a trabalhar, leia as instrugdes na secgdo “Dicas para Soldadura” do manual.

Liga os cabos de soldadura aos terminais corretos.

Ligue a abragadeira de mola a parte metalica do componente a soldar. O ponto de contacto deve ser limpo de dleo, tinta ou outros
contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Coloque o eletrodo no suporte. Coloque a extremidade do eletrodo sem revestimento no terminal. O elétrodo deve ser fixado na
abragadeira de forma a ndo se mover dentro da abragadeira durante a operagéo. Existem entalhes numa das mandibulas do
mandril que permitem que o eletrodo fique imobilizado dentro do mandrin.

0O tipo de eletrodo deve ser selecionado consoante o tipo de material a soldar e as recomendagbes do fabricante do eletrodo.
Certifique-se de que a abragadeira de terra e o elétrodo estéo isolados um do outro, que nao entram em contacto com o
elétrodo ou que a sua abragadeira ndo entra em contacto com o material a soldar.

Ligue o cabo de alimentagéo a uma tomada AC.

Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posicéo ligada — I. O ventilador da maquina de soldar liga-se automatica-
mente se o aparelho precisar de arrefecimento. Aluz indicadora de energia acende-se no painel de controlo da maquina de soldar
e 0 valor da corrente de soldadura aparece no ecra. Use o regulador para ajustar a corrente de soldadura adequada ao tipo e
didmetro do eletrodo e ao tipo e espessura do material a soldar, dentro do intervalo adequado para o respetivo modelo de maqui-
na de soldadura. Ao selecionar parametros de soldagem, deve ser guiado pelos dados técnicos do dispositivo e pelas recomen-
dagdes do fabricante do eletrodo. 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 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200

Cubra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagao de soldadura. Para facilitar a iniciagao do arco, mova o eléctro-
do para o ponto de inicio da soldadura. Depois de o eletrodo entrar em contacto com o material soldado, levante e incline ligeira-
mente o eletrodo e mantenha o arco a um comprimento constante. Quando terminar de trabalhar, certifique-se de que a abraga-
deira de terra e o elétrodo que permanece no suporte estao isolados um do outro. Eles ndo entram em contacto e o elétrodo ou
a sua abragadeira ndo entram em contacto com o0 material a soldar. Desligue a maquina de soldar com o interruptor e coloque-a
na posigao desligada — O. Se a ventoinha ainda for audivel e a luz indicadora de energia estiver acesa, significa que a maquina
de soldar esté a arrefecer os circuitos eletrénicos, apds o que desligara automaticamente a ventoinha e o indicador de energia.
Nao desligue a tomada do cabo de alimentagéo da tomada AC durante esse periodo. Isto pode levar ao sobreaquecimento dos
sistemas eletronicos da maquina de soldadura. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Depois de o ventilador se desligar
sozinho, desligue a ficha do cabo de alimentacéo da maquina de soldar e depois prossiga com a manutengéo.

Dicas para ajudar na soldadura

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
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arco deve ser inflamado usando o método de faisca ou contacto. Um arco elétrico sera visivel através da janela da mascara de
soldadura, cujo comprimento ndo deve exceder 1 - 1,5 de didmetro de elétrodo (II).

Manter o comprimento de arco correto € muito importante. O comprimento estd intimamente relacionado com a tenséo e corrente
de soldadura. A contaminagéo das superficies soldadas pode afetar negativamente a qualidade da soldadura.

O elétrodo deve estar inclinado num angulo de 70 a 80 graus, em relagéo ao plano de soldadura, na diregéo da junta de solda-
dura. Aumentar o angulo pode causar fugas de escéria. Reduzir o angulo pode tornar o arco instavel, o que resultara em salpicos
e enfraquecimento da soldadura (lll).

E importante manter um comprimento de arco constante durante todo o processo de soldagem. Como o eletrodo derrete durante
o 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 escéria (IV). Isto evitara salpicos e poros nos materiais soldados.

Tem cuidado, o metal soldado e o eletrodo estdo quentes. O revestimento de escéria deve ser removido apenas depois de a
soldadura arrefecer, batendo-a sem muita forga 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 operagdo, ndo deixe o
dispositivo ao sol nem o cubra com uma manta ou outro material que possa perturbar a circulagéo do ar.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA E FENOMENOS RELACIONADOS

A maquina 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 proximos 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 instalagdes em funcionamento. Por isso, o operador da maquina
de soldadura deve tomar precaugbes em locais onde essa radiagéo possa representar risco para pessoas ou equipamentos,
como perto de hospitais, laboratérios, equipamentos médicos, eletrénica e informatica. Nao é possivel determinar e medir com
precisdo o tipo e a intensidade do campo eletromagnético produzido pela maquina de soldadura noutros equipamentos. Por isso,
é dificil dar instrugdes precisas sobre como mitigar este fenémeno. Em areas 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
ser o mais curtos possivel, alinhados préximos uns dos outros e colocados préximos ao solo. O fabricante néo 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 IEC 61000-3-12. Se estiver ligado a um sistema publico de rede de baixa tensé&o,
¢ 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, manutengdo ou manutengéo, remova a ficha do aparelho da tomada de rede. Apds a conclu-
séo do trabalho, o estado técnico do dispositivo deve ser verificado por inspegao e avaliagéo externa de: o corpo, o cabo elétrico
com a ficha, o funcionamento do interruptor elétrico, a permeabilidade das aberturas de ventilagéo, o ruido de funcionamento, o
arranque e a uniformidade do funcionamento. Durante o periodo de garantia, o utilizador néo deve desmontar o dispositivo nem
substituir quaisquer componentes ou componentes, pois isso anularia os direitos de garantia. Quaisquer irregularidades obser-
vadas durante a inspegdo ou durante a operagdo s&o um sinal para realizar reparagdes num ponto de servigo. Apés o trabalho,
a carcagca, as ranhuras de ventilagdo, interruptores, a manivela auxiliar e as protecbes devem ser limpos, por exemplo, com um
jato de ar (com uma pressao nao superior a 0,3 MPa), uma escova ou um pano seco sem 0 uso de produtos quimicos e liquidos
de limpeza. Limpe as ferramentas e os cabos com um pano seco e limpo.

0O grau de desgaste dos terminais de terra e do elétrodo, bem como das fichas de ligagéo dos cabos de soldadura, deve ser
controlado. Em caso de desgaste excessivo, como quando néo for possivel segurar o eletrodo, contacte o fabricante. E proibido
usar cabos 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.
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KARAKTERISTIKE UREDAJA
inverterski aparat za zavarivanje , zahvaljujuci svojim IGBT elektronickim komponentama, prijenosni je izvor napajanja dizajniran

za ru¢no MMA zavarivanje pomocu obloZene elektrode i istosmjerne struje (DC). Koristenje inverterske tehnologije omogucéuje
kompaktan dizajn, malu teZinu i stabilan luk za zavarivanje. Ispravan, pouzdan i siguran rad proizvoda ovisi 0 pravilnom radu,

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 se isporucuje potpuno sastavljen i osim spajanja kabela za zavarivanje, nije potrebna nikakva montaZa. Ka-
beli za zavarivanje uklju¢eni su u aparat za zavarivanje. Aparat za zavarivanje YT-81382 ne dolazi s elektrodama za zavarivanje.

TEHNICKI PODACI

Parametar Mjerna jedinica Vrijednost
Broj kataloga YT-81380 YT-81381 YT-81382
Vaga [kg] 25 37 45
Dimenzije [mm] 227 x 87 x 146 264 x 126 x 205 294 x 126 x 205
Napon napajanja [V~] 230 230 230
Nominalna frekvencija [Hz] 50/60 50/60 50/60
Min. MMA struja zavarivanja [Ad.c] 35 30 35
Maks. struja MMA zavarivanja [Adc] 10 140 200
Napon opterecenja pri min./maks. struji zavarivanja V] 2141244 21,21256 21,4128
Promier elektrode [mm] 16~25 16~32 16~4,0
Radni ciklus X [%] 15/60/100 15/60/100 15/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za X = 15/60 / 100% [A] 110/80/60 140/75/55 200/100/75
Maks. nazivna struja napajanja I1max [A] 22,5 26,5 41
Maks. efektivna struja napajanja |1eff [A] 10 10.3 15,9
Stupanj zastite 1P21 P21 P21
Klasa izolacije | | |
OBJASNJENJE SIMBOLA

Natpisna plocica

1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9 9°C
10 10a 10b 10 centi
1 12 13 14
15 16
17

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 pretvara¢ — transformator — ispravlja¢
3. Referenca na standard ¢ije zahtjeve zadovoljava aparat za zavarivanje

4. Oznaka vrste zavarivanja: ruéno zavarivanje oblozenom elektrodom

5. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja
6. Napon bez opterecenja i napon smanjen VRD sustavom

7. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optereé¢enja — maksimalna struja

zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona opterecenja
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
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10, 10a, 10b, 10c. Simbol konvencionalnog napona optereéenja: vrijednosti konvencionalnog napona optereéenja
11. Simbol napajanja: jednofazno napajanje nazivne frekvencije 50 Hz / 60 Hz

12. Nazivni napon napajanja

13. Maksimalna nazivna struja napajanja

14. Maksimalna efektivna struja napajanja

15. Stupanj zastite

16. Nacin hladenja uredaja

17. Naziv i adresa proizvodaca

OPCE SIGURNOSNE UPUTE

Ne modificirajte, ne mijenjajte ili na bilo koji drugi nagin ne mijenjajte dizajn uredaja pod kaznom gubitka uskladenosti sa standar-
dima 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 ovladtenim servisnim centrima,
koristeci originalne rezervne dijelove.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je za ruéno MMA zavarivanje iskljucivo istosmjernom strujom. Nije namijenjen za odmrza-
vanje cijevi ili napajanje vanjskih uredaja, rasvjete ili elektriénih 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
sve sigurnosne upute u prirucniku. Zastita za o€i i lice mora se nositi odgovaraju¢om zaétitnom odjecom i maskama za zavariva-
nje. Proizvodag nije odgovoran za bilo kakvu $tetu ili nesrece uzrokovane nepravilnom upotrebom uredaja.

Tijekom rada treba koristiti odgovarajuéu osobnu zastitnu opremu, a posebno:

- maska ili kaciga za zavarivanje s filterom odgovarajuce razine zastite,

- zadtitne rukavice namijenjene za zavarivanje,

- zadtitna odjeca, 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, elektricnim implantatima, slu$nim aparatima ili drugim elektromagnetski osjetljivim uredajima ne smiju se
priblizavati stroju za zavarivanje u radu ili podrucju zavarivanja bez lije¢ni¢kog pristanka. Promatraci s takvim uredajima moraju
odrZavati sigurnu udaljenost od radnog podrugja.

Pri radu u skucenim ili zatvorenim prostorima, spremnicima, kotlovima, kabinama, na platformama ili drugim podrucjima visokog
rizika, mora se osigurati uinkovita ventilacija, stalno promatranje i nadzor druge osobe.

Elektri€ne 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 zracenje,

- opekline,

- pozari i eksplozije,

- elektricni 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 sluCaju manjih smetnji u elektricnom sustavu, isklju¢ite aparat za zavarivanje iz napajanja i odnesite ga u ovlasteni
servisni centar,

- prije svake upotrebe provjerite elektriCne i zavarivacke kabele; ako primijetite bilo kakva ostecenja izolacije, pukotine, nagorene
dijelove ili labave spojeve, kabele je potrebno zamijeniti novima; zabranjeno je popravijati oStecene kabele,

- ne ubacujte metalne predmete u ventilacijske otvore,

- uredaj spajajte samo na jednofaznu elektriénu mreZu u skladu s podacima na natpisnoj plocici, opremljenu zastitnim vodicem,
- odabir zatitnih 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
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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 dolo do kratkog spoja na izlaznim
prikljuccima,

- iskopcajte utikac kabela za napajanje iz utiénice 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 golim rukama ili mokrim rukavicama,

-ne hladite drZa¢ elektrode u vod,

- nemojte drZati elektrodu ili drzag elektrode ispod pazuha,

- nemojte omotavati kablove za zavarivanje ili kabel za uzemljenje oko tijela,

-ne dopustite izravan tjelesni kontakt s materijalom koji se zavaruje, elektrodom, drzacem elektrode ili stezaljkom za uzemljenje
dok uredaj radi,

- Cvrsto pricvrstite kabel za uzemljenje na istu metalnu povrsinu; o€istite mjesto spajanja od boje, hrde, masnoce 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 ili druge komponente koje sadrze ili mogu sadrzavati plinove, tekucine, ostatke zapaljivih,
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 mozZe doéi 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. Po potrebi koristite
lokalnu ispusnu ventilaciju ili zastitu za disanje.

Nakon zavarivanja provjerite jesu li drza¢ elektrode i stezaljka za uzemljenje medusobno izolirani te da elektroda ili drza¢ elektro-
de nisu u kontaktu s obratkom ili bilo kojim vodljivim elementom.

Ne koristite aparat za zavarivanje kao izvor napajanja za vanjske uredaje. Ne koristite aparat za zavarivanje za odmrzavanje
cijevi.

Sprjecavanje opeklina i oStecenja 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
zatitnim Stitovima kako biste se zastitili od zracenja i prskanja luka.

Uvijek koristite odgovarajuéu osobnu zastitnu opremu, kao $to su:

- rukavice za zavarivanje,

- maska ili vizir koji prekriva cijelo lice,

- za8titna odje¢a koja prekriva tijelo,

- zadtitna pregaca,

- zastitna obuca.

Ne dodirujte vruée komponente, zavar, elektrodu ili materijal odmah nakon rada. Ostavite komponente da se ohlade prije pomicanja,
¢iS¢enja ili daljnje obrade.

Posebno se preporuéuje:

- ne drZite zavarene elemente rukama tijekom zavarivanja,

-ne dodirujte podrucje zavara odmah nakon rada,

- ne zavarujte s kontaktnim le¢ama; toplina i zratenje 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 lijecnika,

- 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 elektricnog udara.
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Priprema za posao

Prije pocetka rada provierite je li aparat za zavarivanje neoStecen. Provjerite stanje kabela za napajanje i zavarivanje na ostece-
nja. Ne pokuSavajte koristiti oSteceni aparat za zavarivanje ifili kabele.

Provjerite stanje spojeva kabela za zavarivanje te Gisto¢u 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
Napomenal! Prije spajanja utika¢a u uticnicu, provjerite je li prekida¢ aparata za zavarivanje u isklju¢enom polozaju — O i je li spojni
kontakt kabela za zavarivanje u kratkom spoju.

Aparat za zavarivanje moze se napajati iz elektricne mreZe s nazivnim naponom i frekvencijom navedenim u tablici tehnickih
podataka i na natpisnoj ploici uredaja.

Napajanje se moze napajati i generatorima, ali provjerite je li strujni kapacitet generatora jednak ili ve¢i od maksimalne struje
napajanja navedene na natpisnoj ploici aparata za zavarivanje. U suprotnom, nazivni kapacitet aparata za zavarivanje nece se
postici ili ¢e rad biti nemogué. Napomena: Ako se za napajanje aparata za zavarivanje koristi generator, provjerite je li praviino
uzemljen.

Priklju¢na uticnica mora biti opremljena kontaktom i zastitnim vodi¢em, a dovodna mreZa mora biti opremljena automatskim
zadtitnim uredajem s isklopnom strujom od 16 A. PreCesto isklapanje zastitnog uredaja moze znaciti da dovodna mreZa mora biti
opremljena zastitnim uredajem s ve¢om 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.

Metode spajanja kablova za zavarivanje
Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanije iskljucen iz
elektrine uticnice.

Umetnite utika€ kabela u utiCnicu i zatim ga okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da se utika€ spontano ne izvuce
iz utiénice.

Kabeli za zavarivanje mogu se spojiti na dva nacina.

Kabel s opruznom stezaljkom na ,-" prikljucak, a kabel s drzacem elektrode na ,+" prikljucak ili obrnuto.

U prvoj metodi, vecina topline nastale tijekom procesa zavarivanja oslobada se na obratku, a ne na elektrodi. U obrnutom spoju,
vecina topline nastale tijekom procesa zavarivanja oslobada se na elektrodi, a ne na obratku.

Prilikom odabira metode spajanja, uzmite u obzir tehnoloske zahtjeve i informacije koje se isporucuju s elektrodama. Nece svaka
vrsta elektrode omoguciti zavarivanje obrnutim polaritetom.

Ako se tijekom rada pojavi nestabilni elektricni luk, prskanje i zavar je neravnomjeran, promijenite polaritet kabela za zavarivanje
i ponovno pocnite zavarivati.

Zaétita od temperature/preopterecenja

Bez obzira na nacin rada, aparat za zavarivanje ne moze zavarivati maksimalnom strujom u kontinuiranom radu. Natpisna plo€ica
navodi vrijednosti struje i postotak razdoblja od 10 minuta tijekom kojeg aparat za zavarivanje moZe sigurno raditi. Preostalih 10
minuta treba koristiti za hladenje sustava aparata za zavarivanje. Nepostivanje radnog ciklusa rezultirat ¢e aktiviranjem sustava
zadtite od pregrijavanja. Indikatorska lampica pogreske/pregrijavanja ,OC” ¢e svijetliti i zavarivanje nece biti moguée dok se
sustavi aparata za zavarivanje ne ohlade.

Cesto preopterecenje aparata za zavarivanje moze dovesti do njegovog brzeg trodenja ili Cak oStecenja.

Pravila rada

Aparat za zavarivanje automatski postavlja razliite parametre koji vam omogucuju postizanje dobrih rezultata zavarivanja:
VRUCI START - Prilikom pokretanja zavarivanja moZete imati poteSko¢a s paljenjem luka. To je zato $to su i elektroda i podrucje
zavara hladni. Tijekom pokretanja, zavariva€ primjenjuje nesto vecu struju od postavljene struje na elektrodu tijekom vrlo kratkog
razdoblja. To omogucuije lakSe paljenje luka i €ini proces zavarivanja stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) - Tijekom zavarivanja elektroda se vodi ru¢no, Sto uzrokuje promjenjivu udaljenost izmedu vrha
elektrode i tocke zavara. Kako bi se sprijecilo lijepljenje elektrode tijekom zavarivanja, zavariva¢ regulira jacinu struje u elektric-
nom luku.

ANTI-STICK (funkcija zatite od kratkog spoja) — Ako se elektroda zaglavi tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje ¢e automat-
ski smanijiti struju na vrijednost koja omogucuje odvajanje elektrode od zavara i nastavak procesa zavarivanja.

VRD (Sustav za smanjenje napona) — Ovaj sustav smanjuje napon na obloZenoj elektrodi na sigurnu razinu nakon zavarivanja.
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Indikatorska lampica VRD svijetli kako bi naznacila da je funkcija VRD omoguéena.

OC (Kvar u radu/Toplinska zastita) — Indikatorska lampica OC oznacava kvar uredaja, poput pregrijavanja, preopterecenja ili
druge abnormalnosti u radu. Ako se indikatorska lampica OC upali, zavarivanje se ne moze nastaviti. Prestanite koristiti aparat
za zavarivanje, pustite ga da se ohladi i provjerite jesu li ventilacijski otvori neometani te je li prekoracen dopusteni radni ciklus.
Indikatorska lampica ¢e se automatski ugasiti nakon $to se uzrok ukloni i postigne temperatura prikladna za nastavak rada. Ako
se indikatorska lampica ne ugasi ili se ponovno upali unato¢ normalnim radnim uvjetima, prekinite s koristenjem i vratite aparat
za zavarivanje u ovlasteni servisni centar.

Rad s aparatom za zavarivanje
NAPOMENA! Prije pocetka rada procitajte upute u odjeljku ,Savjeti za zavarivanje” ovog priruénika.

Spojite kablove za zavarivanje na odgovarajuée prikljucke.

Spojite opruznu stezaljku na metalni dio obratka koji se zavaruje. Kontaktno podrucje treba biti bez ulja, boje ili drugih necisto¢a
koje mogu ometati protok struje.

Postavite elektrodu u drza€. Postavite neoblozeni kraj elektrode u stezaljku. Elektroda mora biti pri€vrS¢ena u stezaljci tako da se
ne pomice tijekom rada. Jedna ¢eljust drzaca ima zareze koji omogucuju pricvrs¢ivanje elektrode u drzacu.

Vrstu elektrode treba odabrati ovisno o vrsti materijala koji se zavaruje i preporukama proizvodaca elektrode.

Pazite da su uzemljenje i elektroda medusobno izolirani, da se ne dodiruju i da elektroda ili njezin prikljucak nisu u kon-
taktu s materijalom koji se zavaruje.

Spojite utika¢ kabela za napajanje u mreznu uti¢nicu.

Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u poloZaj za ukljuceno (1). Ventilator za zavarivanje ¢e se automatski ukljuiti ako je
potrebno hladenje uredaja. Kontrolna lampica napajanja na upravljackoj plo¢i aparata za zavarivanje ¢e se upaliti, a vrijednost
struje zavarivanja ¢e se pojaviti na zaslonu. Pomocu regulatora postavite struju zavarivanja koja odgovara vrsti i promjeru elektro-
de, kao i vrsti i debljini materijala koji se zavaruje, unutar raspona prikladnog za odredeni model aparata za zavarivanje. Prilikom
odabira parametara zavarivanja, pogledajte tehnicke specifikacije uredaja i preporuke proizvodaca elektrode. Tipi¢ne vrijednosti
struje zavarivanja ovisno o promjeru elektrode prikazane su u nastavku.

Promjer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80140
4 120-200

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapo¢nite zavarivanje. Kako biste olaksali paljenje luka, pomaknite elektrodu prema pocet-
noj tocki. Nakon Sto elektroda dode u kontakt s radnim komadom, podignite i lagano nagnite elektrodu, odrzavajuci konstantnu
duljinu luka. Nakon zavr3etka rada, provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda u drzau medusobno izolirane. Ne dodiruju
se i da elektroda ili njezina stezaljka nisu u kontaktu s radnim komadom. Iskljucite aparat za zavarivanje postavljanjem prekidaca
u iskljuceni polozaj (O). Ako ventilator nastavi raditi, a indikatorska lampica napajanja ostane upaljena, to znaci da aparat za
zavarivanje hladi elektroniku. Ventilator i indikatorska lampica napajanja tada ¢e se automatski iskljuciti. Ne iskljuCujte kabel za
napajanje iz uticnice tijekom tog vremena. To moZe uzrokovati pregrijavanje elektronike aparata za zavarivanje. Kabeli za zavari-
vanje mogu se odspojiti. Nakon $to se ventilator automatski iskljuci, odspojite utika€ kabela za napajanje aparata za zavarivanje
i zatim nastavite s odrzavanjem.

Savjeti koji ¢e vam pomodi pri zavarivanju

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 iskrom ili kontaktnom
metodom. Luk ¢e biti vidljiv kroz prozor¢i¢ maske za zavarivanje. Njegova duljina ne smije biti ve¢a od 1-1,5 puta promjera elek-
trode (I1).

OdrZavanije ispravne duljine luka je kljuéno. Duljina je usko povezana s naponom i strujom zavarivanja. Kontaminacija zavarenih
povrsina moze negativno utjecati na kvalitetu zavara.

Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na ravninu zavarivanja, u smjeru zavara. Povecanje
kuta moZe uzrokovati curenje troske. Smanjenje kuta moZe uzrokovati nestabilnost luka, $to ée rezultirati prskanjem i slabljenjem
zavara (Ill).

Vazno je odrZavati konstantnu duljinu luka tijekom cijelog procesa zavarivanja. Buduéi da se elektroda topi tijekom procesa zava-
rivanja, postupno spustajte stezaljku elektrode kako biste odrzali istu duljinu luka.

Kada se duljina elektrode smanji 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 (IV). To ée sprijeciti prskanje i pore na zavarenim materijalima.

Budite oprezni; zavar i elektroda su vruéi. Sloj troske uklonite tek nakon $to se zavar ohladi, laganim udarcem ¢eki¢em za zavari-

ORIGINALNI PRIRUZCNIK 123



HR

vanje. Ponovno zavarivanje moze zapoceti tamo gdje je zavrsio prethodni zavar, nakon $to se osigura da je sloj troske uklonjen.
PreporuCuje se postavljanje aparata za zavarivanje u dobro prozraceno, 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 Ce rezultirati nepovratnim oste¢enjem. Tijekom rada, nemojte ostavljati uredaj izloZen izravnoj suncevoj svjetlosti
i nemojte ga prekrivati dekom ili drugim materijalom koji moze ometati protok zraka.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | SRODNE FENOMENE

Aparat za zavarivanje je klase A (prema EN IEC 60974-10), $to znaci 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 smetniji. Tijekom zavarivanja, elektricna oprema koja se nalazi u blizini radnog
podrugja moze stupiti u interakciju sa strojem za zavarivanje. Elektricni 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 zragenje moZe predstavijati 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 izmijeriti 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 zatitne zaslone i filtere gdje je to moguce.
Kabeli za zavarivanje trebaju biti Sto kraci, postavljeni blizu jedan drugome i poloZeni blizu tla. Proizvodac 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 spojiti.

ODRZAVANJE | REZERVNI DIJELOVI

OPREZ! Prije bilo kakvih pode$avanja, servisiranja ili odrZavanja, iskljucite uredaj iz elektricne uticnice. Nakon zavrsetka rada,
provjerite tehnicko stanje uredaja vizualnim pregledom kucista, elektriénog kabela i utikaa, rada elektriénog prekidaca, odéeplje-
nja ventilacijskih otvora, razine buke, pokretanja i nesmetanog rada. 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 znak su za
popravak u servisnom centru. Nakon zavrSetka rada, ocistite kuciste, ventilacijske otvore, prekidace, pomoc¢nu rucku i poklopce,
na primjer, mlazom zraka (pod tlakom ne vec¢im od 0,3 MPa ), ¢etkom ili suhom krpom bez upotrebe kemikalija ili tekucina za
¢idcenje. Alate i rucke oCistite suhom, Cistom krpom.

Pratite istroSenost stezaljki za uzemljenje i elektrodu, kao i konektora kabela za zavarivanje, na primjer, ako se primijeti prekomjer-
no istroSenost, na primjer, ako elektrodu postane nemoguce uhvatiti, obratite se proizvodacu. Ne koristite kabele osim originalnih
rezervnih dijelova.

Popis rezervnih dijelova i prisutnost kriti€nih sirovina moZete pronaci na web stranici toya24.pl u kartici proizvoda.
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