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PL  SPAWARKA INWERTEROWA MIG YT-81400

EN  MIG INVERTER WELDER

DE  INVERTER-SCHWEISSGERAT MIG
RU  MHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIW AMMAPAT MIG

UA  |HBEPTOPHWUW 3BAPIOBAJIbHUA AMTAPAT MIG

LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MIG

LV INVERTORA METINASANAS IEKARTA MIG

CZ INVERTOROVA SVARECKA MIG

SK  INVERTOROVA ZVARACKA MIG

HU  MIG INVERTERES HEGESZTOGEP

RO  APARAT DE SUDURA MIG

ES  SOLDADORA INVERTER MIG

FR  POSTE A SOUDER INVERTER MIG

IT  SALDATRICE INVERTER MIG

NL  INVERTER LASAPPARAAT MIG

GR  MHXANHMA £YTKOAAHEHE ME METATPOITEA MIG
BG WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AIMAPAT MIG
PT  MAQUINA DE SOLDAR INVERTER MIG

HR  INVERTERSKI APARAT ZA ZAVARIVANJE MIG
AR MIG gulall plal 4]
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1. obudowa

2. panel sterujgcy

3. wigcznik elektryczny

4. kabel zasilajacy

5. uchwyt

6. przytacze uchwytu spawalniczego MIG

7. gniazdo sterowania uchwytu spawalniczego
8. zacisk ujemny

9. zacisk dodatni

10. zatrzask pokrywy bocznej

RU

1. xunbe

2. naHenb ynpaenexus

3. 3NeKTPUYECKMi BIKKYaTENb

4. kabenb nuTaHus

5. pyuka

6. noaknioyeHe cBapoyHoli ropenkin MIG

7. pasbeMm ynpasneHus CBapO4HON ropenkoi
8. oTpULIaTeNbHBIA NOMOC

9. NONOXMTENbHBIA NONIOC

10. 3aLenka 6oKoBOW KpbILLKK

Lv

1. majoklis

2. vadibas panelis

3. elektriskais slédzis

4. stravas kabelis

5. rokturis

6. MIG metina8anas degla savienojums
7. metinaanas degla vadibas ligzda

8. negativais spaile

9. pozitivais spaile

10. sanu vaka fiksators

HU

1. lakhatés

2. kezelépanel

3. elektromos kapcsold

4. tapkabel

5. fogantyu

6. MIG hegesztdpisztoly csatlakozas
7. hegeszt6pisztoly vezériGaljzata

8. negativ polus

9. pozitiv pdlus

10. oldals6 fedél retesze

FR

1. logement

2. panneau de commande

3. interrupteur électrique

4. céble d'alimentation

5. poignée

6. raccordement de la torche de soudage MIG
7. prise de commande de la torche de soudage
8. borne négative

9. borne positive

10. loquet du couvercle latéral

I NS T R U
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1. housing

2. control panel

3. electric switch

4. power cable

5. handle

6. MIG welding torch connection
7. welding torch control socket
8. negative terminal

9. positive terminal

10. side cover latch

UA

1. xutno

2. naHernb kepyBaHHs

3. eNneKTPUYHMIA BIUMMKaY

4. xabenb XMBNeHHs

5. pyuka

6. nigKkno4eHHs 3BaptoBanbHoro nanbHuka MIG
7. po3'eM KepyBaHHs 38apioBarbHIM NanbHUKOM
8. HeraTUBHWIA BUBIA

9. NO3NTUBHWIA BUBIA

10. 3acyBKa Gi4HOi KpULLKY

cz

1. bydleni

2. ovladaci panel

3. elektricky spinat

4. napéjeci kabel

5. rukojet

6. pfipojeni svafovaciho horaku MIG

7. z&suvka pro ovladani svafovaciho hofaku
8. zaporny pdl

9. kladny pél

10. z&padka boéniho krytu

RO

1. locuinte

2. panou de control

3. intrerupator electric

4. cablu de alimentare

5. maner

6. conectarea tortei de sudurd MIG
7. priza de control a tortei de sudura
8. borna negativa

9. borna pozitiva

10. zavorul capacului lateral

IT

1. alloggi

2. pannello di controllo

3. interruttore elettrico

4. cavo di alimentazione

5. maniglia

6. collegamento della torcia per saldatura MIG
7. presa di controllo della torcia di saldatura

8. terminale negativo

9. terminale positivo

10. chiusura del coperchio laterale

K C J A O R Y G
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DE

1. Wohnraum

2. Bedienfeld

3. elektrischer Schalter

4. Stromkabel

5. Griff

6. MIG-SchweiRbrenneranschluss

7. Steuerbuchse fiir Schweilbrenner
8. Minuspol

9. Pluspol

10. Seitendeckelverriegelung

LT

1. bustas

2. valdymo pultas

3. elektros jungiklis

4. maitinimo kabelis

5. rankena

6. MIG suvirinimo degiklio jungtis

7. suvirinimo degiklio valdymo lizdas
8. neigiamas polius

9. teigiamas terminalas

10. Soninio dangtelio sklgstis

SK

1. byvanie

2. ovladaci panel

3. elektricky spina¢

4. napéjaci kabel

5. rukovat

6. pripojenie zvaracieho horaka MIG

7. ovladacia zasuvka zvéracieho horaka
8. zaporny pdl

9. kladny pél

10. zapadka boéného krytu

ES

1. vivienda

2. panel de control

3. interruptor eléctrico

4. cable de alimentacion

5. mango

6. conexion de la antorcha de soldadura MIG

7. conector de control de la antorcha de soldadura
8. terminal negativo

9. terminal positivo

10. pestillo de la tapa lateral

NL

1. huisvesting

2. bedieningspaneel

3. elektrische schakelaar

4. voedingskabel

5. handvat

6. aansluiting van de MIG-lasbrander

7. aansluiting voor de bediening van de lasbrander
8. negatieve pool

9. positieve terminal

10. zijdekselvergrendeling

N AL NA
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GR

1. otéyaon

2. mivakag eAéyxou

3. nAekTpIKGG BIaKATITNG

4. kahwdio Tpopodoaiag

5. haBry

6. X0vdeon Tupool ouykdAAnang MIG

7. uTrodoyr eAéyxou Tupool auykoAAnang
8. apvnTIKGG aKPODEKTNG

9. BETIKOG aKPOdEKTNG

10. pavdaho AeupikoU KaAUppaTog

HR

1. stanovanje

2. upravljacka ploca

3. elektricni prekidac

4. kabel za napajanje

5. rutka

6. priklju¢ak mig plamenika za zavarivanje

7. utiénica za upravljanje plamenikom za zavarivanje
8. negativni terminal

9. pozitivni terminal

10. zasun bocnog poklopca

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

NS TRUKZCUJA

BG

1. kunuwe

2. KOHTPONEH Naxen

3. eneKTpUYeCcKM NpeBKIo4BaTen

4. 3axpaHBall kaben

5. Apbxka

6. cBbp3BaHe Ha MIG 3aBapbyHa ropenka

7. THe3[0 3a ynpaBneHye Ha 3aBapbyHaTa ropenka
8. oTpuLaTeneH n3sop

9. NONOXVTENEH 1380

10. 3aKmio4BaLL MEXaHM3bM Ha CTPAHUYHIA Kanak

AR
Kl Y
Ssildag Y
o e ¥
A JiS ¢
Jalall 0
Aalile s T MIG
Al e i oSl s Y
ALl Gl A
G sall Gl 4
el elaall Y50 )+
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Zaktada¢ maske spawalniczg
Wear welding mask
SchweiBmaske tragen

HapneBatb cBapo4Hyto Macky
Hapgratin 3BapioBansHy Macky
Uzsidéti suvirinimo kauke

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

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

®opare pdoka ouykOAnong
Hocere 3aBapbyHa Macka

Usar mascara de soldadura
Nositi masku za zavarivanje

Aalll g 5
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PT

1. habitagdo

2. painel de controlo

3. interruptor elétrico

4. cabo de alimentagéo

5. manuseio

6. ligagédo com magarico de soldadura mig

7. soquete de controlo do magarico de soldadura
8. terminal negativo

9. bragadeira adicional

10. fecho lateral da tampa

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 Nos stréj ochronny
Wear protective shoes Wear protective clothing
Verwendung der Schutzschuhe Schutzkleidung tragen

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

Vcnonb3oBaTh 3alLUTHYI0 onexzay
HocuTin 3axucHuit ogsr
Déveékite apsaugine drabuzius

Izmantojiet aizsardzibas kurpes Valkajiet aizsargapgérbu
Pouzivejte ochranné boty Pouzivejte ochranny odév
Pouzivajte ochranné topanky Noste ochranny odev
Avédo cipd Viselien véddruhazatot

Utilizati pantofi de protectie

Use los zapatos de proteccion

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

Usar calgado de protedo

Koristite zastitne cipele

43101 431 ol

Purtati haine de protectie

Use ropa protectora

Porter des vétements de protection
Indossare indumenti protettivi

Draag beschermende kleding

Na gopdTe TpooTaTEUTIKY EVOUpATTa
Hocere 3atuutHo obnekno

Use roupa de protegdo

Nosite zastitnu odjecu

|33 adlops Sag

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 Opr)KalOLLleﬁ cpege.
}Zlomau.lHee X03511CTBO WrpaeT BaXHYH ponb Npu MOBTOPHOM WCMONb30BaHWKM W yTUNU3auuu, B TOM 4ucne, yTunusauun U3HOLLEHHOrO oBopyqoaaHMﬂ. I'IonpoGHy»o
MHQJOpMaLlIMO 0 NpaBuIIbHbIX METOAAX YTUNM3ALMN MOXHO MOMY4UTb Y MECTHBIX BRacTei unm Y npoaasua.

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

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

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

Tento symbol informuje, Ze je zakazano likvidovat pouzité elektrické a elektronické zafizeni (véetné baterii a akumulétord) spolecné s jinym odpadem. Pouzité zafizeni by
mélo byt shromazdovano selektivné a odesilano na sbérné misto, aby byla zajisténa jeho recyklace a vyuziti, aby se snizilo mnoZstvi odpadu a sniZil stuper vyuZivani
pfirodnich zdroju. Nekontrolované uvoliiovani nebezpecnych slozek obsazenych v elektrickych a elektronickych zafizenich mize predstavovat hrozbu pro lidské zdravi a
zpusobit negativni zmény v pfirodnim prostiedi. Doméacnost hraje duleZitou roli pfi pispivani k opétovnému pouziti a vyuziti, véetné recyklace pouzitého zafizeni. Dalsi

informace o vhodnych zplisobech recyklace Vam poskytne mistni Gifad nebo prodejce.
I NSTRUKCUJA ORYGINALNA
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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 MIG jest przeno$nym zrodtem pradu przeznaczonym do recznego spawania drutem proszkowym sa-
moostonowym w trybie FLUX; elektroda otulong metoda MMA oraz elektrodg nietopliwg metoda Lift-TIG, pradem statym (DC).
Urzadzenie wykorzystuje technologie inwerterowg oraz sterowanie synergiczne, dzigki czemu charakteryzuje sie kompaktowa
budowg, matg masa, stabilnymi parametrami pracy oraz tatwiejszym doborem nastaw. Spawarka wyposazona jest w wewnetrzny
podajnik drutu i jest przeznaczona do spawania drutem o $rednicy 0,8 / 0,9 / 1,0 mm w trybie FLUX. Urzadzenie nie jest prze-
znaczone do spawania aluminium i stopéw aluminium. Prawidiowa, niezawodna i bezpieczna praca produktu zalezna jest od
wiasciwej eksploatacji, dlatego:

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

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

WYPOSAZENIE
Spawarka jest dostarczana zmontowana i poza podtgczeniem przewodu masowego oraz uchwytu spawalniczego nie sg wymaga-

ne zadne czynnosci montazowe. Wraz ze spawarkg dostarczane sg przewdd masowy, uchwyt spawalniczy oraz drut spawalniczy
proszkowy samoostonowy. Produkt nie zawiera akcesoriéw do spawania metodg Lift-TIG.

DANE TECHNICZNE
Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy YT-81400
Waga [ka] 41
Napigcie zasilajace [V~] 230
Czestotliwos¢ znamionowa [Hz] 50/60
Min. prad spawania FLUX [Adc] 30
Maks. prad spawania FLUX [Adc] 125
Napigcie obcigzenia przy min. / maks. pradzie spawania FLUX V] 15,5/20,3
Srednica drutu spawalniczego [mm] 08/09/1,0
Maks. masa szpuli drutu [kq] <1
Cykl pracy X dla FLUX [%] 20/60/100
Znamionowy prad spawania 12 dla FLUX przy X =20/60/100% [Al 125/80/60
Maks. znamionowy prad zasilajacy I1max dla FLUX [A] 224
Maks. efektywny prad zasilajacy |1eff dla FLUX [A] 10
Min. prad spawania MMA [Adc] 30
Maks. prad spawania MMA [Adc] 110
Napigcie obciazenia przy min. / maks. pradzie spawania MMA V] 2121244
Srednica elektrod [mm] 16~25
Cykl pracy X dla MMA [%] 25/60/100
Znamionowy prad spawania |12 dla MMA przy X =25 /60 / 100% [A] 110/80/60
Maks. znamionowy prad zasilajacy [1max dia MMA [A] 23
Maks. efektywny prad zasilajgcy I1eff dla MMA [Al 15
Min. prad spawania Lift-TIG [Ad.c] 20
Maks. prad spawania Lift-TIG [Ad.c) 125
Napiecie obcigzenia przy min. / maks. pradzie spawania Lift-TIG v 10,8/15
Cykl pracy X dla Lift-TIG [%] 25/60/100
Znamionowy prad spawania |2 dla Lift-TIG przy X = 25/60 / 100% [A] 125/80/60
Maks. znamionowy prad zasilajgcy [1max dla Lift-TIG [A] 175
Maks. efektywny prad zasilajacy 11eff dla Lift-TIG [A] 88
Stopien ochrony P21
Klasa izolacji |
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OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
y 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
1 2 22a 22b 22¢
8 23 23a 23b 23¢
® 24 24a 24b 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 29
30 31
32

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, ktdrej wymagania spetnia spawarka

4. Oznaczenie typu spawania: spawanie drutem proszkowym samoostonowym (FLUX)

5. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

6. Napiecie biegu jatowego

7. Zakres parametrow wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajaca mu warto$¢ napiecia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia

8, 8a, 8b, 8c. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C

9, 9a, 9b, 9c. Symbol znamionowego pradu spawania: wartosci znamionowego pradu spawania

10, 10a, 10b, 10c. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia

11. Oznaczenie typu spawania: spawanie metoda Lift-TIG

12. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

13. Napigcie biegu jatowego oraz napiecie zredukowane przez uktad VRD

14. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napigcia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajaca mu warto$¢ napiecia obcigzenia

15, 15a, 15b, 15¢. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C

16, 16a, 16b, 16c. Symbol znamionowego pradu spawania: wartosci znamionowego pradu spawania

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

18. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie elektrodg otulong

19. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staly

20. Napiecie biegu jatowego oraz napiecie zredukowane przez uktad VRD

21. Zakres parametrow wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia — maksymalny
prad spawania i odpowiadajgca mu warto$¢ napiecia obcigzenia

22, 22a, 22b, 22c. Symbol cyklu pracy: procentowe wartosci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C

23, 23a, 23b, 23c. Symbol znamionowego pradu spawania: wartosci znamionowego pradu spawania

24, 24a, 24b, 24c. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia

25. Symbol zasilania energia: zasilanie jednofazowe z czestotliwoscig znamionowa 50 Hz / 60 Hz

26. Znamionowe napiecie zasilajgce

27. Oznaczenie trybu FLUX

27a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie FLUX

27b. Maksymalny efektywny prad zasilajacy w trybie FLUX

28. Oznaczenie trybu TIG

28a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie TIG

28b. Maksymalny efektywny prad zasilajacy w trybie TIG

29. Oznaczenie trybu MMA
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29a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie MMA
29b. Maksymalny efektywny prad zasilajgcy w trybie MMA
30. Stopien ochrony

31. Sposdb chtodzenia urzadzenia

32. 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 sie przeprowadzac regulame przeglady, co pozwoli utrzymaé 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 drutem proszkowym samoostonowym w trybie FLUX, elektrodg otu-
long metodg MMA oraz elektroda nietopliwg metoda Lift-TIG, pradem statym. Urzadzenie nie jest przeznaczone do spawania alum-
inium i stopow aluminium. Urzadzenie nie jest przeznaczone do rozmrazania rur, tadowania akumulatoréw, rozruchu silnikéw ani do
zasilania urzadzen zewnetrznych, o$wietlenia lub elektronarzedzi.

Wskazowki bezpiecznego stosowania urzadzenia

Operator spawarki musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi oraz doktadnie zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi. Nalezy stosowaé
sie do wszystkich zalecen bezpieczenistwa 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 stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej, w szczegélnosci:

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

-rekawice ochronne przeznaczone do spawania,

-odziez ochronna, 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 utrzymywaé sprawny sprzet gasniczy.

Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca, implantami zasilanymi elektrycznie, aparatami stuchowymi lub innymi urzadzeniami
wrazliwymi na pole elektromagnetyczne nie powinny zbliza¢ sig do pracujacej spawarki ani do miejsca spawania bez zgody lekarza.
Osoby postronne posiadajace takie urzadzenia musza 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 nadzdr drugiej osoby.

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczenstwa

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

-inhalacja niebezpiecznych substancii,

-promieniowanie optyczne,

-oparzenia,

-pozary i eksplozje,

-porazenie elektryczne,

-oddziatywanie pola elektromagnetycznego,

-uszkodzenie stuchu.

Dlatego zaleca sie:

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

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

-sprawdzac kable elektryczne przed kazdym uzyciem. W przypadku zauwazenia uszkodzen izolacji kable nalezy wymieni¢ na
nowe, pozbawione wad, nie wolno pracowa¢ spawarkg z uszkodzonymi kablami elektrycznymi,

-nie wktada¢ metalowych przedmiotéw w otwory wentylacyjne, nie serwisowa¢ samodzielnie urzadzenia, serwis nalezy przepro-
wadzac przez wykwalifikowany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

-podtaczaé urzadzenie wylgcznie do jednofazowej sieci zasilajgcej zgodnej z danymi na tabliczce znamionowej, wyposazonej w
przewdd ochronny,

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

-w instalacjach, w ktérych wymagane jest zastosowanie wytacznika réznicowopradowego, dobra¢ jego typ zgodnie z obowigzujacymi
przepisami i warunkami instalaciji,
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-unika¢ podigczania spawarki za pomocg diugich przedtuzaczy; jezeli stosowany jest przedtuzacz, jego obcigzalno$¢ musi by¢ nie
mniejsza niz obcigzalno$¢ przewodu zasilajgcego urzadzenia,

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

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

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

-nie wymieniac elektrody ani nie dotykac¢ koricowki drutu spawalniczego gotymi rekami lub mokrymi rekawicami,

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

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

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

-nie dopuszcza¢ do bezposredniego kontaktu ciata ze spawanym materiatem, drutem spawalniczym, elektroda, uchwytem spawalni-
czym, uchwytem elektrody ani zaciskiem masowym podczas pracy urzadzenia,

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

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

cyjna.

Zagrozenia wynikajace z niewlasciwego zastosowania spawarki

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

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

Nie spawa¢ 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 pfaskim, stabilnym podtozu, w pozycji pionowej. Nie dopuszcza¢ do przechylu urzadzenia. Podczas
pracy nie wolno trzymac urzadzenia za uchwyt ani przenosi¢ go.

Zapewni¢ prawidtowa wentylacje urzadzenia. Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych. Nie przykrywaé spawarki tkaning, folig ani
innym materiatem mogacym utrudniac przeptyw powietrza. Nie pozostawia¢ urzadzenia w petnym stoncu ani w poblizu Zrodet ciepfa.
Podczas spawania usuwac gazy i opary powstajgce w procesie spawania oraz unikac¢ ich wdychania. W przypadku spawania stali
nierdzewnej, niklu, stopéw niklu oraz stali ocynkowanej nalezy stosowa¢ dodatkowe $rodki ostrozno$ci. W razie potrzeby nalezy
stosowac wentylacje miejscowg wyciggowa lub ochrone drég oddechowych.

W przypadku spawania metodg Lift-TIG butle z gazem ostonowym nalezy ustawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podiozu oraz
zabezpieczy¢ przed przewrdceniem. Potgczenia przewodu gazowego musza by¢ szczelne.

Po zakoriczeniu spawania nalezy upewnic sie, ze uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrody, drut spawalniczy oraz zacisk masowy sg
odizolowane od siebie i nie stykaja sie ze spawanym elementem ani z zadnym elementem przewodzacym. Gdy spawanie nie jest
wykonywane, Zaden element obwodu drutu spawalniczego nie moze stykac sie ze spawanym materiatem ani z zaciskiem masowym,
poniewaz moze to spowodowac przegrzanie i pozar. Po zakonczeniu pracy nalezy zabezpieczy¢ uchwyt spawalniczy, a wystajacy
drut odcig¢ przy kohcu dyszy.

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

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

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

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

Zawsze stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej, takie jak:

-rekawice spawalnicze,

-maska lub przytbica zakrywajaca cafg twarz,

-0dziez ochronna zakrywajaca ciato,

-fartuch ochronny,

-obuwie ochronne.

Nie dotyka¢ goracych elementdw, spoiny, elektrody, korcdwki drutu spawalniczego ani materiatu bezposrednio po zakorczeniu
pracy. Przed przenoszeniem, czyszczeniem lub dalszg obrébka odczekac do ostygniecia elementow.

Szczegdlnie zalecane jest:

-nie trzymac reka spawanych elementéw podczas spawania,

-nie dotykac obszaru spawu bezposrednio po pracy,

-nie spawa¢ przy zatozonych soczewkach kontaktowych; ciepto i promieniowanie moga spowodowac uszkodzenie oka.
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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,
-znajdujace sie pod wptywem alkoholu, $rodkow odurzajgcych lub lekéw ograniczajacych 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 mozliwos$¢ porazenia elektrycznego.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

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

Uwaga! Uszkodzone kable nalezy wymieni¢ na nowe. Zabroniona jest naprawa kabli. W celu wymiany kabla zasilajacego nalezy
zwrécic 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 napigciu znamionowym i czestotliwosci podanej w tabeli z danymi technicznymi i
na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

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

Gniazdko przytgczeniowe musi by¢ wyposazone w styk i przewdd ochronny, a siec zasilajaca wyposazona w automatyczne urza-
dzenie zabezpieczajgce 0 pradzie zadziatania 16 A. Zbyt czeste zadziatanie urzgdzenia zabezpieczajgcego moze oznaczaé, ze
sie¢ zasilajgca musi by¢ wyposazona w urzadzenie zabezpieczajgce o wyzszym pradzie zadziatania.

Nalezy unika¢ podtgczania za pomoca dtugich kabli. W przypadku stosowania przedtuzaczy muszg 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 paristwie.

Instalacja przewodéw do spawania metodg FLUX

Uwagal Przed podfgczeniem przewoddw nalezy upewnic sie, ze wtyczka kabla zasilajgcego spawarki jest odtgczona od gniazdka
sieci elektrycznej.

Przewody do spawania metoda FLUX podtaczy¢ w sposéb pokazany na ilustraci (I1). Uchwyt spawalniczy (a) zamocowa¢ w przy-
taczu uchwytu spawalniczego oraz podigczy¢ jego ztacze sterujgce do gniazda sterowania uchwytu. Przewod masowy z zaciskiem
sprezynowym (b) podtgczy¢ do zacisku ,+". Zacisk sprezynowy zamocowaé pewnie do metalowej czesci spawanego elementu.
Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu. Po podigczeniu
nalezy upewnic sie, ze wszystkie ztacza zostaly prawidtowo osadzone, a przewody nie wysung sie samoistnie podczas pracy.

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych

Uwaga! Przed podtgczeniem kabli spawalniczych nalezy upewni¢ sie, ze wtyczka kabla zasilajgcego spawarki jest odtgczona od
gniazdka sieci elektrycznej.

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

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg Lift-TIG

Uwagal Przed podtgczeniem kabli spawalniczych nalezy upewni¢ sig, ze wtyczka urzadzenia jest odigczona od gniazdka sieci
elektryczne.
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Kable spawalnicze do spawania metoda Lift-TIG podigczy¢ w sposdb pokazany na ilustracji (IV). Do spawania metoda Lift-TIG za-
leca sie uzycie uchwytu TIG (a) wyposazonego w reczny zaworek umozliwiajacy zamkniecie doptywu gazu ostonowego. Uchwyt
nalezy zmontowa¢ zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu. W uchwycie spawalniczym umiesci¢ odpowiednio naostrzong
elektrode wolframowa. W celu prawidtowego naostrzenia elektrody nalezy zapoznac¢ sie z zaleceniami producenta elektrody oraz
uchwytu spawalniczego. Wtyczke kabla nalezy wetkna¢ w gniazdo spawarki, a nastepnie przekrecic do oporu w prawo.
Upewnic sie, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda. Wtyk pradowy uchwytu TIG (a) podtaczy¢ do zacisku ,-", a wtyk
kabla masowego z zaciskiem sprezynowym (b) podiaczy¢ do zacisku ,+". Butle gazowg (c) nalezy postawi¢ na twardym, réwnym
i stabilnym podfozu, a nastepnie zabezpieczy¢ przed przewréceniem. Do butli podigczy¢ reduktor oraz przeptywomierz, ktory
umozliwi regulacje i odczyt przeptywu gazu ostonowego. Wezyk gazowy uchwytu TIG (a) podtgczy¢ bezposrednio do reduktora
umieszczonego na butli z gazem poprzez zastosowanie szybkozigcza lub opaski zaciskowej. Opaske skreci¢ z sitg pozwalajgca
na uzyskanie szczelnego potaczenia i zapewniajaca, ze waz nie odigczy sig w trakcie pracy. Nie stosowa¢ nadmiere;j sity, ktéra
mogfaby uszkodzi¢ waz.

Instalacja drutu spawalniczego do spawania metodg FLUX

Uwaga! Przed przystapieniem do montazu drutu spawalniczego nalezy upewnic sie, ze wtyczka kabla zasilajacego spawarki jest
odtgczona od gniazdka sieci elektrycznej.

Drut spawalniczy do spawania metodg FLUX zamontowac¢ w sposéb pokazany na ilustracji (V). W celu otwarcia pokrywy bocznej
nacisnac¢ zatrzask pokrywy, a nastepnie otworzy¢ pokrywe. Szpule drutu zamocowaé na trzpieniu w taki sposéb, aby drut rozwijat
sig w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Upewni¢ sie, ze zastosowana rolka podajaca jest odpowiednia do ro-
dzaju i $rednicy drutu. W razie potrzeby zdemontowa¢ mocowanie rolki, obracajac element mocujacy w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, a nastepnie zamontowac wtasciwg rolke podajaca.

Koniec drutu wprowadzi¢ do prowadnicy, nastepnie pomiedzy rolki podajace i wsungé w kierunku przytacza uchwytu spawal-
niczego. Po prawidiowym wprowadzeniu drutu zamkna¢ mechanizm docisku rolek. Docisk rolek jest ustawiony fabrycznie i w
normalnych warunkach nie wymaga regulacji.

Po zakonczeniu montazu zamkna¢ pokrywe boczng i upewnic sig, ze zatrzask prawidtowo zablokowat pokrywe.

Po zamontowaniu drutu nacisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego, w celu wysuniecia drutu przez uchwyt. Po uzyskaniu odpo-
wiedniego wysuniecia drutu zwolni¢ przycisk uchwytu.

Uwaga! Drut wysuwajacy sie z koncéwki uchwytu spawalniczego moze spowodowac skaleczenie dioni oraz uraz oczu lub twarzy.

Panel sterujacy

Elementy panelu sterujgcego pokazano na ilustracji (VI):
(a) przycisk wyboru trybu pracy MODE,

(b) lewe pokretto regulacyjne oznaczone symbolem ,V”,
(c) wyswietlacz,

(d) wskaznik trybu FLUX,
(e) wskaznik trybu MMA (STICK),
(f) wskaznik trybu LIFT-TIG,
(9) kontrolka funkcji VRD,
(h) pole wy$wietlania warto$ci parametrow,

(i) wskazniki srednicy elektrody lub drutu,

(j) wskazniki jednostek i parametrow: V / S /A,

(k) kontrolka zasilania,

(I) kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania,
(m) prawe pokretto regulacyjne oznaczone symbolem ,A”.

Przycisk MODE (a) stuzy do wyboru trybu pracy spawarki. Kazde naci$nigcie przycisku przetacza urzadzenie pomiedzy trybami
FLUX, MMA (STICK) oraz LIFT-TIG.

Lewe pokretto regulacyjne (b) stuzy do zmiany wartosci parametru oznaczonego symbolem ,V”.

Wyswietlacz (c) pokazuje aktualnie wybrany tryb pracy, ustawione warto$ci parametréw oraz aktywne wskazniki funkcji.
Wskazniki trybu pracy (d), (), (f) sygnalizuja aktualnie wybrany tryb spawania:

- FLUX - spawanie drutem proszkowym samoostonowym,

- MMA (STICK) - spawanie elektroda otulona,

- LIFT-TIG - spawanie elektroda nietopliwg z dotykowym zajarzeniem tuku.

Kontrolka VRD (g) sygnalizuje wtaczenie funkciji redukcji napiecia w obwodzie spawania.

Pole wyswietlania wartosci (h) pokazuje nastawione wartosci parametréw pracy urzadzenia.

Wskazniki Srednicy (i) pokazujg $rednice elektrody lub drutu odpowiadajgcg wybranemu trybowi pracy i ustawionym parametrom.
Wskazniki jednostek i parametréw (j) informuja, czy wy$wietlana warto$¢ dotyczy napiecia, czasu lub pradu.

Kontrolka zasilania (k) sygnalizuje wiaczenie urzadzenia.

Kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania (1) sygnalizuje przegrzanie, przeciazenie lub inng nieprawidtowos$¢ pracy
urzadzenia.

Prawe pokretto regulacyjne (m) stuzy do zmiany warto$ci parametru oznaczonego symbolem ,A”".
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Zasady Pracy

FLUX - Tryb spawania drutem proszkowym samoostonowym. W tym trybie urzadzenie wspétpracuje z wewnetrznym podajnikiem
drutu i umozliwia spawanie bez stosowania zewnetrznego gazu ostonowego.

MMA (STICK) - Tryb spawania elektroda otulona. W tym trybie mozliwe jest reczne spawanie elektrodg otulong pradem statym.

LIFT-TIG - Tryb spawania elektrodg nietopliwg z dotykowym zajarzeniem tuku. Zajarzenie tuku nastepuje przez krotkotrwaty
kontakt elektrody wolframowej ze spawanym materiatem i jej uniesienie.

SYNERGIC CONTROL (Sterowanie synergiczne) — Spawarka automatycznie dobiera zalezne parametry pracy, co utatwia usta-
wienie urzadzenia i pozwala uzyskac stabilniejsze warunki spawania.

HOT START (goracy start) — Podczas rozpoczynania procesu spawania moga wystapi¢ pewne trudno$ci 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-
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 natezenie pradu w fuku elektrycznym.

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

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

Kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania — Jezeli kontrolka zaswieci sie, kontynuowanie spawania nie jest mozli-
we. Kontrolka moze sygnalizowa¢ przegrzanie, przecigzenie lub inng nieprawidtowo$¢ pracy urzadzenia. Jezeli na wy$wietlaczu
pojawi sie kod btedu, nalezy odczyta¢ jego oznaczenie i postepowac zgodnie z informacjami podanymi w punkcie ,Rozwigzy-
wanie probleméw podczas spawania”. W przypadku przegrzania kontrolka automatycznie zgasnie, gdy temperatura spadnie do
poziomu umozliwiajgcego dalszg prace.

Spawanie metodg FLUX

Uwagal! Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze przewdd masowy oraz uchwyt spawalniczy zostaty podtgczone prawi-
dtowo, a drut spawalniczy zostat zamontowany zgodnie z opisem instalacji drutu.

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

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

Przyciskiem wyboru trybu pracy MODE ustawi¢ tryb FLUX. Zaswiecenie sie wskaznika trybu FLUX oznacza, ze spawarka znaj-
duje sie w trybie spawania drutem proszkowym samoostonowym.

Za pomoca pokretta regulacyjnego oznaczonego symbolem ,A” ustawic¢ prad spawania wasciwy do rodzaju i grubosci spawane-
go materiatu. Ustawiona wartos$¢ jest pokazywana na wyswietlaczu.

W celu wysuniecia drutu przez uchwyt nacisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego. Po uzyskaniu odpowiedniego wysuniecia drutu
zwolni¢ przycisk.

Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania przez nacisniecie przycisku uchwytu spawalniczego. Zwolnienie
przycisku powoduje zakonczenie spawania.

W przypadku spawania materiatdw o grubo$ci ponizej 1 mm nalezy stosowa¢ maly prad spawania. Dla cienkich materiatow
mozna stosowac spawanie punktowe, a dla materiatéw o grubo$ci 1 — 4 mm mozna prowadzi¢ spawanie ruchem ciggnionym.
Po zakorczeniu pracy wytaczy¢ spawarke wigcznikiem, przestawiajac go w pozycje wytaczony — O. Po zakorczeniu spawania
upewnic sig, ze uchwyt spawalniczy i przewdd masowy nie stykajg sie ze sobg ani ze spawanym elementem.

Spawanie metodg MMA (elektrodg otulong)

Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze kable spawalnicze zostaty podtaczone do wiasciwych zaciskow, zgod-
nie z opisem instalacji przewoddw do spawania metodg MMA.

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

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

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

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

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

Przyciskiem wyboru trybu pracy MODE ustawi¢ tryb MMA (STICK). Zaswiecenie sig wskaznika trybu MMA (STICK) oznacza, ze
spawarka znajduje sie w trybie spawania elektrodg otulong.
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Za pomocg pokretta regulacyjnego oznaczonego symbolem ,A” ustawi¢ prad spawania wtasciwy do rodzaju elektrody, rodzaju
spawanego materiatu oraz jego grubosci. Ustawiona warto$¢ jest pokazywana na wy$wietlaczu. Wyswietlacz moze réwniez po-
kazywac $rednice elektrody odpowiadajgcg ustawionemu poziomowi pradu.

Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]
16 20-50
2,0 40-60
25 60 - 80

Jezeli wymagane jest uzycie funkcji VRD, nalezy jg wiaczyé zgodnie z opisem funkcji urzadzenia. Swiecenie kontrolki VRD
oznacza, ze funkcja jest aktywna.

Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania. Dla fatwiejszego zainicjowania fuku elektrycznego przesunaé
elektrode w kierunku punktu, od ktdrego zostanie rozpoczete spawanie. Po uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materia-
tem unies¢ i pochyli¢ lekko elektrode, utrzymujac tuk elektryczny o mozliwie statej dtugosci.

Po zakoriczeniu pracy upewnic sie, ze zacisk masowy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie i nie stykaja
sie ze spawanym materiatem. Wytgczy¢ spawarke wigcznikiem, przestawiajac go w pozycje wytgczony - O.

Spawanie metoda Lift-TIG

Uwaga! Produkt nie zawiera akcesoriéw do spawania metoda Lift-TIG. Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowa¢ uchwyt
TIG oraz osprzet gazowy zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu.

Uchwyt TIG nalezy zmontowa¢ zgodnie z zaleceniami producenta. W uchwycie umiesci¢ odpowiednio przygotowang elektrode
wolframowa.

Wtyk pradowy uchwytu TIG podigczy¢ do zacisku ,-", a przewdd masowy z zaciskiem sprezynowym do zacisku ,+". Zacisk spre-
zynowy zamocowac pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczyscic z oleju, farby lub innych
zanieczyszczen, ktére mogg pogorszy¢ przeptyw pradu.

Wezyk gazowy uchwytu TIG podigczy¢ do reduktora zamontowanego na butli z gazem. Na reduktorze ustawi¢ wymagany prze-
plyw gazu ostonowego. Upewnic sig, ze potgczenia sq szczelne, a butla zostata ustawiona na twardym, réwnym i stabilnym
podtozu oraz zabezpieczona przed przewrdceniem.

Upewni¢ sie, ze zacisk masowy oraz elektroda wolframowa sg odizolowane od siebie i nie stykaja sie ze spawanym materiatem.
Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wiacznik znajdujacy sie na urzadzeniu przestawi¢ w pozycije
wigczony - I.

Przyciskiem wyboru trybu pracy MODE ustawi¢ tryb LIFT-TIG. Zawiecenie si¢ wskaznika trybu LIFT-TIG oznacza, ze spawarka
znajduje sie w trybie spawania metoda Lift-TIG.

Za pomoca pokretta regulacyjnego oznaczonego symbolem ,A” ustawi¢ prad spawania wtasciwy do rodzaju materiatu oraz jego
grubosci. Ustawiona warto$¢ jest pokazywana na wyswietlaczu. Ponizej przedstawiono typowe warto$ci pradu spawania oraz
przeplywu gazu ostonowego w zalezno$ci od $rednicy elektrody wolframowej i grubo$ci spawanego materiatu, w przypadku
spawania stali nierdzewne;.

Grubo$¢ materiatu [mm]: Srednica elektrody [mm] Srednica spoiwa [mm] Prad spawania [A] Przeptyw gazu [/ min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2,0 20-25 20 80-125 8-10

Ostoni¢ twarz maska spawalnicza. Otworzy¢ zawdr gazu ostonowego. W celu zajarzenia fuku dotkna¢ elektrodg wolframowg do
spawanego materiatu, a nastepnie unie$¢ ja na niewielkg odlegtos¢, tak aby nastapito zajarzenie ftuku. Prowadzi¢ uchwyt rowno-
miernym ruchem wzdtuz linii spawania, utrzymujgc mozliwie statg dtugos¢ tuku.

W celu zakoniczenia spawania unie$¢ uchwyt, przerywajac tuk elektryczny. Zamkna¢ zawdr gazowy.

Po zakoniczeniu pracy upewnic sig, ze zacisk masowy oraz elektroda wolframowa sg odizolowane od siebie i nie stykajg sie ze
spawanym materiatem. Wytaczy¢ spawarke wiacznikiem, przestawiajac go w pozycje wytaczony — O.

Wskazéwki pomocne przy spawaniu metodg FLUX

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejéw, farby i innych zanieczyszczen. Zacisk masy zamo-
cowac pewnie do spawanego materiatu, w miejscu zapewniajagcym dobry kontakt elektryczny. Zaleca sie wstepne sprawdzenie
ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym. Dla materiatéw o grubo$ci ponizej 1 mm nalezy stosowaé maty prad
spawania; w takim przypadku mozna stosowa¢ spawanie punktowe. Dla materiatow o grubosci od 1 do 4 mm zaleca si¢ prowa-
dzenie uchwytu spawalniczego (a) metoda ciagniona, w kierunku pokazanym strzatka (h), w sposéb przedstawiony na ilustracji
(V). Po naci$nieciu przycisku uchwytu drut spawalniczy proszkowy samoostonowy (b) jest podawany przez dysze uchwytu do
miejsca spawania i po zetknieciu ze spawanym materiatem (g) nastepuje zajarzenie tuku elektrycznego (c). Drut (b) topi sie w tuku
elektrycznym (c) i wraz z materiatem spawanym (g) tworzy jeziorko spawalnicze (d), ktére po ostygnieciu tworzy spoine (). W
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trakcie spawania powstaje takze warstwa zuzla (f), ktérg po ostygnieciu nalezy usung¢. Zbyt szybkie prowadzenie uchwytu moze
powodowac brak przetopu, a zbyt wolne nadmierne nagrzewanie materiatu i zwigkszenie ilosci rozpryskow.

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg MMA (elektrodg otulong)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smardw, olejéw i farby. Nalezy wybrac 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 spawalniczg. Nastepnie nalezy zajarzy¢ tuk
elektryczny stosujac metode iskrowg lub kontaktowg. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac tuk elektryczny, ktérego
diugos¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody, jak pokazano na ilustracji (VIIl): elektroda (a), tuk elektryczny (b),
spoina (c), spawany materiat (d), kierunek spawania (e).

Utrzymanie wiasciwej diugosci fuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$é jest $cisle powigzana z napieciem i pragdem spawa-
nia. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni moga niekorzystnie wptynaé na jakos¢ spoiny. Elektroda powinna by¢ pochylona
pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku ktadzenia spoiny. Zwiekszanie kata moze powodo-
wac uptyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilnos¢ tuku, co w efekcie spowoduje rozpryski i ostabi spoine (IX).
Wazne jest, aby podczas catego procesu spawania utrzymywac statg dtugo$¢ tuku. Poniewaz elektroda topi sie podczas procesu
spawania nalezy stopniowo obniza¢ zacisk elektrody tak, aby diugos¢ fuku zostata na tym samym poziomie.

Kiedy dtugos¢ elektrody zmniejszy sie do okoto 5¢cm nalezy przerwac spawanie i wymieni¢ elektrode na nowa. Aby przerwaé spa-
wanie nalezy po prostu wycofa¢ elektrode z punktu spawania. Zaleca sie zeby elektrode odrywac stopniowo unoszac ja wzdtuz
spoiny pokrytej zuzlem (X). Pozwoli to unikngé rozpryskéw i poréw na spawanych materiatach.

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

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

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metoda Lift-TIG z dotykowym zajarzeniem fuku

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smarow, olejow i farby. Zaleca si¢ wstepne przetestowanie elektrody
oraz ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym. Zatozy¢ maske spawalniczg. Potozy¢ dysze ceramiczng uchwytu
TIG na powierzchni roboczej tak, aby kontakt ze spawang powierzchnig miafa tylko dysza ceramiczna, a elektroda byta w nie-
wielkiej odlegtosci. Otworzy¢ zawor gazu ostonowego. Nastepnie przechyli¢ uchwyt spawalniczy w strone powierzchni roboczej
tak, aby nastapit kontakt elektrody z powierzchnig. Unie$¢ uchwyt tak, aby migdzy korncowka elektrody a spawanym elemen-
tem powstata szczelina ok. 2 - 3 mm. Nastapi inicjacja tuku elektrycznego. Po zainicjowaniu fuku ustawi¢ pochylenie elektrody.
Elektroda powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania, w sposéb przedstawiony na
ilustracii (XI). Luk elektryczny topi materiat, tworzac ptynne jeziorko spawalnicze, ktére po oddaleniu tuku krzepnie, tworzac trwate
potaczenie. W przypadku spawania cienkich materiatéw, takich jak np. blachy, materiaty mozna taczy¢ bez uzycia spoiwa, jak
pokazano na ilustracji (XI).

W przypadku spawania z uzyciem spoiwa nalezy podawac spoiwo pod katem 30 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania, w
sposob przedstawiony na ilustracji (XII). Spoiwo nalezy podawa¢ do przedniej czesci jeziorka spawalniczego, utrzymujac wia-
Sciwe pochylenie uchwytu i statg dtugos¢ tuku elektrycznego. Na ilustracji (XII): elektroda (a), tuk elektryczny (b), dysza (c),
ostona gazowa (d), spawany materiat (e), kierunek spawania (f), kierunek podawania spoiwa (g), spoiwo (h), spoina (i), jeziorko
spawalnicze (j).

W celu zakonczenia spawania podnie$¢ uchwyt, przerywajac tuk elektryczny. Zamkna¢ zawdér gazowy.

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

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

Rozwigzywanie probleméw podczas spawania

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

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

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

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

- Trudne zajarzanie fuku lub czeste gasniecie fuku — sprawdzi¢, czy zacisk masy ma dobry kontakt ze spawanym materiatem.
Sprawdzi¢ takze poprawno$¢ wszystkich potgczen elektrycznych i spawalniczych.

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

- Niestabilny prad podczas pracy — przyczyng moga by¢ zmiany napiecia w sieci zasilajgcej lub silne zaktocenia pochodzace z
sieci elektrycznej albo z innych urzadzen elektrycznych.

- Zadwiecenie sie wskaznika stanu awaryjnego — moze oznacza¢ przegrzanie, przecigzenie, zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilajgce albo inng nieprawidtowo$¢ pracy urzadzenia. Nalezy przerwa¢ spawanie i sprawdzi¢ przyczyne.

- Nieprawidtowe podawanie drutu — sprawdzi¢, czy koficéwka pradowa nie zostata zablokowana przez odpryski metalu. Utrzy-
mywac odpowiednig odlegtos¢ uchwytu od materiatu, okoto 8-12 mm. Upewni¢ sie, ze przewod uchwytu spawalniczego jest
catkowicie rozwiniety i nie jest nadmiernie zagiety. Sprawdzi¢, czy docisk rolek podajacych zostat ustawiony prawidtowo.

- Nadmierne rozpryski podczas spawania metoda FLUX — zmniejszy¢ ustawiony prad spawania. Sprawdzi¢, czy przewdd uchwytu
spawalniczego jest catkowicie rozwinigty i nie jest nadmiernie zagiety. Sprawdzic takze, czy docisk rolki mechanizmu podawania
drutu nie jest zbyt duzy, co moze zaktdcac prawidtowe podawanie drutu.

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

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA | POWIAZANE ZJAWISKA

Spawarka jest klasy A (wg EN IEC 60974-10), co oznacza, ze nie jest przewidziana do uzytkowania w lokalizacjach mieszkal-
nych, gdzie energia elektryczna jest dostarczana przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Moga tam wystapi¢ trudnosci
w zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych. Podczas spawania
sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzi¢ w interakcje ze spawarka. Luk elektryczny wytwarzany
podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktére wplywa na dziafajace systemy elektryczne i instalacje. W zwigzku
z tym operator spawarki musi zachowa¢ $rodki ostroznosci w miejscach, gdzie takie promieniowanie moze stanowi¢ zagrozenie
dla ludzi lub urzadzen, np. w poblizu szpitali, laboratoriow, sprzetu medycznego, sprzetu RTV i komputerowego. Nie jest mozliwe
doktadne okreslenie i zmierzenie rodzaju oraz sity oddzialywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez spawarke na
inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczania tego zjawiska. W miej-
scach, gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystapienia zagrozenia, nalezy przedsigwzig¢ szczegélne srodki ostroznosci oraz w mia-
re mozliwo$ci stosowac ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie najkrotsze, prowadzone blisko siebie i
utozone przy podfozu. 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 I[EC 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 przystgpieniem do regulacji, obstugi technicznej lub konserwacji wyciagna¢ wtyczke urzgdzenia z gniazdka sieci
elektryczne;.

Po zakonhczonej pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia poprzez ogledziny zewnetrzne i oceneg: obudowy,
przewodu zasilajgcego z wtyczka, dziatania wigcznika, droznoéci szczelin wentylacyjnych, stanu przewodu masowego, uchwytu
spawalniczego oraz stanu zigczy przewoddw.

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

Po zakoriczeniu pracy obudowe, szczeliny wentylacyjne, przetaczniki oraz ostony nalezy oczysci¢ np. strumieniem powietrza o
ci$nieniu nie wigkszym niz 0,3 MPa, pedzlem lub suchg tkaning, bez uzycia srodkoéw chemicznych i ptynéw czyszczacych. Uchwyt
spawalniczy oraz przewody oczysci¢ sucha, czysta tkaning.

Nalezy regularnie kontrolowaé stan koncowki pradowej, przewodu uchwytu spawalniczego, przewodu masowego, ztaczy
przewodéw oraz elementéw mechanizmu podawania drutu. W przypadku stwierdzenia uszkodzen, nadmiernego zuzycia lub
nieprawidtowego dziatania nalezy przerwa¢ uzytkowanie urzadzenia i skontaktowa¢ si¢ z autoryzowanym serwisem.

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

Wykaz czesci zamiennych wraz z wystepowaniem surowcéw krytycznych mozna znalez¢ na stronie internetowej toya24.pl w
karcie produktu.

INSTRUKCJA ORYGINATLNA



EN
DEVICE CHARACTERISTICS

inverter welder is a portable power source designed for manual welding with self-shielded flux-cored wire in FLUX mode, coated
MMA electrodes, and non-consumable Lift-TIG electrodes using direct current (DC). The device utilizes inverter technology and
synergistic control, resulting in a compact design, low weight, stable operating parameters, and easier setting selection. The
welder is equipped with an internal wire feeder and is designed for welding with 0.8/0.9/1.0 mm diameter wire in FLUX mode. The
device is not intended for welding aluminum and aluminum alloys. 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 ground cable and welding torch, no assembly is required.

The welder comes with a ground cable, welding torch, and self-shielding flux-cored welding wire . Lift-TIG welding accessories
are not included.

TECHNICAL DATA

Parameter Unit of measurement Value
Catalog number YT-81400
Libra [ka] 4.1
Supply voltage [V~ 230
Nominal frequency [Hz] 50/60
Min. welding current FLUX [Adc] 30
Max welding current FLUX [Adc] 125
Load voltage at min/max welding current FLUX V] 15.5/20.3
Welding wire diameter [mm] 0.8/09/1.0
Max. wire spool weight [ka] <1
Duty Cycle X for FLUX [%] 20/60/100
Rated welding current 12 for FLUX at X =20 /60 / 100% [A] 125/80/60
Max. rated supply current [1max for FLUX [A] 224
Max. effective supply current [1eff for FLUX [A] 10
Min. MMA welding current [Adc] 30
Max. MMA welding current [Adc] 110
Load voltage at min/max MMA welding current \Y] 2121244
Electrode diameter [mm] 16~25
MMA Duty Cycle X [%] 25/60/100
Rated welding current 12 for MMA at X = 25/ 60/ 100% [Al 110/80/60
Max. rated supply current I1max for MMA [A] 23
Max. effective supply current I1eff for MMA [A] 15
Min. welding current Lift-TIG [Adc] 20
Max. welding current Lift-TIG [Adc] 125
Load voltage at min/max Lift-TIG welding current V] 10.8/15
Duty cycle X for Lift-TIG [%] 25/60/100
Rated welding current I2 for Lift-TIG at X = 25/60 / 100% [A] 125/80/60
Max. rated supply current I1max for Lift-TIG [A] 17.5
Max. effective supply current [1eff for Lift-TIG [A] 8.8
Degree of protection P21
Insulation class |
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EXPLANATION OF SYMBOLS
Nameplate
1
2 3
s 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9% 9c
10 10a 10b 10c
12 L
y 15 15a 15b 15¢
16 16a 16b 16c
8 17 17a 17b 17c
21
1 22 22a 22b 22¢
18 2 23 23a 23b 23¢
24 24a 24b 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29
30 31
32

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: self-shielded flux-cored wire welding (FLUX)

5. Welding current symbol designation: direct current

6. No-load voltage

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

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

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

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

11. Welding type designation: Lift-TIG welding

12. Welding current symbol designation: direct current

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

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

15, 15a, 15b, 15¢. Duty cycle symbol: percentage values of the duty cycle at an ambient temperature of 40 degrees Celsius

16, 16a, 16b, 16c. Symbol of rated welding current: values of rated welding current

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

18. Welding type designation: manual coated electrode welding

19. Welding current symbol designation: direct current

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

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

22, 22a, 22b, 22c. Duty cycle symbol: percentage values of the duty cycle at an ambient temperature of 40 degrees Celsius

23, 23a, 23b, 23c. Symbol of rated welding current: values of rated welding current

24, 24a, 24b, 24c. Symbol of conventional load voltage: conventional load voltage values

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

26. Rated supply voltage

27. FLUX mode designation

27a. Maximum rated supply current in FLUX mode

27b. Maximum effective supply current in FLUX mode

28. TIG mode designation

28a. Maximum rated supply current in TIG mode

28b. Maximum effective supply current in TIG mode

29. MMA mode designation
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29a. Maximum rated supply current in MMA mode

29b. Maximum effective power supply current in MMA mode
30. Degree of protection

31. Device cooling method

32. 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 solely for manual welding with self-shielded flux-cored wire in FLUX mode, MMA coated electrode, and Lift-
TIG non-consumable electrode using direct current. It is not intended for welding aluminum or aluminum alloys. It is not intended for
thawing pipes, charging batteries, starting engines, 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,

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

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

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

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

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

- avoid connecting the welding machine using long extension cords; if an extension cord is used, its load capacity must be no less
than the load capacity of the power cord of the device,
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- before connecting the plug to the socket, make sure that the welding machine switch is in the off position and the output terminals
are not short-circuited,

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

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

-do not replace the electrode or touch the tip of the welding wire with bare hands or wet gloves,

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

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

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

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

- attach the ground cable securely to a clean metal surface; clean the connection point of paint, rust, grease and other contaminants,
-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 flammable
materials from the area.

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

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

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

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

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

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

When welding using the Lift-TIG method, the shielding gas cylinder must be placed on a hard, level, and stable surface and se-
cured against tipping. Gas line connections must be tight.

After welding, ensure that the welding gun, electrode holder, welding wire, and ground clamp are insulated from each other and
do not touch the workpiece or any conductive components. When welding is not in progress, no part of the welding wire circuit
should touch the workpiece or the ground clamp, as this can cause overheating and fire. After welding, secure the welding gun
and cut off any protruding wire at the nozzle end.

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

Prevention of burns and eye damage

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

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

Always use appropriate personal protective equipment, such as:

-welding gloves,

- amask or visor covering the entire face,

- protective clothing covering the body,

-protective apron,

-safety footwear.

Do not touch hot components, weld seam, electrode, welding wire tip, 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
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radiation, spatter, noise, fumes, or the possibility of electric shock.

OPERATION OF THE DEVICE

Preparing for work

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

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

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

The welding machine can be powered from an electrical network with the rated voltage and frequency specified in the technical
data table and on the device’s nameplate.

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.

Installation of cables for FLUX welding

Note: Before connecting the cables, make sure the welding machine’s power cable plug is disconnected from the electrical outlet.
Connectthe FLUX welding cables as shown inillustration (I1). Attach the welding torch (a) to the welding torch connector and connect
its control connector to the torch control socket. Connect the ground cable with the spring clamp (b) to the ,+"terminal. Securely attach
the spring clamp to a metal part of the workpiece. Clean the contactarea of oil, paint, or other contaminants that may impair current flow.
After connecting, ensure that all connectors are properly seated and that the cables will not spontaneously slide out during operation.

Installing welding cables for MMA welding with coated electrodes

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

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

Installation of welding cables for Lift-TIG welding

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

Connect the welding cables for Lift-TIG welding as shown in illustration (IV). For Lift-TIG welding, it is recommended to use a TIG
torch (a) equipped with a manual valve to shut off the shielding gas supply. The torch should be assembled according to the torch
manufacturer’s recommendations. Place a properly sharpened tungsten electrode in the torch. To properly sharpen the electrode,
refer to the electrode and torch manufacturer’s recommendations. Insert the cable plug into the welding machine’s socket and
then turn it clockwise as far as it will go.

Make sure the plug will not spontaneously pull out of the socket. Connect the TIG torch current plug (a) to the ,-” terminal, and
connect the ground cable plug with the spring-loaded terminal (b) to the ,+” terminal. Place the gas cylinder (c) on a hard, level,
and stable surface and secure it against tipping. Connect a regulator and a flow meter to the cylinder, allowing you to regulate
and read the shielding gas flow. Connect the TIG torch gas hose (a) directly to the regulator located on the gas cylinder using a
quick-release coupling or a hose clamp. Tighten the hose clamp enough to ensure a tight connection and ensure the hose does
not disconnect during operation. Do not use excessive force, which could damage the hose.
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Installing welding wire for FLUX welding

Note: Before installing the welding wire, make sure the welding machine’s power cable plug is disconnected from the electrical
outlet.

Install the FLUX welding wire as shown in illustration (V). To open the side cover, press the cover latch, then open the cover.
Mount the wire spool on the spool pin so that the wire unwinds counterclockwise. Ensure the feed roller used is suitable for the
wire type and diameter. If necessary, remove the feed roller mount by turning the mount counterclockwise, and then install the
correct feed roller.

Insert the end of the wire into the guide, then between the feed rollers and slide it towards the welding torch connection. Once the
wire is correctly inserted, close the roller pressure mechanism. The roller pressure is factory-set and does not require adjustment
under normal conditions.

Once assembly is complete, close the side cover and ensure that the latch locks the cover properly.

After installing the wire, press the welding gun button to advance the wire through the gun. Once the desired wire extension is
achieved, release the gun button.

Warning! Wire escaping from the tip of the welding gun can cut your hand and injure your eyes or face.

Control panel
The control panel components are shown in the illustration (VI):
(a) MODE operating mode selection button,

MMA mode indicator (STICK),

(f) LIFT-TIG mode indicator,

(9) VRD function indicator light,

(h) parameter value display field,

(i) electrode or wire diameter indicators,
(j) unit and parameter indicators: V / S / A,
(k) power indicator light,

(1) fault/overload/overheat indicator light,
(m) right adjustment knob marked ,A”.

The MODE button (a) selects the welding mode. Each press of the button toggles the device between FLUX, MMA (STICK), and
LIFT-TIG modes.

The left adjustment knob (b) is used to change the value of the parameter marked with the symbol ,\V".

The display (c) shows the currently selected operating mode, the set parameter values and the active function indicators.

The operating mode indicators (d), (e), (f) indicate the currently selected welding mode:

- FLUX - welding with self-shielded flux-cored wire ,

- MMA (STICK) — welding with a coated electrode,

- LIFT-TIG - welding with a non-consumable electrode with touch ignition of the arc.

The VRD indicator light (g) indicates that the voltage reduction function in the welding circuit is activated.

The value display field (h) shows the set values of the device operating parameters.

The diameter indicators (i) show the electrode or wire diameter corresponding to the selected operating mode and set parameters.
The units and parameter indicators (j) indicate whether the displayed value is for voltage, time or current.

The power indicator light (k) indicates that the device is on.

The fault/overload/overheat indicator light (1) indicates overheating, overloading or other device malfunction.

The right adjustment knob (m) is used to change the value of the parameter marked with the symbol ,A”.

Work Rules

FLUX - Self-shielding flux-cored wire welding mode . In this mode, the device works with an internal wire feeder and allows weld-
ing without the use of an external shielding gas.

MMA (STICK) - Stick welding mode. This mode allows for manual DC stick welding.

LIFT-TIG — Non-consumable electrode welding mode with touch-strike arc ignition. The arc is ignited by briefly touching the tung-
sten electrode to the workpiece and then lifting it.

SYNERGIC CONTROL - The welder automatically selects dependent operating parameters, which facilitates device setting and
allows for more stable welding conditions.

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
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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.

Fault/Overload/Overheating Indicator Light — If this indicator light illuminates, welding cannot be continued. This indicator light
may indicate overheating, overloading, or other malfunctions. If an error code appears on the display, read the code and follow
the instructions in the , Troubleshooting While Welding” section . In the event of an overheating condition, the indicator light will
automatically turn off when the temperature drops to a safe level.

FLUX welding

Note: Before starting work, make sure the ground cable and welding torch are connected correctly and the welding wire is installed
according to the wire installation instructions.

Securely attach the ground cable with a spring clamp to the metal part of the workpiece being welded. The contact area should be
free of oil, paint, or other contaminants that could impair current flow.

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

Use the MODE selection button to set the FLUX mode. When the FLUX mode indicator lights up, the welder is in self-shielded
flux-cored wire welding mode .

Using the adjustment knob marked ,A,” set the welding current appropriate to the type and thickness of the material being welded.
The set value is shown on the display.

To advance the wire through the torch, press the torch button. Once the desired wire advancement is achieved, release the button.
Cover your face with a welding mask and start the welding operation by pressing the welding gun button. Releasing the button
stops the welding.

When welding materials less than 1 mm thick, a low welding current should be used. For thinner materials, spot welding can be
used, and for materials 1-4 mm thick, drag welding can be used.

After finishing work, turn off the welding machine by moving the switch to the off position — O. After finishing welding, make sure
that the welding torch and the ground cable do not touch each other or the workpiece being welded.

MMA welding (covered electrode)

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

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

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

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

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

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

Use the MODE button to select MMA (STICK) mode. When the MMA (STICK) mode indicator lights up, the welder is in stick
welding mode.

Using the adjustment knob marked ,A,” set the welding current appropriate for the electrode type, material being welded, and
its thickness. The set value is shown on the display. The display can also show the electrode diameter corresponding to the set
current level.

Typical welding current values depending on the electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

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

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

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

Note: This product does not include accessories for Lift-TIG welding. Before starting work, prepare the TIG torch and gas equip-
ment according to the torch manufacturer’s recommendations.

The TIG torch should be assembled according to the manufacturer’s recommendations. Place the properly prepared tungsten
electrode in the torch.

Connect the TIG torch’s current plug to the ,-” terminal and the ground cable with the spring clamp to the ,+” terminal. Securely
attach the spring clamp to the metal part of the workpiece. Clean the contact area of any oil, paint, or other contaminants that
could impair current flow.

Connect the TIG torch gas hose to the regulator mounted on the gas cylinder. Set the desired shielding gas flow on the regulator.
Ensure that the connections are tight and that the cylinder is placed on a hard, level, and stable surface and secured against
tipping.

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

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

Use the MODE selection button to set the LIFT-TIG mode. When the LIFT-TIG mode indicator lights up, the welder is in Lift-TIG
welding mode.

Using the adjustment knob marked ,A,” set the welding current appropriate for the material type and thickness. The set value is
shown on the display. Typical welding current and shielding gas flow values for stainless steel welding are shown below, depend-
ing on the tungsten electrode diameter and material thickness.

Material thickness [mm]: Electrode diameter [mm] Binder diameter [mm] Welding current [A] Gas flow [I/min]
0.5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-125 8-10

Shield your face with a welding mask. Open the shielding gas valve. To strike the arc, touch the tungsten electrode to the work-
piece and then raise it slightly to ignite the arc. Guide the torch evenly along the weld line, maintaining the arc length as constant
as possible.

To end welding, raise the handle to interrupt the arc. Close the gas valve.

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

Tips for FLUX welding

Welded surfaces should be free of rust, grease, oil, paint, and other contaminants. Secure the ground clamp securely to the work-
piece, ensuring good electrical contact. It is recommended to pre-test the welding current setting on scrap material. For materials
less than 1 mm thick, use a low welding current; in this case, spot welding can be used. For materials between 1 and 4 mm thick,
it is recommended to guide the welding gun (a) using the drag method, in the direction shown by arrow (h), as shown in illustration
(VII). When the gun trigger is pressed, the self-shielded flux-cored welding wire (b) is fed through the gun nozzle to the welding
point, and upon contact with the workpiece (g), an electric arc (c) is ignited. The wire (b) melts in the electric arc (c) and, together
with the workpiece (g), forms a weld pool (d), which, after cooling, forms a weld (e). During welding, a slag layer (f) is also formed,
which must be removed after cooling. Moving the torch too quickly can result in poor fusion, while moving it too slowly can result
in excessive heating of the material and increased spatter.

Tips for MMA welding (covered electrode)

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

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

Maintaining the correct arc length is crucial. It is closely related to the welding voltage and current. Contamination of the welded
surfaces can adversely affect weld quality. The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees relative to the welding
plane, in the direction of the weld. Increasing the angle can cause slag leakage. Decreasing the angle can cause arc instability,
resulting in spatter and a weakened weld (IX). It is 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 (X). This will prevent spatter and pores on the welded materials.

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

Tips for Lift-TIG welding with touch arc ignition

Weld surfaces should be free of rust, grease, oil, and paint. It is recommended to pre-test the electrode and welding current setting
on scrap material. Put on a welding mask. Place the ceramic nozzle of the TIG torch on the work surface so that only the ceramic
nozzle is in contact with the work surface and the electrode is a short distance away. Open the shielding gas valve. Then, tilt the
welding torch towards the work surface so that the electrode contacts the surface. Raise the torch until a gap of approximately 2-3
mm is created between the electrode tip and the workpiece. The electric arc will initiate. Once the arc is initiated, adjust the elec-
trode tilt. The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees to the welding plane, as shown in illustration (XI). The elec-
tric arc melts the material, creating a liquid weld pool, which solidifies after the arc is removed, creating a permanent joint. When
welding thin materials such as sheet metal, the materials can be joined without the use of a filler metal, as shown in illustration (XI).
When welding with filler metal, feed the filler metal at a 30-degree angle to the weld plane, as shown in illustration (XIl). Feed
the filler metal into the front of the weld pool while maintaining the proper torch tilt and a constant arc length. In illustration (XII):
electrode (a), electric arc (b), nozzle (c), gas shield (d), workpiece (e), welding direction (f), filler metal feed direction (g), filler
metal (h), weld (i), weld pool (j).

To end welding, raise the handle, interrupting the electric arc. Close the gas valve.

Temperature/overload protection

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

Solving welding problems

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

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

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

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

- Difficult arc ignition or frequent arc extinguishing — check that the ground clamp is making good contact with the workpiece. Also
check that all electrical and welding connections are secure.

- Welding current does not reach the set value — supply voltage deviations from the rated value may cause the output current to
not meet the set value. If the supply voltage is too low, the maximum welding current may be lower than the rated value.

- Unstable current during operation - the cause may be voltage changes in the mains or strong interference from the mains or
other electrical devices.

- If the fault indicator illuminates, this may indicate overheating, overload, excessively high or low supply voltage, or other device
malfunction. Welding should be stopped and the cause investigated.

- Incorrect wire feeding — check that the contact tip is not blocked by metal spatter. Maintain a proper distance between the torch
and the workpiece, approximately 8-12 mm. Ensure the welding torch cable is fully unwound and not excessively kinked. Check
that the feed roller pressure is set correctly.

- Excessive spatter during FLUX welding - reduce the welding current setting. Check that the welding torch cable is fully unwound
and not excessively kinked. Also, check that the wire feed roller pressure is not too high, which could interfere with proper wire
feeding.

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

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

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

MAINTENANCE AND SPARE PARTS

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

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

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

Regularly inspect the condition of the contact tip, welding torch cable, ground cable, cable connectors, and wire feed mechanism
components. If damage, excessive wear, or malfunction is found, discontinue use and contact an authorized service center.

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

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

-Inverter- Schweilgerat ist eine tragbare Stromquelle fiir das manuelle Schweiflen mit selbstschiitzendem Fiilldraht im FLUX-Mo-
dus, umhillten MMA-Elektroden und nicht abschmelzenden Lift-TIG-Elektroden mit Gleichstrom (DC). Das Geréat nutzt Inverter-
technologie und synergistische Steuerung, was zu einer kompakten Bauweise, geringem Gewicht, stabilen Betriebsparametern
und einfacherer Einstellung fiihrt. Das SchweiRlgeréat ist mit einem internen Drahtvorschub ausgestattet und fiir das Schweillen
mit 0,8/0,9/1,0 mm Drahtdurchmesser im FLUX-Modus ausgelegt. Es ist nicht zum Schweien von Aluminium und Aluminiumle-
gierungen geeignet. 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 fir Schaden, die durch die Nichteinhaltung der Sicherheitsbestimmungen und Empfehlungen dieses
Handbuchs entstehen.

AUSRUSTUNG
Das Schweilgerat wird komplett montiert geliefert. AuRer dem Anschluss des Massekabels und des Schweilbrenners ist keine

weitere Montage erforderlich. Zum Lieferumfang gehdren ein Massekabel, ein Schweilbrenner und selbstschiitzender Fiilldraht.
Zubehr fiir das Lift-TIG-Schweilen ist nicht enthalten.

TECHNISCHE DATEN

Parameter MaReinheit Wert
Katalognummer YT-81400
Waage [kg] 4.1
Versorgungsspannung [V~ 230
Nennfrequenz [Hz] 50/60
Mindestschweilstromfluss [Adc] 30
Maximaler Schweilstrom Fluss [Adc] 125
Lastspannung bei minimalem/maximalem Schweilstrom FLUX \Y] 15,5/20,3
SchweiRdrahtdurchmesser [mm] 08/09/1,0
Maximales Drahtspulengewicht [ka] <1
Tastverhaltnis X fiir FLUX [%] 20/60/100
Bemessungsschweistrom 12 fir FLUX bei X =20/ 60/ 100 % [A] 125/80/60
M ler Bemessungsversorgungsstrom [1max fir FLUX [A] 224
Maximaler effektiver Versorgungsstrom I1eff fiir FLUX [A] 10
Mindest-MMA-Schweilstrom [Adc] 30
Maximaler MMA-SchweiRstrom [Adc] 110
Lastspannung bei minimalem/maximalem MMA-Schweilstrom \Y] 2121244
Elektrodendurchmesser [mm] 16~25
MMA-Einschaltdauer X [%] 25/60/100
Bemessungsschweistrom 12 fir MMA bei X = 25/60/ 100 % Al 110/80/60
M ler B gsversorgungsstrom I1max fiir MMA [A] 23
M ler effektiver Versorgungsstrom I1eff fiir MMA [A] 15
Mindestschweistrom Lift-TIG [Adc] 20
Max. Schweil3strom Lift-TIG [Adc] 125
Lastspannung bei minimalem/maximalem Lift-TIG-Schweilstrom \Y] 10,8715
Einschaltdauer X fir Lift-TIG [%] 25/60/100
Bemessungsschweistrom 12 fiir Lift-TIG bei X = 25/60/ 100 % [A] 125/80/60
Maxi Nennversorgungsstrom |1max fiir Lift-TIG [A] 17,5
Maximaler effektiver Versorgungsstrom I1eff fiir Lift-TIG [A] 8.8
Schutzgrad P21
Isolationsklasse |
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Erklarung der Symbole
Typenschild
1
2 3
s 7
4 8 8a 8b 8c
9 9a 9 9
6 10 10a 10b 10c
14
12 15 15a 15b 15¢
i s 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
" 19 2 22a 2b 22¢
2 23 23a 23p 23c
24 24a 24 24c¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 29
30 31
32

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. SchweiBartbezeichnung: selbstschitzendes Fiilldrahtschweiflen (FLUX)

5. Symbolbezeichnung fiir Schweillstrom: Gleichstrom

6. Leerlaufspannung

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

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

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

11. Schweilverfahrensbezeichnung: Lift-TIG-Schweilken

12. Symbolbezeichnung fiir Schweilstrom: Gleichstrom

13. Leerlaufspannung und durch das VRD-System reduzierte Spannung

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

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

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

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

18. SchweiRverfahrensbezeichnung: manuelles Schweifen mit umhiiliter Elektrode

19. Symbolbezeichnung fiir Schweilstrom: Gleichstrom

20. Leerlaufspannung und durch das VRD-System reduzierte Spannung

21. Ausgabeparameterbereich: minimaler Schweiflstrom und zugehériger Lastspannungswert — maximaler Schweilstrom und
zugehdriger Lastspannungswert

22, 22a, 22b, 22c. Tastverhaltnis-Symbol: Prozentwerte des Tastverhaltnisses bei einer Umgebungstemperatur von 40 Grad
Celsius

23, 23a, 23b, 23c. Symbol firr den Bemessungsschweilstrom: Werte des Bemessungsschweilstroms

24, 24a, 24b, 24c. Symbol fiir konventionelle Lastspannung: Werte der konventionellen Lastspannung

25. Symbol fiir die Stromversorgung: Einphasen-Stromversorgung mit einer Nennfrequenz von 50 Hz / 60 Hz

26. Bemessungsversorgungsspannung

27. FLUX-Modusbezeichnung

27a. Maximaler Bemessungsversorgungsstrom im FLUX-Modus

27b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im FLUX-Modus

28. Bezeichnung des WIG-Schweifimodus

28a. Maximaler Nennversorgungsstrom im WIG-Modus
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28b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im WIG-Modus
29. MMA-Modusbezeichnung

29a. Maximaler Nennversorgungsstrom im MMA-Modus
29b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im MMA-Modus
30. Schutzgrad

31. Gerateklhlungsmethode

32. Name und Anschrift des Herstellers

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

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

Dieses Schweilgerat ist ausschlieflich fir das manuelle Schweilen mit selbstschitzendem Fiilldraht im FLUX-Modus, MMA-um-
hiillter Elektrode und Lift-TIG-Nichtabschmelzelektrode mit Gleichstrom ausgelegt. Es ist nicht zum Schweifen von Aluminium oder
Aluminiumlegierungen geeignet. Es ist auch nicht zum Auftauen von Rohren, Laden von Batterien, Starten von Motoren oder zum
Betreiben externer Geréate, Beleuchtung oder Elektrowerkzeuge vorgesehen.

Tipps fiir die sichere Verwendung des Geréts

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

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

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

- Schutzhandschuhe zum Schweifien,

- Schutzkleidung, Schutzschiirze und Sicherheitsschuhe mit rutschfesten Sohlen,

-trockene Isolierhandschuhe und trockene Isolierschuhe,

-Gehorschutz, falls der Larmpegel am Arbeitsplatz dies erfordert.

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

Personen mit Herzschrittmachern, elektrisch betriebenen Implantaten, Horgeréten oder anderen elektromagnetisch empfindlichen
Geraten diirfen sich ohne arztliche Genehmigung weder einer in Betrieb befindlichen SchweiBmaschine noch dem Schweilbere-
ich nahern. Umstehende mit solchen Geréten miissen einen Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich einhalten.

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

Elektrische Gefahren und Sicherheitsregeln

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

-Einatmen geféhrlicher Stoffe

-optische Strahlung

-Verbrennungen,

-Brénde und Explosionen,

-Stromschlag,

-Einfluss des elektromagnetischen Feldes

-Horschéaden.

Daher wird Folgendes empfohlen:

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

-Entfernen Sie keine Schutzabdeckungen und berihren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen kénnten. Trennen Sie das
Schweilgerat auch bei geringfiigigen Stérungen im elektrischen System von der Stromversorgung und bringen Sie es zu einem
autorisierten Servicecenter.

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

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

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

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

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

- Bevor Sie den Stecker in die Steckdose stecken, vergewissern Sie sich, dass der Schalter des Schweillgeréts 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 Geréat durch.
-Die Elektrode darf nicht mit bloBen Handen oder nassen Handschuhen ausgetauscht oder die Spitze des Schweildrahts bertihrt
werden.

-Elektrodenhalter oder Schweilbrenner nicht in Wasser kihlen.

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

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

-Vermeiden Sie wahrend des Betriebs des Geréts jeglichen direkten Kérperkontakt mit dem zu schweilfenden Material, dem
SchweiRdraht, der Elektrode, dem Schweillbrenner, dem Elektrodenhalter oder der Masseklemme.

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

-Nicht in nassen, feuchten R&umen oder auf nassen Oberflachen arbeiten; gegebenenfalls eine trockene Isoliermatte verwenden.

Gefahren, die sich aus der unsachgemaRen Verwendung des Schweigerats ergeben

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

Schweilen 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 ordnungsgemaf vorbereitet
und geschiitzt.

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

Das Schweilgerat muss auf einer ebenen, stabilen Flache senkrecht aufgestellt werden. Es darf nicht kippen. Das Geréat 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 Schweillen miissen die entstehenden Gase und Dampfe abgesaugt und deren Einatmen vermieden werden. Beim
Schweifien von Edelstahl, Nickel, Nickellegierungen und verzinktem Stahl sind zusétzliche Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.
Gegebenenfalls ist eine lokale Absaugung oder Atemschutz zu verwenden.

Beim Schweilen mit dem Lift-TIG-Verfahren muss die Schutzgasflasche auf einer harten, ebenen und stabilen Oberflache stehen
und gegen Umkippen gesichert werden. Die Gasleitungen missen dicht angeschlossen sein.

Nach dem Schweilen ist sicherzustellen, dass Schweilpistole, Elektrodenhalter, Schweildraht und Masseklemme voneinander
isoliert sind und weder das Werkstlick noch leitfahige Bauteile bertihren. AuRierhalb des SchweiRvorgangs darf kein Teil des
Schweildrahtstromkreises das Werkstlick oder die Masseklemme bertihren, da dies zu Uberhitzung und Brandgefahr fiihren
kann. Nach dem Schweilen die Schweilpistole sichern und liberstehendes Drahtende an der Diise abschneiden.

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

Vorbeugung von Verbrennungen und Augenschaden

Beim Schweiflen schmilzt Metall. Unachtsamkeit des Bedieners kann zu schweren Verbrennungen fiihren. Der SchweiRlichtbo-
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 Schutzausriistung, wie zum Beispiel:

-Schweiferhandschuhe

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

- Schutzkleidung, die den Kérper bedeckt,

-Schutzschiirze

-Sicherheitsschuhe.

Heile Bauteile, Schweilnaht, Elektrode, Schweildrahtspitze oder Material diirfen nach der Bearbeitung nicht beriihrt werden.
Bauteile vor dem Bewegen, Reinigen oder Weiterverarbeiten abkihlen lassen.

Es wird inshesondere empfohlen:

-Die zu verschweiflenden Elemente wahrend des Schweiflens nicht mit der Hand festhalten.
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-Beriihren Sie den Schweillbereich nicht unmittelbar nach der Arbeit.
-Nicht mit Kontaktlinsen schweilen; Hitze und Strahlung kénnen Augenschéden verursachen.

Einschrankungen und Beschrankungen bei der Arbeit mit einer Schweifmaschine

Das Gerat darf nicht von folgenden Personen benutzt werden:

-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 Schweilgerat unbeschédigt ist. Stromkabel und Schweilkabel auf Beschadigungen
prifen. Beschadigte Schweilgerate und/oder Kabel nicht betreiben. Zustand der Schweilkabelanschliisse sowie Sauberkeit und
Zustand der Erdungsklemme priifen.

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 SchweiBkabels keinen Kurzschluss aufweisen.

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

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

Die Anschlussdose muss mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet sein, und das Versorgungsnetz muss mit einer
automatischen Schutzeinrichtung mit einem 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
Kapazitéat wie das Netzkabel des Schweilgerats aufweisen.

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

Installation von Kabeln fiir das FLUX-SchweilBen

Hinweis: Bevor Sie die Kabel anschlieRen, vergewissern Sie sich, dass der Netzstecker des Schweilgerats von der Steckdose
getrennt ist.

SchlieBen Sie die FLUX-SchweiRkabel wie in Abbildung (Il) gezeigt an. Verbinden Sie den Schweilbrenner (a) mit dem
Schweilbrenneranschluss und dessen Steueranschluss mit der Steuerbuchse des Brenners. Verbinden Sie das Massekabel mit
der Federklemme (b) mit dem Pluspol (+). Befestigen Sie die Federklemme sicher an einem Metallteil des Werkstiicks. Reinigen
Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen konnten. Stellen Sie
nach dem Anschliefen sicher, dass alle Stecker fest sitzen und die Kabel sich wahrend des Betriebs nicht von selbst 1dsen.

Installation von Schweikabeln fiir das MMA-SchweiBen mit umhiillten Elektroden

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

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

Installation von SchweiBkabeln fiir das Lift-TIG-Schweilen

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

SchlieBen Sie die Schweilkabel fiir das Lift-TIG-Schweiflen wie in Abbildung (IV) gezeigt an. Fir das Lift-TIG-Schweifen wird die
Verwendung eines WIG-Brenners (a) mit manuellem Absperrventil fiir die Schutzgaszufuhr empfohlen. Der Brenner sollte gemaf
den Empfehlungen des Herstellers montiert werden. Setzen Sie eine korrekt gescharfte Wolframelektrode in den Brenner ein.
Beachten Sie zum korrekten Scharfen der Elektrode die Empfehlungen des Elektroden- und Brennerherstellers. Stecken Sie den
Kabelstecker in die Buchse des Schweigerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag.

Stellen Sie sicher, dass sich der Stecker nicht von selbst aus der Buchse Iost. Verbinden Sie den Stromstecker (a) des WIG-
-Brenners mit dem Minuspol (,-“) und den Erdungsstecker mit dem Federkontakt (b) mit dem Pluspol (,+*). Stellen Sie die Gas-
flasche (c) auf eine harte, ebene und stabile Unterlage und sichern Sie sie gegen Umkippen. Schlieen Sie einen Druckminderer
und einen Durchflussmesser an die Flasche an, um den Schutzgasdurchfluss zu regulieren und abzulesen. Verbinden Sie den
Gasschlauch (a) des WIG-Brenners mithilfe einer Schnellkupplung oder einer Schlauchschelle direkt mit dem Druckminderer an
der Gasflasche. Ziehen Sie die Schlauchschelle fest genug an, um eine dichte Verbindung zu gewahrleisten und ein Losen des
Schlauchs wéhrend des Betriebs zu verhindern. Wenden Sie keine ibermaRige Kraft an, da dies den Schlauch beschadigen
konnte.

Einbau von Schweilidraht fiir das FLUX-Schweien

Hinweis: Vor dem Anbringen des Schweildrahts muss sichergestellt werden, dass der Netzstecker des Schweillgerats von der
Steckdose getrennt ist. .

Installieren Sie den FLUX-Schweildraht wie in Abbildung (V) gezeigt. Zum Offnen der Seitenabdeckung driicken Sie die Verrie-
gelung und 6ffnen die Abdeckung. Setzen Sie die Drahtspule so auf den Spulenstift, dass sich der Draht gegen den Uhrzeigersinn
abwickelt. Stellen Sie sicher, dass die verwendete Vorschubrolle fiir Drahttyp und -durchmesser geeignet ist. Entfernen Sie
gegebenenfalls die Halterung der Vorschubrolle durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn und montieren Sie anschliefend die
passende Vorschubrolle.

Fiihren Sie das Drahtende in die Fihrung ein, dann zwischen die Vorschubrollen und schieben Sie es in Richtung des
Schweilbrenneranschlusses. Sobald der Draht korrekt eingefiihrt ist, schlieBen Sie den Rollendruckmechanismus. Der Rollend-
ruck ist werkseitig voreingestellt und muss unter normalen Bedingungen nicht angepasst werden.

Nach Abschluss der Montage schlieBen Sie die Seitenabdeckung und vergewissern Sie sich, dass die Verriegelung die Abdec-
kung ordnungsgeman einrastet.

Nach dem Einlegen des Drahtes driicken Sie den Knopf der SchweiBpistole, um den Draht durch die Pistole vorzuschieben.
Sobald die gew(inschte Drahtlénge erreicht ist, lassen Sie den Knopf los.

Achtung! Aus der Spitze des SchweiRbrenners austretender Draht kann lhre Hand schneiden und Ihre Augen oder Ihr Gesicht
verletzen.

Bedienfeld

Die Komponenten des Bedienfelds sind in der Abbildung (VI) dargestellt:
(a) MODUS-Taste zur Auswahl des Betriebsmodus,

b) linker Einstellknopf mit der Aufschrift V",

(c) Anzeige,

(d) FLUX-Modusanzeige,

(e) MMA-Modusanzeige (STICK),

(f) Anzeige fiir den LIFT-TIG-Modus,

(9) VRD-Funktionsanzeigeleuchte,

(h) Feld zur Anzeige der Parameterwerte,

(

i) Elektroden- oder Drahtdurchmesseranzeigen,
(j) Einheiten- und Parameterindikatoren: V /S /A,
(k) Betriebsanzeigeleuchte,

(
(

) Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeigeleuchte,
m) rechter Einstellknopf mit der Bezeichnung ,A”.

Mit der MODE-Taste (a) wird der Schweifmodus ausgewahlt. Jeder Tastendruck schaltet das Gerat zwischen den Modi FLUX,
MMA (STICK) und LIFT-TIG um.

Mit dem linken Einstellknopf (b) wird der Wert des mit dem Symbol ,V* gekennzeichneten Parameters geéndert.

Das Display (c) zeigt den aktuell gewahlten Betriebsmodus, die eingestellten Parameterwerte und die aktiven Funktionsindika-
toren an.

Die Betriebsmodusanzeigen (d), (e), (f) zeigen den aktuell gewahlten Schweifmodus an:

- FLUX - Schweilen mit selbstschiitzendem Fiilldraht ,

- MMA (Elektrodenschweilen) — Schweilen mit umhiillter Elektrode,
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- LIFT-TIG - SchweifRen mit einer nicht abschmelzenden Elektrode mit beriihrungsloser Ziindung des Lichtbogens.

Die VRD-Kontrollleuchte (g) zeigt an, dass die Spannungsreduzierungsfunktion im SchweiRlstromkreis aktiviert ist.

Im Wertanzeigefeld (h) werden die eingestellten Werte der Betriebsparameter des Gerats angezeigt.

Die Durchmesserindikatoren (i) zeigen den Elektroden- bzw. Drahtdurchmesser an, der dem gewéhlten Betriebsmodus und den
eingestellten Parametern entspricht.

Die Einheiten- und Parameteranzeigen (j) geben an, ob der angezeigte Wert fiir Spannung, Zeit oder Stromstarke gilt.

Die Betriebsanzeigeleuchte (k) zeigt an, dass das Gerét eingeschaltet ist.

Die Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeigeleuchte (1) signalisiert Uberhitzung, Uberlastung oder andere Gerétefehlfunktionen.
Mit dem rechten Einstellknopf (m) wird der Wert des mit dem Symbol ,A* gekennzeichneten Parameters geéndert.

Arbeitsregeln

FLUX - Selbstschiitzender Fiilldraht-Schweimodus . In diesem Modus arbeitet das Gerét mit einem internen Drahtvorschub und
ermdglicht das Schweilen ohne externes Schutzgas.

MMA (Elektrodenschweillen) — ElektrodenschweiBmodus. Dieser Modus erméglicht das manuelle Gleichstrom-Elektroden-
schweilten.

LIFT-TIG - Schweilverfahren mit nicht abschmelzender Elektrode und Lichtbogenziindung durch kurzes Berihren des
Werkstiicks. Der Lichtbogen wird durch kurzes Anheben der Wolframelektrode geziindet.

SYNERGISCHE STEUERUNG - Das Schweilgerat wahlt automatisch die abhangigen Betriebsparameter aus, was die
Geréteeinstellung erleichtert und fiir stabilere Schweilbedingungen sorgt.

HeiRlstart — Beim Schweilen 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 Schweilgerat fiir einen kurzen Moment einen
etwas héheren Strom als den eingestellten Strom an die Elektrode an. Dadurch wird das Ziinden des Lichtbogens erleichtert und
der Schweiflprozess stabiler.

Lichtbogenstabilisierung — Beim Schweilken wird die Elektrode manuell gefiihrt, wodurch der Abstand zwischen Elektrodenspitze
und Schweilpunkt variiert. Um ein Festkleben der Elektrode wahrend des Schweillens 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 Schweilinaht zu Isen und den Schweilvor-
gang fortzusetzen.

VRD (Spannungsreduzierungssystem) - Dieses System reduziert die Spannung an der umhillten Elektrode nach dem Schweien
auf ein sicheres Niveau. Die VRD-Kontrollleuchte leuchtet auf, um anzuzeigen, dass die VRD-Funktion aktiviert ist.
Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeige - Leuchtet diese Anzeige, darf der Schweilvorgang nicht fortgesetzt werden. Sie kann auf
Uberhitzung, Uberlastung oder andere Stérungen hinweisen. Wird ein Fehlercode angezeigt, lesen Sie diesen ab und befolgen
Sie die Anweisungen im Abschnitt ,Fehlerbehebung beim SchweiBen” . Im Falle einer Uberhitzung erlischt die Anzeige automati-
sch, sobald die Temperatur wieder einen sicheren Wert erreicht hat.

FLUX-Schweilen

Hinweis: Vor Beginn der Arbeiten ist sicherzustellen, dass das Erdungskabel und der SchweiRRbrenner korrekt angeschlossen sind
und der Schweidraht gemalt der Installationsanleitung verlegt ist.

Befestigen Sie das Erdungskabel mit einer Federklemme sicher am Metallteil des zu schweilenden Werkstiicks. Die Kontakt-
flache muss frei von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen sein, die den Stromfluss beeintréchtigen kénnten.

Schliefen Sie den Netzstecker an eine Steckdose an. Schalten Sie das Gerat ein - Position |.

Verwenden Sie die MODE-Auswahltaste, um den FLUX-Modus einzustellen. Wenn die FLUX-Modusanzeige aufleuchtet, befindet
sich das Schweilgerat im selbstschiitzenden Fiilldrahtschweimodus .

Stellen Sie mithilfe des mit ,A* gekennzeichneten Einstellknopfs den Schweilstrom entsprechend der Art und Dicke des zu
schweillenden Materials ein. Der eingestellte Wert wird im Display angezeigt.

Um den Draht durch den Brenner vorzuschieben, driicken Sie den Brennerknopf. Sobald der Draht die gewiinschte Lange erreicht
hat, lassen Sie den Knopf los.

Setzen Sie eine Schweilermaske auf und starten Sie den Schweilvorgang durch Driicken des Schweilpistolenknopfes. Durch
Loslassen des Knopfes wird der Schweilvorgang beendet.

Beim Schweifen von Werkstoffen mit einer Dicke von weniger als 1 mm sollte ein niedriger Schweilstrom verwendet werden. Fir
diinnere Werkstoffe kann Punktschweilen, und fiir Werkstoffe mit einer Dicke von 1-4 mm kann Schleppschweillen eingesetzt
werden.

Schalten Sie nach Beendigung der Arbeiten das Schweillgerat aus, indem Sie den Schalter in die Position ,Aus” - O — bewegen.
Stellen Sie nach dem Schweilen sicher, dass der Schweillbrenner und das Massekabel sich nicht gegenseitig oder das zu
schweiflende Werksttick beriihren.

MMA-Schweien (umhiillte Elektrode)

Hinweis: Vor Beginn der Arbeiten ist sicherzustellen, dass die Schweilkabel gemafR der Installationsanleitung fiir MMA-
-Schweilkabel an die richtigen Klemmen angeschlossen sind.

Befestigen Sie den federgeklemmten Draht sicher an dem Metallteil des zu schweifenden Werkstiicks. Die Kontaktflache muss
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frei von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen sein, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten.

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

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

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

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

Verwenden Sie die MODE-Taste, um den MMA-Modus (Elektrodenschweilen) auszuwéhlen. Wenn die MMA-Modusanzeige
(Elektrodenschweiflen) aufleuchtet, befindet sich das Schweilgerat im Elektrodenschweifmodus.

Stellen Sie mithilfe des mit ,A“ gekennzeichneten Einstellknopfs den firr die Elektrodenart, das zu schweiflende Material und
dessen Dicke geeigneten Schweilstrom ein. Der eingestellte Wert wird im Display angezeigt. Das Display kann auch den dem
eingestellten Stromwert entsprechenden Elektrodendurchmesser anzeigen.

Nachfolgend sind typische Schweilstromwerte in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser aufgefiihrt.

Elektrodendurch [mm]: Schweilstrom [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

Wenn die VRD-Funktionalitat benétigt wird, muss sie gemaR der Funktionsbeschreibung des Gerats aktiviert werden. Die VRD-
-Kontrollleuchte zeigt an, dass die Funktionalitat aktiv ist.

Setzen Sie eine Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem Schweiflen. Um den Lichtbogen leicht zu ziinden, bewegen Sie
die Elektrode in Richtung der Schweilnaht. Sobald die Elektrode das Werksttick bertihrt, heben und neigen Sie sie leicht an und
halten Sie den Lichtbogen dabei méglichst konstant.

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

Lift-TIG-Schweilen

Hinweis: Dieses Produkt enthalt kein Zubehdr fiir das Lift-TIG-Schweilen. Bereiten Sie vor Arbeitsbeginn den WIG-Brenner und
die Gasausriistung gemaR den Empfehlungen des Brennerherstellers vor.

Der WIG-Brenner sollte gemaR den Herstellerangaben montiert werden. Die ordnungsgemaR vorbereitete Wolframelektrode wird
in den Brenner eingesetzt.

Verbinden Sie den Stromstecker des WIG-Brenners mit dem Minuspol (,-‘) und das Massekabel mit der Federklemme mit dem
Pluspol (,+*). Befestigen Sie die Federklemme fest am Werkstiick. Reinigen Sie die Kontakiflache von Ol, Farbe und anderen
Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten.

Schliefen Sie den Gasschlauch des WIG-Brenners an den am Gaszylinder montierten Regler an. Stellen Sie den gewiinschten
Schutzgasdurchfluss am Regler ein. Achten Sie auf dichten Sitz der Verbindungen und darauf, dass der Gaszylinder auf einer
harten, ebenen und stabilen Oberflache steht und gegen Umkippen gesichert ist.

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

SchlieRen Sie den Netzstecker an eine Steckdose an. Schalten Sie das Gerét ein — Position |.

Verwenden Sie die Modus-Auswahltaste, um den LIFT-TIG-Modus einzustellen. Wenn die LIFT-TIG-Modusanzeige aufleuchtet,
befindet sich das Schweilgerat im Lift-TIG-Schweiimodus.

Stellen Sie mithilfe des mit ,A" gekennzeichneten Einstellknopfs den fiir Materialart und -dicke geeigneten Schweil3strom ein. Der
eingestellte Wert wird im Display angezeigt. Typische Werte fiir Schweistrom und Schutzgasdurchfluss beim Schweien von
Edelstahl sind unten aufgefihrt und hangen vom Durchmesser der Wolframelektrode und der Materialdicke ab.

Materialstarke [mm]: Elektrodendurchmesser [mm] Binderdurchmesser [mm] SchweiBstrom [A] Gasdurchfluss [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Tragen Sie eine SchweiRermaske. Offnen Sie das Schutzgasventil. Um den Lichtbogen zu ziinden, beriihren Sie das Werkstiick
mit der Wolframelektrode und heben Sie diese dann leicht an. Fiihren Sie den Brenner gleichmaRig entlang der Schweifnaht und
achten Sie dabei auf eine méglichst konstante Lichtbogenlénge.

Zum Beenden des Schweilvorgangs den Griff anheben, um den Lichtbogen zu unterbrechen. Gasventil schlieen.

Nach Abschluss der Arbeiten sicherstellen, dass die Masseklemme und die Wolframelektrode voneinander isoliert sind und ke-
inen Kontakt zum Werkstlick haben. Das Schweillgerat durch Umschalten auf die Position ,Aus” (O) ausschalten.
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Tipps zum FiilldrahtschweiBen .

Die Schweif3flachen miissen frei von Rost, Fett, O, Farbe und anderen Verunreinigungen sein. Die Masseklemme muss fest am
Werkstiick angebracht werden, um einen guten elektrischen Kontakt zu gewéhrleisten. Es wird empfohlen, die Schweistromein-
stellung an einem Reststlick vorzutesten. Bei Materialien mit einer Dicke von weniger als 1 mm sollte ein niedriger SchweiRstrom
verwendet werden; in diesem Fall kann Punktschweilen angewendet werden. Bei Materialien mit einer Dicke zwischen 1 und 4
mm empfiehlt es sich, die Schweilpistole (a) mit der Schleppmethode in Richtung des Pfeils (h) zu fiihren, wie in Abbildung (V1)
dargestellt. Beim Betétigen des Pistolenabzugs wird der selbstschiitzende Fiilldraht (b) durch die Pistolendlise zur Schweil3stelle
gefiihrt und ziindet beim Kontakt mit dem Werkstiick (g) einen Lichtbogen (c). Der Draht (b) schmilzt im Lichtbogen (c) und
bildet zusammen mit dem Werkstiick (g) ein Schmelzbad (d), das nach dem Abkihlen die SchweiRnaht () bildet. Wahrend des
Schweiflens entsteht auBerdem eine Schlackenschicht (f), die nach dem Abktihlen entfernt werden muss. Eine zu schnelle Bewe-
gung des Brenners kann zu einer mangelhaften Verschmelzung fiihren, wéhrend eine zu langsame Bewegung eine ibermaRige
Erhitzung des Materials und vermehrtes Spritzen zur Folge haben kann.

Tipps zum MMA-SchweiBen (umbhiilite Elektrode)

Die Schweiltflachen missen 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 Schweifstromeinstellung vorab an einem Restmaterial zu testen.

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

Die Einhaltung der korrekten Lichtbogenlénge ist entscheidend. Sie hangt eng mit der Schweifspannung und dem Schweilstrom
zusammen. Verunreinigungen der SchweiRoberflache kénnen die Schweillnahtqualitat beeintrachtigen. Die Elektrode sollte in
einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweilebene in Schweilrichtung geneigt sein. Ein groRerer Winkel kann zu Schlacke-
naustritt fihren. Ein kleinerer Winkel kann Lichtbogeninstabilitat, Spritzer und eine geschwachte Schweinaht zur Folge haben
(IX). Es ist wichtig, wahrend des gesamten Schweilprozesses eine konstante Lichtbogenlénge beizubehalten. Da die Elektrode
wahrend des Schweillens schmilzt, muss die Elektrodenklemme schrittweise abgesenkt werden, um die Lichtbogenlange kon-
stant zu halten.

Wenn die Elektrodenlange auf etwa 5 cm reduziert ist, ist der Schweivorgang zu beenden und die Elektrode durch eine neue
zu ersetzen. Zum Beenden des SchweiRvorgangs ziehen Sie die Elektrode einfach aus der SchweiRstelle heraus. Es wird emp-
fohlen, die Elektrode schrittweise entlang der schlackenbedeckten Schweifinaht (X) anzuheben, um Schweilspritzer und Poren
im Schweilgut zu vermeiden.

Vorsicht! Schweilgut und Elektrode sind heil. Die Schlackenschicht erst nach dem Abkiihlen der Schweinaht durch leichtes
Abklopfen mit einem Schweihammer entfernen. Nach dem Entfernen der Schlackenschicht kann an der Stelle der vorherigen
Schweiflnaht weitergeschweillt werden.

Es wird empfohlen, das Schweillgerét an einem gut belifteten, schattigen Ort aufzustellen, fern von jeglichen Hindernissen, die
den Luftstrom durch das Beliiftungssystem des Schweilgerats behindern kdnnten. Andernfalls Uberhitzen die Komponenten des
Schweilgerats, was zu irreparablen Schaden fiihren kann. Setzen Sie das Gerét wahrend des Betriebs keiner direkten Sonnene-
instrahlung aus und decken Sie es nicht mit Decken oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern kénnten.

Tipps zum Lift-TIG-Schweilen mit Lichtbogenziindung

Die Schweilflachen missen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Es wird empfohlen, die Elektrode und die Schweillstromein-
stellung an einem Reststiick zu testen. Setzen Sie eine Schweillermaske auf. Platzieren Sie die Keramikdiise des WIG-Brenners
so auf der Werkstiickoberflache, dass nur die Diise Kontakt hat und die Elektrode einen geringen Abstand zur Oberfléche au-
fweist. Offnen Sie das Schutzgasventil. Neigen Sie den Schweilbrenner zur Werkstiickoberflache, sodass die Elektrode diese
beriihrt. Heben Sie den Brenner an, bis ein Abstand von ca. 2-3 mm zwischen Elektrodenspitze und Werkstiick entsteht. Der
Lichtbogen ziindet. Sobald der Lichtbogen brennt, justieren Sie den Elektrodenwinkel. Die Elektrode sollte, wie in Abbildung
(XI) dargestellt, in einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweilebene geneigt sein. Der Lichtbogen schmilzt das Material und
erzeugt ein flissiges Schmelzbad, das nach dem Abschalten des Lichtbogens erstarrt und eine dauerhafte Verbindung bildet.
Beim Schweilen diinner Materialien wie Bleche kann, wie in Abbildung (XI) dargestellt, auf Zusatzwerkstoff verzichtet werden.
Beim Schweillen mit Zusatzwerkstoff wird dieser, wie in Abbildung (XII) dargestellt, in einem Winkel von 30° zur Schweilebene
zugefiihrt. Der Zusatzwerkstoff wird von vorne in das Schmelzbad gefiihrt, wobei die korrekte Brennerneigung und eine konstante
Lichtbogenlange beibehalten werden. Abbildung (XII): Elektrode (a), Lichtbogen (b), Dise (c), Schutzgas (d), Werkstiick (e),
Schweifrichtung (f), Zufiihrungsrichtung des Zusatzwerkstoffs (g), Zusatzwerkstoff (h), Schweifinaht (i), Schmelzbad (j).

Zum Beenden des Schweilvorgangs den Griff anheben und so den Lichtbogen unterbrechen. Gasventil schlieen.

Temperatur-/Uberlastschutz

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

Lésung von Schweil3problemen

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

- EH - Dieser Code zeigt an, dass der Uberhitzungsschutz aktiviert wurde. Stellen Sie das Schweilen ein und warten Sie ca. 5-10
Minuten, bis das Gerat automatisch wieder in den Betriebszustand zurtickkehrt.

EU - Dieser Code weist darauf hin, dass die Versorgungsspannung zu hoch oder zu niedrig ist. Priifen Sie, ob die Versorgun-
gsspannung den Anforderungen des Gerats entspricht. 3

- E0 - Dieser Code weist auf einen internen Kommunikationsfehler des Gerats hin. Uberpriifen Sie die elektrischen Anschlisse
des Geréts. Sollte das Problem weiterhin bestehen, verwenden Sie das Gerat nicht mehr und bringen Sie es zu einem autori-
sierten Servicecenter.

Bei Schwierigkeiten beim Zlinden des Lichtbogens oder haufigem Erldschen des Lichtbogens priifen Sie, ob die Masseklemme
guten Kontakt zum Werkstiick hat. Prifen Sie auferdem, ob alle elektrischen und SchweiRverbindungen fest sitzen.

Der Schweilstrom erreicht nicht den Sollwert — Abweichungen der Versorgungsspannung vom Nennwert kdnnen dazu fiihren,
dass der Ausgangsstrom den Sollwert nicht erreicht. Bei zu niedriger Versorgungsspannung kann der maximale Schweilstrom
unter dem Nennwert liegen.

- Instabiler Stromfluss wahrend des Betriebs — die Ursache kénnen Spannungsschwankungen im Stromnetz oder starke Storun-
gen durch das Stromnetz oder andere elektrische Geréte sein.

Leuchtet die Fehleranzeige auf, kann dies auf Uberhitzung, Uberlastung, zu hohe oder zu niedrige Versorgungsspannung oder
eine andere Geratefehlfunktion hinweisen. Der Schweilvorgang sollte gestoppt und die Ursache untersucht werden.

- Falsche Drahtzufuhr — Prifen Sie, ob die Kontaktspitze durch Metallspritzer blockiert ist. Halten Sie einen ausreichenden
Abstand zwischen Brenner und Werkstiick ein (ca. 8-12 mm). Stellen Sie sicher, dass das Schweilbrennerkabel vollstandig
abgewickelt und nicht stark geknickt ist. Priifen Sie, ob der Vorschubwalzendruck korrekt eingestellt ist.

Bei dberméaRiger Spritzerbildung beim Fiilldrahtschweillen reduzieren Sie die Schweilstromstéarke. Priifen Sie, ob das
Schweilbrennerkabel vollstandig abgewickelt und nicht stark geknickt ist. Achten Sie auBerdem darauf, dass der Drahtvorschu-
bdruck nicht zu hoch ist, da dies den Drahtvorschub beeintréchtigen kann.

Wenn das Problem nach Durchfiihrung der oben genannten Schritte weiterhin besteht, stellen Sie die Verwendung des Geréts ein
und bringen Sie es zu einem autorisierten Servicecenter.

Elektromagnetische Kompatibilitit und verwandte Phanomene

Das Schweilgerat entspricht der Klasse A (gemafR EN IEC 60974-10) und ist daher nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten mit
offentlicher Niederspannungsversorgung vorgesehen. Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann dort aufgrund leitungsgebu-
ndener und abgestrahlter Stérungen schwer zu gewahrleisten sein. Wahrend des Schweillens kénnen elektrische Gerate in der
Nahe des Arbeitsbereichs mit dem Schweilgerat interagieren. Der beim Schweiflen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elek-
tromagnetisches 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 Krankenh&usern, Laboren,
medizinischen Geréaten, Radio- und Fernsehgeraten sowie Computern, Vorsichtsmalinahmen treffen. Es ist unméglich, Art und
Starke des vom Schweilgerat 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 Vorsichtsmafnahmen zu treffen und nach Méglichkeit Schutzschirme und Filter zu verwenden.
Schweilkabel soliten so kurz wie mdglich 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 unsachgemaRe Verwen-
dung des Gerats entstehen.

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

WARTUNG UND ERSATZTEILE

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

Nach Abschluss der Arbeiten ist der technische Zustand des Gerats durch eine Sichtpriifung zu Uberpriifen. Dabei sind folgende
Punkte zu beurteilen: das Gehause, das Netzkabel mit Stecker, die Funktion des Schalters, die Durchgéngigkeit der Liftun-
gsschlitze, der Zustand des Erdungskabels, der Schweibrenner und der Zustand der Kabelverbinder.

Wahrend der Garantiezeit darf der Benutzer das Gerét nicht zerlegen oder Komponenten bzw. Teile austauschen, da dies zum
Erldschen der Garantie fiihrt. Jegliche UnregelmaRigkeiten, die bei der Inspektion oder im Betrieb festgestellt werden, sind ein
Hinweis darauf, dass eine Reparatur in einem Servicecenter durchgefiihrt werden muss.
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Reinigen Sie nach Abschluss der Arbeiten Gehause, Liiftungsschlitze, Schalter und Abdeckungen beispielsweise mit Druckluft
(maximal 0,3 MPa) , einer Biirste oder einem trockenen Tuch. Verwenden Sie dabei keine Chemikalien oder Reinigungsflissig-
keiten. Reinigen Sie Schweiltbrenner und Kabel mit einem trockenen, sauberen Tuch.

Uberpriifen Sie regelmaRig den Zustand der Kontaktspitze, des Schweilbrennerkabels, des Massekabels, der Kabelverbinder
und der Komponenten des Drahtvorschubmechanismus. Bei Beschadigungen, tibermaRigem Verschlei® oder Funktionsstdrun-
gen stellen Sie die Verwendung ein und wenden Sie sich an ein autorisiertes Servicecenter.

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

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

ORI GINALANTLTETLITUNG



RU
XAPAKTEPUCTUKM YCTPOWUCTBA

VHBepTOpHbIN cBapoYHbIi annapar MIG npepctasnser coboi NOPTaTUBHbIN MCTOYHUK NUTaHWS, MPEAHAa3HAYEHHbIA ANs Py4HON
CBapK¥ CamMo3aLLMTHON NOPOLLKOBOM NPOBONOKON B pexxime FLUX, nokpbITbiMu anekTpogamum MMA 1 Hennasswwimmmcs anekTpo-
namu Lift-TIG ¢ ncnonb3osanuem noctosiHHoro Toka (DC). B ycTpolicTae ncnonb3ayetcs MHBEPTOPHAS TEXHOMOTUS 1 CUHepreTuye-
CKOE ynpaBreHue, 4To 0becneumBaeT KOMNaKTHYK KOHCTPYKLMIO, Marnblil BeC, CTabunbHble paboune napameTpbl 1 yNPOLLEHHbIN
BbIGOp HacTpoek. CBapOYHbIi annapat OCHaLLEH BHYTPEHHIM NOAAMLLMM YCTPOCTBOM W NpeaHasHayeH fnsi CBapki poBomno-
kov auametpom 0,8/0,9/1,0 mm B pexxme FLUX. YCTpolicTBO He npeHasHayeHo Ans cBapku anioMUHIS U antoMUHUEBIX Crna-
BoB. [paBunbHasi, HapexHas v 6esonacHas paboTa u3genist 3aBUCHT OT HAANEXALLEro YNpaBneHisl, NOATOMY:

I'Iepen ucnonb3oBaHueM usgenus, nox(anyﬁcra, NPOYTUTE UHCTPYKLIUKO NOMHOCTLIO U COXPaHUTe eé.

[MocTaBLUMK He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a NK0BOI yLuep6, BO3HMKLLNIA B pesynerate HecobnioaeHus nNpaBun TEXHAKA 6esonacHo-
cTuun peKomquauMﬁ, M3NOXEHHbIX B JaHHOM PYKOBOACTBE.

OBOPY[OBAHUE

CBapoYHblil annapar nocTaBnAeTcs B NOMHOCTHI0 COBPAHHOM B, 1, 33 UCKTIOYEHMEM MOAKMIOYEHNS 3a3eMMAIolLEro kabens
11 CBAPOYHOI FOPETKM, HUKaKOW [OMONHUTENbHOI CBOpKM He TpeByeTcs. B KOMMNEKT NocTaskv CBAPOYHOTO annaparta BXOAST 3a-
3eMnSILLMil kaGerb, CBAapOYHas roperka i CamosalluTHasA NOPOLLKOBas CBapO4Hasi NpOBOMoka . CBApOYHbIE MPUHAANEKHOCTY
ans TIG-cBapky B KOMMNEKT He BXOAST.

TEXHUWYECKWUE OAHHBIE
Mapametp E, n3mep LleHntb
KaranoxHblii Homep YT-81400
Becbl [kr] 4.1
HanpsixeHue nutaxus [V~ 230
HomuHanbHas yacTota [Tu] 50/60
MuHUManbHbIA cBapoUHbIi Tok GIKOC [Adc.] 30
MakcumarnbHblit cBapouHblil Tok GIIIOC [Adc.] 125
IT-ioaKgpgfﬁr;(me HarpysKkit Ny MAHMMAaNbHOM/MaKCUManbHOM CBapOYHOM v 15.5/203
[lnametp cBapO4HOI NPOBONOKI [mm] 08/09/1.0
MakcumanbHbIii BEC NPOBONOKM Ha KaTyllke [kr] <1
Paboumit uukn X ans FLUX [%] 20/60/100
HomuHanbHbiit cBapouHblil Tok 12 ans chntoca npu X = 20/ 60 / 100% ] 125/80/60
MakcumarnbHbIit HoMUHanbHbI Tok nuTaxus [1max ans FLUX 4} 224
MakcumanbHblit achdpexTuBHbIA Tok nuTanus [eff ans FLUX 4} 10
MuH1ManbHbIi cBapoYHsIi Tok MMA [Adc.] 30
MakcumanbHblit cBapoyHbIit Tok MMA [Adc.] 110
?::;J&m&v: Harpy3ki1 Mpu MMHUManbHOM/MaKCUMarbHOM Toke v 212244
[vametp anekTposa [mm] 16~25
Pabounit uykn MMA X [%] 25/60/100
HomuHanbHbii cBapouHblil Tok 12 ana MMA npu X = 25/60/ 100% ] 110/80/60
MakcumanbHbIit HoMUHanbHbI Tok nuTaHus 11max ans MMA 4} 23
MakcumanbHbIi athdekTnsHbI Tok nuTanus [1eff ans MMA 4} 1.5
MuHuManbHblit cBapouHbIA Tok Lift-TIG [Adc ] 20
MakcumanbHiit ceapoyHbli Tok Lift-TIG [Adc ] 125
E::ﬁxzml_ei?r'?l garpyaxw NP1 MUHUMATbHOM/MaKCUMAarbHOM Toke v 108/15
Pa6oynit umkn X ans Lift-TIG [%] 25/60/100
HomuHanbHbii cBapoyHblil Tok 12 ans Lift-TIG npu X = 25/60 / 100% ] 125/80/60
MakcumanbHblit HoMUHaNbHbIN Tok nuTanms [1max ans Lift-TIG V] 175
MakcumanbHbiit atheexTuaHbii Tok nutanms [eff ans Lift-TIG ] 8.8
CreneHb 3awuTh! P21
Knacc usonsuwm u
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NOACHEHWE CUMBONOB
Tabnuyka ¢ umeHem
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
1 14
y 15 15a 15b 15¢
1 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
21
19 22 22a 2b 22
8 2 2a 23 2
® 24 24a 24b 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

1. ToproBasi Mapka NpOM3BOANTENS, KaTanoXHblii HOMEP, HaMMEHOBaHNE NPOAYKTa, CEPUIHBIA HOMEP 11 CUMBON COOTBETCTBMS
nupekTuBam EC B pamkax HOBOro nozixoaa.

2. ObosHayeHe TNa CBAPOYHOTO annapara: 0AHOMA3HbIN CTaTU4eCKui NpeobpasoBaTenb — TpaHC(OPMATOp — BLINPAMUTEND
3. Cebinka Ha cTanAapT, TpeboBaHMAM KOTOPOrO COOTBETCTBYET CBAPO4HbIA annapar.

4. Tun cBapkv: CBapka camMo3aLLMTHOI NOPOLLKOBOW npoBonokoil (FLUX)

5. 0603HaueHNe CBAPOYHOO TOKa: NOCTOSHHBIA TOK

6. HanpsxeHue xomnocToro xofa

7. [InanasoH BbIXOAHBIX NApaMeTPOB: MUHUMAMbHbI CBapOYHbIV TOK 1 COOTBETCTBYHOLLEE 3HAYEHME HAMPSHKEHNS Harpy3ki —
MaKcUMarbHblil CBAPOYHBIN TOK 11 COOTBETCTBYHOLLIEE 3HAYEHNE HANPSHKEHNS HArpy3KU.

8, 8a, 8b, 8c. CumBon pabouero Lykna: NPOLIEHTHOE 3HaueHne paboyero Lykna npu TemnepaType okpyxatoller cpensl 40 rpa-
aycos Llenbcus.

9, 9a, 9b, 9c. CumMBON HOMMHAMBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHUS| HOMUHAMNBHOTO CBaPOYHOTO TOKA

10, 10a, 10b, 10c. O603Ha4eHe YCMOBHOMO HaNPSKEHUS HArPY3KW: 3HAYEHIUSH YCIIOBHOTO HAMPSKEHNS HArpy3K.

11. Tun cBapku: TIG-cBapka ¢ nogbLEMOM MeTanna.

12. O603HaYeH1e CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBIN TOK

13. HanpshkeHune xonocToro xoaa 1 HanpskeHue, NoHkeHHoe cuctemoit VRD.

14. [InanasoH BbIXOAHbIX NapaMEeTPOB: MUHUMAmbHbIV CBApOYHbIN TOK M COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHWNE HANPSKEHNS Harpy3kn —
MakcManbHbIA CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHIE HAMPSHKEHNS Harpy3Ky.

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon paboyero Lmkna: NPOLEHTHOE 3HaYeHWe paboyero LMKna npy Temnepatype okpyxatoLuei cpeasl 40
rpagycos Lienbcus.

16, 16a, 16b, 16¢. CMBON HOMMHANBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHNS HOMIUHAMBHOTO CBAPOYHOTO TOKa

17, 17a, 17b, 17c. OBo3HaYeHMe YCOBHOTO HaNPSKEHUS HArpy3K: 3HAYEHISH YCIIOBHOTO HANPSKEHS Harpy3ku

18. Tun cBapku: pyyHast CBapka NOKPbITbIM NEKTPOAOM.

19. O603HaYeH1e CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBIN TOK

20. HanpshxeHue XomnocToro Xofa W HanpsikeHue, NoHmkeHHoe cuctemolt VRD.

21. [InanasoH BbIXOAHbIX MApamMeTpoB: MUHUMAbHbIA CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHINE HAMPSKEHNS HArpy3ki —
MakcManbHbI/ CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHIE HANPSIKEHUS Harpy3Ku.

22, 22a, 22b, 22¢c. Cumson paboyero Lyukna: NpOLEHTHOE 3HauYeHre paboyero Lmkna npu TemMnepatype okpyxatoweii cpeasl 40
rpagycos Lienbcus.

23, 23a, 23b, 23c. CuMBON HOMUHAMBHOMO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHMS! HOMUHAMNBHOTO CBApOYHOTO TOKA

24, 24a, 24b, 24c. Obo3HaueHIe YCIIOBHOTO HAMPSHKEHWS Harpy3ku: 3HAYEHNS YCIIOBHOTO HAMPSXKEHNS HArpy3Ki

25. 0603Ha4eHNe UCTOUHMKA NUTaHUS: 0AHOMA3HBIA MCTOYHMK NUTAaHUS ¢ HOMUHAMbHOW YacToton 50 Iy / 60 Iy,

26. HomrHanbHoe Hanpshkerne nuTanms

27. O603HaueHme pexuma FLUX

27a. MakcumanbHbIii HOMUHaMbHbINA TOK MTaHus B pexume FLUX.

276. MakcumanbHbil ahdeKTUBHBINA TOk MuTanmus B pexume FLUX.

28. Obo3HaueHue pexuma TIG

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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28a. MakcumanbHbIi HOMUHaMbHbIA TOK UTaHus B pexiume TIG.
286. MakcumanbHbil ahheKTUBHBIN TOK MUTaHus B pexume TIG.
29. ObosHaueHve pexvma MMA

29a. MakcumanbHbIi HOMUHAMBHBIN TOK NuTaHus B pexume MMA.
296. MakcumarnbHbIl ahdeKTUBHBINA Tk NuTaHus B pexume MMA.
30. CreneHb 3aLUuThl

31. MeTop oxnaxaeHus ycTpoicTea

32. HanmeHoBaHve 1 agpec npoussoauTens

OBLUME UHCTPYKLIUK NO TEXHUKE BE3OMACHOCTHU

He BHOCKTE HUKaKVX U3MEHEHWIA B KOHCTPYKLMIO YCTPOACTBA, MHAYE 3TO MOXET NPUBECTM K HAPYLLIEHIO COOTBETCTBMS CTaHAapTaM
1 yTpate mapkvposku CE. ObopynosaHue paspabotarHo ans obecrneyerns HopManbHoil akcnnyataumi. [ing noanepxanns 06o-
PyA0BaH!s B UCNPaBHOM COCTOSIHIM PEKOMEHAYETCS NPOBOANTL PEryNsipHble NPoBepky. TexHu4eckoe 0bCnyxXuBaHe CBapoyHOro
annapara CriefyeT NPOBOANTH TOMbKO B @BTOPK30BAHHBIX CEPBICHBIX LIEHTPAX C UCMOMb30BAHVNEM OPUTMHAMBHBIX 3anacHbIX YacTell.
OTOT CBapOYHbIil annapat NpeaHasHaueH UCKMIOHMTENBHO 415 PYYHOM CBApPKW CaMO3aLUMTHOI NOPOLLKOBOIA MPOBOMOKOW B pexiuMe
FLUX, anektpogom ¢ nokpbitem MMA 1 Hennaesiwummcs anektpogom Lift-TIG ¢ ucnonb3osaxnem noctosHHoro Toka. OH He npeg-
Ha3HayeH Ans CBapKiN antoMUHIS NV anioMUHIEBbIX cnaBoB. OH He NpeaHasHayeH Ans pasmopaxuBaHus Tpyb, 3apsaky akkymy-
NSATOPOB, 3anycka ABMraTenelt U NUTaHNS BHELLHUX YCTPOCTB, OCBELLIEHUS UMW AMEKTPONHCTPYMEHTOB.

CoBeTbI N0 6e30nacHOMy UCMONL30BaHMI0 YCTPOCTBA

Onepatop CBapo4HOro annapara JomkeH BbiTb 06y4eH paboTe ¢ HUM M LOCKOHAMNbHO 3HAKOM C UHCTPYKLMEN MO 3Kchnyatauy.
Heobxoaumo cobritofate BCe MHCTPYKLMN MO TeXHNKe Ge30MacHOCTH, N3NOXeHHbIE B PyKOBOACTBE. [INs 3alunThl a3 v nuua Heob-
XOAMMO MCrIONb30BaTh COOTBETCTBYIOLLYHO 3aLUMTHYHO OAEXKMY U CBAPOUHYHO Macky. Mpou3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3@
nioBble NOBPEXAEHNS UM HECYACTHbIE Crly4au, BbI3BaHHbIE HEMPaBMITbHBIM UCMOMb30BAHNEM YCTPOICTBA.

Ipv BbINONHEHUW PaboT credyeT 1Cnonb30BaTh COOTBETCTBYIOLME CPELCTBA MHANBUAYANbHON 3aLUWThI, B YACTHOCTY:

- CBApOYHas Macka vnv Lunem ¢ unsTpoM, 0BecreqmBaioLLM COOTBETCTBYIOLLMIA YPOBEHD 3aLLMTEI.

- 3aLUNTHbIE NepyaTku, NpeaHasHayeHHbIe AN CBapKY,

- 3alUNTHas Oaex[a, 3almUTHbIN (apTyK 1 3almMTHast 06yBb C HECKOMb3SILLEN MOAOLIBON,

-CyXie TENMon3onupyHoLLMe NepyaTkv 1 cyxas TenmnousonupytoLuast obysb,

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

[MpoTuBonoXapHoe 000pyaOBaHMe JOMKHO HAXOANUTLCS B UCMIPABHOM COCTOsIHWM BONM3N paboyero mecTa.

Jlioasim ¢ kKaparocTUMynsTopamu, UMNaHTaTamu ¢ ANEeKTPUYECKAM NUTaHUEM, CAyXOBbIMI annaparamu Unn ApyruMmu anexTpo-
MarHUTHO-4yBCTBUTEMbHBIMI YCTPOCTBAMM HE CrieflyeT npubnimkaTses k paboTaroLemy CBaposHOMY annaparty uril CBapo4HOiA
30He 6e3 cornacus Bpaya. fuua, HaxofsLmecs psAaoM C TakuMK YCTPORCTBaMK, [OMKHbI cobniofaTh 6esonacHoe paccTosHne
ot paboyeit 30HbI.

Mpw paboTe B 3aMKHYTbIX UNN CTECHEHHBIX NPOCTPAHCTBAX, pe3epByapax, koTrnax, kabuHax, Ha nnatdopmax Unm B APYriAX 30Hax
MOBBILLEHHOTO pucka Heobxoanmo obecneunTs AhEKTUBHYIO BEHTUNSALMIO, NOCTOSHHOE HabMtoAeHNe 1 KOHTPOMb CO CTOPOHSI
BTOPOro nuua.

OnacHoCTH, CBA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NpaBUNa TEXHUKKM Ge3onacHoCTy

Mpw pabote co cBapo4HbIM annapatom Heobxofumo cobroaaTh Npasuna OXpaHsl TpyAa v TexHWKW Be3onacHoCTH, KacakoLLmecs
CBapKM, Pe3Kkin 1 CoeAMHeHNs MaTepuanos. HecobnioaeHue aTux Npasun MOXET NPUBECTY K CEAYHOLLIMM OCHOBHBIM OMacHOCTAM:
-B/ibIXaHVe OMacHbIX BELLECTB,

-ONTUYECKOE U3NYYeHIe,

-oXoru,

-NoXapb! 11 B3pbIBbI,

-3MeKTPUYECKMIA LLIOK,

- BO3/IEVCTBYE 3MEKTPOMarHUTHOrO Nons,

-MoBpeXaeHue cnyxa.

[Moatomy pekomeHayeTcs:

- Hu npu kakux obcTosTensCcTBax He MOAMMULIMPYITE YCTPOCTBO W HE BCKPbIBAITE KOPMYC; PEMOHT [JOMKEH MPON3BOAMTLCA
TONbKO KBANNKULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPU30BAHHBIX MPOU3BOANTENEM CEPBUCHBIX LIEHTpaX.

— He cHUMaiiTe 3aLLUTHbIE KOXYXW 1 HE MpUKacaiTech K AeTansm, HaxoAALLMMCS MOA HAaNPSHKEHNEM, iaXe MU He3HaUUTENb-
HbIX COOSIX B 3MEKTPOCKCTEME; OTKIIYMTE CBAPOYHBIA annapar OT SNeKTPOCET 1 OTHECTE ero B aBTOPU3OBAHHbIN CEPBUCHII
LIeHTP.

- Mepen kaxabIM UCNONb30BaHKEM NpoBEpSiiTe aneKkTpuyeckue kabenu. Mpu 0BHapyXeHM NOBPEXAEHNI 30NALMN 3aMeHnTe
kabenu HoBbIMuK, Be3 fedekToB. He ncnonbayitte CBapOYHbIl annapar ¢ NOBPEXAEHHbIMM SfeKTpUYeckumMu kabensamu.

— He BcTaBnsiiTe mMeTannuyeckine NpeameThl B BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTUS, HE PEMOHTUPYWTE YCTPOCTBO CaMOCTOSTENBHO,
PEMOHT [0MKEH BbINONHATLCS KBANM(ULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPM3OBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTPAX NPOM3BOANTENS.

— [MopknioyaiTe YCTPOICTBO TONMBKO K OfHOMA3HON CETY 3NEKTPONUTAHNS B COOTBETCTBIM C JaHHbIMM Ha NAcTOpTHOI Tabrnyke,
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NPV HanM4MK 3aLLMTHOTO MPOBOAHKA.
- Bribop 3awyTHbIX YCTPOICTB, BUMKM, CeYeHNs cunosoro kabens 1 anddepeHLmanbHoro Belkioyatens cneayet [OBEPUTL KBa-
NMEULMPOBAHHOMY 3MEKTPUKY B COOTBETCTBUN C AAHHBIMI Ha NacropTHON Tabninike yCTPOINCTBA, B YaCTHOCTH, 3HAYEHMSMM Toka
MATaHWS, 1 B COOTBETCTBUN C [EAICTBYIOLLIMMM HALWMOHANBHBEIMU 1 MECTHBIMI HOPMATUBHBIMI aKTaMu.

- B ycraHoBkax, rie Tpebyetcs ucnonb3osatue AndidepeHLmnanbHoro BeikIYaTens, BeIbUpaiiTe ero TN B COOTBETCTBUN C it
CTBYHOLLWMI HOPMamM 11 YCrIOBUSIMM YCTaHOBKY.

— W3beraifTe noakmnto4eHNs CBAPOYHOTO annapata C MoMOLLbI0 AMMHHbIX YATMHUTENbHbIX kabenelt; ecnv yaNMHUTENbHbINA kabenb
1CNONb3YETCS, ero Harpy304Has CNocoBHOCTb AOMKHA ObITb HE MEHbLLE HArpy304HOI CNOCOBHOCTI CETEBOrO kabens yCTPOMCTBa.
— [Nepeq noakmnto4eHem BUNK K po3eTke ybenuTech, YTo BbiKIKo4aTeNb CBAPOYHONO annapara HaxoanTCs B MONOXEHUU «BbIKIHO-
4eHO» 1 BbIXOAHbIE KNEMMbI HE 3aKOPOYEHbI.

- OTKntoYaiiTe BUNKY CETEBOTO LUHYpa OT PO3ETKY KaXablli pa3, Koraa CBapOYHbIA annapar He MCronb3yeTcs.

— He BbINONHsiATe HUKaKUX PEMOHTHBIX, PEryNIMPOBOYHBIX U MPOGMNAKT4ECKIX PaboT Ha YCTPOICTBE, MOAKMIOHEHHOM K UCTOY-
HUKY MUTaHNS.

— He 3ameHsiiiTe anekTPOA 1 He NpuKkacalTech Kk KOHUMKY CBapOYHOM MPOBOMOKY MOMbIMI PyKaMm UMK B MOKPBIX NepyaTkax.

-He oxnaxpalite aepxarenb 3neKTpoaa U CBapouHyH rOpenky B BOAE.

— He nepxvie anekTpop, AepxaTenb ANeKTposa U CBAPOYHYIO FOPENKY MOA MbILLKOM.

— He obwmarbiBaiiTe cBapouHble kabenu unn 3a3emMnsioLLmii kabenb BOKpyr Tena.

— Bo Bpewms pabotbl ycTpoiicTBa He AomyckaliTe NpSIMOro KOHTaKTa Tena co CBapBaeMbIM MaTepuanoM, CBapo4HO! MPOBOMOKOM,
3MNeKTPOJIOM, CBAPOYHON FOPENKON, AepxaTenem aNeKTPoAa Uk 3a3eMSIoLLIM 3KUMOM.

- HapexHo 3akpenuTe 3a3eMnsioLLmi kabemb Ha YnCTON METanMYECKol NOBEPXHOCTH; OYMCTUTE MECTO COEANHEHMS OT Kpacku,
PXaB4MHbI, CMa3Ku W [pYruX 3arpssHEHmA.

-He paboralite BO BnaxHbIX MECTaX Ik Ha MOKPbIX MOBEPXHOCTSIX; NPK HEOBXOAMMOCTY 1CMIOMb3yWTe CyXOi TENNOU3ONSALMOHHBIN
Mar.

OnacHocTy, BO3HMKaloLLMe B pe3ynbTaTe HenpaBUbHOTO UCMONb30BaHNsA CBapOYHOro annapara.

He vcnonb3yitte cBapoYHbIil annapat B6nuav nerkosocnnameHsioLmxcs Matepuano. MNepes Havyanom paboTel nogroTossTe pabo-
UyH0 30HY, YAANVB U3 Hee BCE NETKOBOCTNAMEHSIOLLMECS MaTepuarbl.

He BbInonHsiiTe cBapoyHble paboThl B 30HaX 0BE3KMPUBAHNS, OYUCTKN M PaCTIbINEHs, a Takke BONMan NerkoBocnamMeHsIoLLMXCS
napoB.

He cnepyet ceapuBaTh KOHTENHEPLI, pe3epByapbl, TPYObl UM Apyriue KOMMOHEHTHI, COAEpXaLLMe UMk CocoBHbIE CopepkaTb
rasbl, XUAKOCTW, OCTATKM MErKOBOCMMAMEHSIOLLNXCS, B3PBIBOOMACHBIX UMW TOKCUYHBIX BELLECTB, €CIN OHW He ObINu JOMKHBIM
006pa3oM NOAroTOBNEHbI 1 3aLLMLLEHBI.

Okcnnyataums B JOXAb, CHET UMV NPY BbICOKOA BNaXHOCTI 3anpeLLieHa. YCTPOCTBO He npeHasHayeHo Ans paboThl B YCrOBUSX,
Koraa OHO MOXET HENOCPELCTBEHHO KOHTaKTMPOBATb C BOAO.

CBapouHbIil annapart creayeT ycTaHaBnuBaTh Ha POBHOIA, YCTOMYMBONA NOBEPXHOCTY B BEPTMKaNbHOM MONOXeHM. He gonyckaii-
Te HakroHa annapata. He AepxuTe annapart 3a pyKosiTky 1 He NepeHocuUTe ero Bo Bpemsi paboTbl.

ObecneysTe Haanexallyto BEHTUNALMIO YCTPOICTBA. He 3aKpbiBaiiTe BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUS. He HakpbIBaliTe CBApOYHbIiA
annapart TkaHbto, honbrol nu NtbbIM SpyrM MaTepuarnom, KOTopbI MOXKeT NPEnsTCTBOBATL NOTOKY Bo3ayxa. He ocTasnsiite
YCTPOWCTBO MO NPAMbIMM COMHEYHBIMI NyYamut Ui BONU3N UCTOYHUKOB Tenna.

Ipw cBapke HeoBXOAMMO yAanaTh rasbl v napbl, 06pa3ytoLLMecs B NpoLiecce cBapky, 1 uberatb ux BbIxaHWs. [JononHuTeNbHbIE
Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTY CMEAYET NPUHAMATH MPY CBapKe HEPXABEIOLLEN CTanM, HUKENS, HUKENEBLIX CMMABOB U OLMHKOBAHHO
cranu. Mpu HeoBXOAMMOCTY UCNOMb3YIATE MECTHYHO BBITSIKHYIO BEHTUNALWMI UMM CPEACTBA 3aLUMThl OPraHOB JbIXaHus.

Mpu cBapke meTogom Lift-TIG 6anmnoH ¢ 3aluuTHbIM ra3om HeobXxoaumMo pasMecTuTh Ha TBEPLONA, POBHOI 1 YCTONYMBO NOBEPX-
HOCTY 1 3aKpenuTb TaK, YT0Bbl OH He OMpOKUHYNCS. CoennHeHIs ra3onpoBoaa AOMKHbI BbITb FePMETUYHBIMY.

Mocne ceapku ybeauTech, YTO CBapOYHbIA MUCTOMET, AepKaTenb 3MeKTPOAa, CBapOyHas MPOBOMOKA W 3a3eMNSIOLMiA 3aKuM
130MMpOBaHbI APYr OT ApYra W HE KaCaKTCS 3aroTOBKY WIK KakuX-nMbo NpoBOASiLLMX KOMMOHEHTOB. Bo BpeMsi npocTosi cBapoy-
HOI LieNnK H1Kakas YacTb CBAPOYHOI MPOBOMOKW HE OMKHA KacaTbCsl 3ar0TOBKY IV 3a3eMITSIOLLETO0 3aXknMa, Tak Kak 3T0 MOXET
MPUBECTM K Neperpesy U Bo3ropaHuio. Mocne cBapky 3akpenuTe CBapoUHbIl MUCTOMET 1 0BPEXLTE BbICTYNAIOLLYHO MPOBOMOKY Ha
KOHLe conna.

He vcnonb3ayitTe CBapOYHbIit annapar B Ka4yecTBe UCTOYHWUKA MUTAHUS NS BHELUHWX YCTPOACTB. He 1cnonbayiiTe CBapOYHbIil
annapar Ans pasmopaxuBaHus Tpyb, 3apsaku akkyMynsiTOpOB UNK 3anycka ABuraTenei.

MpodmnakTika OXOroB 1 NOBPeXAEHWI rnas

B npoLecce capkv Metann nnaeuTcs. HeBHUMATENBLHOCTL OnepaTopa MOXET NPUBECTY K Cepbe3HbIM oxoram. CBapoyHas ayra
O4eHb onacHa Anst r1a3 W KXW, MOCKOMbKY FeHEpUPYET MHTEHCUBHOE MH(PaKpaCcHOe 1 yNbTpacuoneToBoe 1mnyyeHue.

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

Bcerna ucnonbayiite COOTBETCTBYHOLME CPEACTBA MHAMBUAYAMNbHOI 3aLLMThI, Tak1e Kak:

-CBapOYHble NepyaTku,

- Macka Unv 3aLLMTHBIN LATOK, 3aKPbIBAIOLLMA BCE NULIO.

- 3alLUMTHas ofexna, 3akpbiBatoLLas Teno,
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- 3aLUNTHBIN apTyK,

- 3awuTHas 0byBb.

He npukacaiTech K ropsiunm KOMMOHEHTaM, CBAapOYHOMY LUBY, ANEKTPOAY, HaKOHEYHMKY CBAPOYHON MPOBOMOKW Nk MaTepuany
cpasy nocne paboTbl. [laiiTe KOMMOHEHTaM OCThITb, Npexae YeM NepemeLLaTb, o4MLLaTh Unv 0bpabaTbiBaTb KX AanbLue.
OcobeHHO pekomeHayeTcs:

— Bo Bpemsi cBapku He [iepXuTe CBAapUBaEMble aNeMEHTbI pykamy.

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

— He cBapuBaiiTe, He CHUMast KOHTAKTHbIE NIMH3bI; TEMNO W U3Ny4eHWe MOTYT NOBPEANTS raa.

OrpaHuyeHuns 1 3anpeThbl Npy paboTe co CBapOYHbIM annapaToM.

[laHHOE YCTPOICTBO He MOXET UCTOMNb30BATLCS NMLAMM, UMEIOLLMMM CTiELYIoLLe NpaBa:

-0TCYTCTBME HaANexaLLel NOfroToBKM Anst paboTbl CO CBAPOYHBIM annapaToM.

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

-HaXOX[eHe NOZ BO3AENCTBIUEM arnKoronsi, HapkoTUKOB WIK NCUXOTPONHbIX BELLECTB, CHIMKAHOLLMX CNOCOBHOCTb K KOHLIEHTpaLM
BHUMaHWS.

[MocTOpPOHHUM CrefyeT AepKaThest MofarbLLe OT OMacHoit 30Hb!. Paboyas 30Ha [omkHa BbiTb OropoxeHa Takum o6pasom, YTobhl
HaxozisiLLmecst nobnn3ocTy Mioan He NoABEpranuch BO3AENCTBYIO lyroBOTO M3nyyeHsl, BpbIar, Lyma, NapoB Uik BOMOXHOCTY No-
PAXKEHWS ANEKTPUYECKVM TOKOM.

PABOTA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

Mepen Havanom paboTsl ybeauTecs, 4To CBApOYHbIN annapar He nospexaeH. OcMoTpuTe cUNoBoi kabenb 1 cBapoYHble kabemnm
Ha Hannuve noBpexaeHui. He nbitalitech paboTatb C NOBPeXAeHHbIM CBAPOYHbLIM annapatoM u/unu kabensimu. MpoBepsre
COCTOSHIE COBANHEHII CBAPOYHBIX Kabeneit, a Takke YNCTOTY 1 COCTOSHIE 3a3eMNSIOLLIEro 3axuMa.

Mpumeyanme: MopexaeHHble kabenn HeobXOAMMO 3amMeHUTb HOBbIMW. PemMoHT kabeneil 3anpelyeH. [Ins 3ameHbl CUIOBOTO
kabens 06paTUTECh B CEPBUCHDIA LIEHTP NPOU3BOANTENS.

MemoyHuK numanust C8ap0oyYHOeO arnnapama
BHumaHue! Mepen nogkmioyeHremM BUMKMA K poseTke yGBIJMTer, YTO BbIKNOYaTeNb CBAPOYHOrO annapara Haxo4nTCA B NOoXe-
HUY «BbIKMY — O, 1 YTO KOHTAKTbI MOLKMIOYEHNS CBapO4HOro kabens He 3aKOPOYeHbl.

CBapoyHbIil annapaTt MOXET NATATbCS OT ANEKTPUYECKOI CETY C HOMUHAMBHBIM HanpPsHKEHEM 1 YaCTOTON, yKadaHHbIMM B TEXHN-
yeckoil TabnuLie 1 Ha nacnopTHol Tabnnyke ycTpolicTBa.

MuTaHWe Takke MOXET OCYLLECTBNATLCA OT reHepaTopoB, HO Y6eanTech, YTO HOMUHaMbHAs MOLYHOCTb reHepaTopa paBHa Ui
npeBblLUaeT MaKCUManbHbIii TOK MATaHNS, YkadaHHbIA Ha NacnopTHOI Tabnuyke CBapoYHOro annapata. B mpotuBHOM cnyyae
HOMWHanbHas MOLLHOCTb CBAPOYHOTO annapata He byaeT AocTurHyTa, unu pabota ByaeT HeBoamoxHa. Mpumedatue: Ecnu ang
NUTaH1S CBapOYHOrO annapara MCMomb3yeTcs reHepaTop, yoeanTech, YTO OH [OIMKHBIM 06pa3oM 3a3eMITeH.

CoeanHuTenbHas poseTka AomkHa ObiTb 060pyA0BaHa KOHTAKTOM W 3aLUMTHBIM MPOBOAHNKOM, @ CETb 3MEKTPOCHABXeRNs A0MK-
Ha BbITb OCHaLLEHa aBTOMaTUYECKIM 3aLLUTHBIM YCTPOICTBOM C TOkoM cpabaTbiBanus 16 A. Crimwkom yacToe cpabarbiBaHue
3aLLMTHOTO YCTPOICTBA MOXET 03HaYaTh, YTO CETb AMEKTPOCHabXeHNs AomKHa BbiTb 060pyAOBaHa 3alMTHBIM YCTPONCTBOM C
Bonee BbICOKVM TOkOM CpabaTbliBaHus.

36eraiiTe ncnonb3oBaHNs AMMHHBIX kabeneir. Ecnv ncnonb3ytoTes YANMHUTENM, UX MPONYCKHas CNOCOBHOCTb A0MKHA ObITb Kak
MUHMYM paBHa NPOMYCKHOM CMOCOBHOCTYM CUOBOTO Kabens CBapo4HOro annapara.

KBanunumpoBaHHbIn aNeKTpUK AOMKEH OTBEYaTb 3@ CO3AaHMe NOAXOAALLEN CeTn anekTpocHabxeHus. CeTb anekTpocHabxe-
HUS! [lOMKHa BbITb CNPOEKTUPOBaHa B COOTBETCTBIM CO cTaHaapTamn EN 60204-1 unu npumMeHMMbIMI HaLMOHaMbHBIMK CTaH-
Aaptamu.

Monmax kabeneli nsi ceapku (otoCOM.

lMpumeyanme: lMepen nopknoyeHnem kabenei ybeantecs, YTO BUMKa CUMOBOTO kabensi CBapO4HOro annapata OTCOeAnHeHa ot
AMNeEKTPUYECKON PO3ETKM.

MonkntounTe ceapouHble kabenn FLUX, kak nokasaHo Ha unntoctpaumu (I1). Mpucoenunmnte cBapouHyto ropernky (a) k pasbemy cBa-
POYHOV FOpENKY N MOLCOeANHITE €€ YNPaBNSOLLMIA pa3beM K pasbeMy ynpaBneHus ropenku. lMofcoeanHinTe 3asemnaioLyii kabens
C MPYXMHHBIM 32)k1MOM (b) K Knemme «+». HaexHO 3aKkpenuTe NpyXMHHbIV 3aXM Ha MEeTann4Yeckoil YacTv 3arotoku. Ounctute
KOHTaKTHY}0 MOBEPXHOCTb OT MACNa, Kpackyi v ApYrX 3arpsisHEHIA, KOTOPbIE MOTYT NPENSATCTBOBATL MpOTeKanno Toka. [Mocne nog-
KnioyeHnsybeauTech, 4ToBCE padbeMbl HAAEKHO 3aPUKCMPOBAHbIMKaDenHe ByayTcaMonpor3BonbLHOBLINAAaTL BOBPEMApaboTl.

Yemanoeka ceapoyHbix kabenel 01 MMA-ceapku ¢ mokpsimbimu anekmpodamu

Mpumeyanme: Mepes nofkm4eHMeM cBapoUHbIx kabeneii ybenuTecs, 4To BUKa CUNOBOTO kabensi CBapoyHOro annapata oTco-
©NHEHa OT 3NEKTPUYECKON PO3ETKN.
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MopkmtounTe cBapoyHble kabenu ans ceapkun MMA, kak nokasaHo Ha unnioctpaumv (I11). Beraete wrekep kabens B poseTky v
MOBEPHWTE €ro Mo YacoBol CTPerke A0 ynopa. YbeauTecs, YTo LuTekep He BbiNadaeT 13 po3eTkv camonponasonbHo. CyluecTsyet
ABa crocoba MOAKIIYEHNs CBapOYHbIX kabeneit: kabemb ¢ MpyXUHHBIM 3aX1MOM (a) K KnemMme «-», 1 kabenb C Aepxatenem
anektpoda (6) k knemme «+», unu Haobopor. Mpu nepsom cnocobe GombLuas YacTb Tenna, BbAENAEMoro B NpOLECce CBapKM,
reHepupyeTcs Ha 3aroToBke, a He Ha anekTpoge. Mpu obpaTHoM noakniodeHnn Gonbluas YacTb Tenna, BbiENsieMoro B NpoLecce
CBapKy, reHepupyeTCs Ha anekTpofe, a He Ha 3aroToske. Mpu BbibOpe cnocoba MOAKMIYEHNs YUuTbIBaIATE TEXHONOrMYeckue
TpeboBaHNs 1 MHOPMaLMIO, Mpunaraemyio K anektpogam. He kaxablil TN 3NeKTPoa MO3BONSET CBapuBaTh C 0OPaTHOM no-
nApHOCTbI0. Ecnmn Bo Bpems paboTbl BO3HWUKAET HecTabunbHas Ayra, Gpbi3r UM HEPaBHOMEPHbIA CBApPHON LUOB, M3MEHUTE
MonsPHOCTL CBAPOYHbIX kabeneil u BO30OHOBUTE CBApKY.

MoHma ceapoyHbix kabeneli 0ns TIG-ceapku ughmos.

Mpumeyarme: Mepes NoaknYEHEM CBapOYHbIX kabeneil ybeauTech, YTo BUMKa yCTPOICTBA OTCOEAMHEHA OT AMEKTPUYECKON
PO3ETKN.

MopkmtounTe cBapouHble kabenu ans ceapku Lift-TIG, kak nokasaHo Ha unntoctpaumm (V). Ans ceapky Lift-TIG pekomeHayetcs
ncnonb3osatb ropenky TIG (a), oCHaLEeHHYH0 PyYHbIM KranaHoM ANs NEpeKpbITAS MoAauy 3alnTHOro rasa. fopenky cnepyet
cobpaTb B COOTBETCTBUM C PEKOMERAALMAMM NPOU3BOANTENS ropenku. lMoMecTTe B ropenky npaBuibHO 3aTo4eHHBIN BOMbdpa-
MOBBIV 3nekTpop. [INs npaBUnbHOIA 3aTOUKK SnekTpoda 06paTUTECh K peKoMeHAaLMsM NPOU3BOANTENS SNEKTPOAA U ropenku.
Bcrasbre LwTekep kabens B rHE30 CBAPOYHOTO annapata v NOBEPHHTE €ro Mo 4YacoBoii CTPENKe 0 ynopa.

Y6epuTech, YT LUTEKEp He BbICKOYMT U3 po3eTKi. MOACOeAMHITE LWTEKep NUTaHNs cBapOYHON ropenku TIG (a) K knemme «-», a
LuTeKep 3a3emnstoLLero kabens ¢ NoANPYXMHEHHO knemmo (b) — K knemme «+». YcTaHoBuTe ra3oBbili 6anmoH (c) Ha Teepayio,
POBHYO 1 YCTOIUYBYI0 NOBEPXHOCTb W 3aKpenuTe ero, 4Tobbl NpeaoTBPaTUTL OnpokuabiBaHie. MofcoeanHuTe k 6annoHy peryns-
TOP 1 pacxofoMep, Mo3BONSIOLLME PEryNUPOBATh U CYUTBIBATH MOTOK 3aLUMTHOTO rada. MoacoeanHITe raoBbil LWNaHr CBApOYHON
ropenkit TIG (a) HenocpenCTBEHHO K PerynsTopy, PacronoXeHHOMY Ha ra3oBoM 6anmnoHe, ¢ NOMOLLbto BbICTPOPa3beMHON0 Coe-
OVMHEHS M XOMyTa. 3aTSHUTE XOMYT JOCTATONHO Tyro, YTobbl 06ecneqnTb HaeXHOe COeaMHEHe U NPeaoTBPaTUTbL 0TCoeaN-
HeHwe LwnaHra Bo Bpems paboTkl. He NpuMeHsiiiTe YpeamMepHyto cuny, Tak kak 3T0 MOXET NOBPEANTb LUMAHT.

Ycmaroska ceapoyHoll Mposoioku Ans ¢hnocogoll ceapKu.

Mpumeyanme: Mepen yCTaHOBKOV CBAPOYHOM NPOBONOK YOeAnTeCh, YTO BUMNKa CUIOBOTO kabens cBapo4HOro annapara 0Tcoe-
AVMHEHa OT 3MEeKTPUYECKON PO3ETKM.

YcTaHoBuTe cBapoyHyto npoBonoky FLUX, kak nokasaHo Ha pucyHke (V). Utobbl OTKpbITb BOKOBYHO KPBILLIKY, HAXMUTE Ha 3aLLenky
KpbILLIKK, 3aTEM OTKPOITE KPBILLIKY. YCTaHOBMTE KaTYLLKY C MPOBOMNOKOIA Ha LTUEDT Tak, 4ToObl NPOBOMOKA pa3MaTbiBanack NpoTuB
4acoBoil CTPENKu. YOeanTech, YTo MCMOMb3yeMbli MOAAHLLMA PONMK NOAXOANT ANS TUNA W iuameTpa npoBonoki. Mpn Heobxopu-
MOCTI CHUMUTE KpenneHie NoAatoLLEro Ponvka, NoBEPHYB €ro MPOTYB YacoBOI CTPENKK, @ 3aTeM yCTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLMIA
noaaloLLMA POKK.

BcTaBbTe KoHeL, NPOBOMOKI B HAaNpaBnsioLLyto, 3aTeM MeXay NofaloLyMi PONMKaMu 1 CABUHETE €ro B CTOPOHY COEANHEHMS
CO CBapO4HoIl ropenkoit. Mocne Toro, kak NpoBonoka ByAeT NpaBuUbHO BCTaBrEHa, 3aKPOTE MEXaHW3M MPYKAMHOTO PoruKa.
[pwxiM ponuka yCTaHoBMEH Ha 3aBOAE W He TpebyeT perynmpoBKi B HOPMaTbHbIX YCTIOBUSX JKCTTyaTaLmu.

Mocne 3aBepLueHms cOOPKY 3aKpoiiTe GOKOBYIO KPbILLKY U yBeanTeCh, YTO 3aLlenka HafexHO (UKCUPYET KPbILLKY.

locre ycTaHOBKY NMPOBOMOKW HAXMUTE KHOMKY CBaPOYHOTO MUCTOMETA, YTOBbI NPOABIHYTL MPOBOMOKY Yepes nucToner. Kak Tonb-
ko ByaeT AOCTUTHYTa Xenaemas AnvHa NpoBOMOKM, OTMYCTUTE KHOMKY NUCTONeTa.

BHumaHue! BbineTeBluas u3 HakoHeYHWKa CBAPOYHOTO MUCTONETa MPOBOMOKA MOXET Mope3aTb PyKy M MOBPEAuTb [nasa 1
nmuo.

[MaHenb ynpasneHus

KoMnoHeHTbI NaHenw ynpaeneHus nokasawbl Ha unntoctpam (VI):
(a) Knonka Bbibopa pexuma pabotsl MODE,

6) nesas perynupoBoyHas py4ka, 0603HaYeHHast CUMBOMOM «V».
c) aucnnen,
d) MHpwkatop pexuma FLUX,

e) MHaukatop pexuma MMA (STICK),

f) MHpwkatop pexwvma LIFT-TIG,

g) WHawkatop dyHkumm VRD,

h) none otobpaxeHusi 3HaYeHNs napameTpa,

) IHANKATOPbI MameTpa aNeKTPOAa N MPOBONOKM,

(j) nokasarenu eauHuL, u3mepeHus n napametpos: B/ C /A,
(k) nHavKaTOp NUTaHKS,

(I) mHAvKaTOp HemcnpaBHoCTU/Neperpy3ku/neperpesa,

(m) npaBas perynupoBOYHas pydka C MapKMPOBKOM «A.

(
(
(
(
(
(
(
(

Knonka MODE (a) BbiGupaeT pexum cBapki. Kaxioe HaxaTiie KHOMKU NepekrioyaeT yeTpoicTeo Mexay pexumami FLUX, MMA
(STICK) n LIFT-TIG.
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JleBas perynupoBo4Has pyuka (b) Mcnonb3yeTcs Ans n3MeHeHNs 3Ha4YeHns napameTpa, 0603HaYeHHOro CUMBOMOM «V».

Ha pucnnee (c) otoBpaxaeTcs TekyLumi BoIbpaHHbIA pexum paboTbl, 3adaHHble 3Ha4eH!s NapamMeTpoB 1 MHANKATOPLI aKTUBHbIX
ChyHKLMA.

WHpukaTops! pexuma paboTsl (d), (e), (f) ykasbiBaloT Ha TeKyLLMIA BbIGpaHHbIV PEXIM CBapKU:

- ®NIOCOBAA cBapka — cBapka caMo3aLLMTHON NOPOLLKOBO MPOBOMOKON .

- MMA (pyyHas ayroas cBapka) — CBapka NOKPbITbIM SMEKTPOLOM.

- LIFT-TIG - cBapka HennaesLLyMmcs: 3neKTPOAOM C KOHTaKTHbIM 3 raHueM Ayru.

WrankaTop VRD (g) nokasbiBaeT, 4To PYHKLMS CHIDKEHNS HANPSHKEHNS: B CBAPOYHON Lieni akTUBMUpOBaHa.

Mone oTobpaxeHns 3Ha4yermit (h) nokasbiBaeT yCTaHOBNEHHbIE 3HAYEHNS NapamMeTpoB paboTkl YCTpoiiCTBa.

V/HaukaTopbl AnameTpa (i) nokasbBaKT AUamMeTp aNeKTpoAa Uiy NPOBOMOKY, COOTBETCTBYHOLLMIA BbIGpAHHOMY pexumy paboTbl
11 3371aHHBIM NapameTpam.

/HpvKaTopbl @ANHML M3MEPEHNs 1 NapaMeTpOoB (j) YkasblBatoT, OTHOCUTCS Nk 0ToBpakaemoe 3HaueHe K HanpsKeHNIo, BpeMEeHN
WV TOKY.

WHpvkatop nutaHms (k) nokasblBaet, YTo YCTPONCTBO BKIHOYEHO.

ViHaukaTop HeucnpaBHocTu/neperpy3ku/neperpesa (1) ykasblBaeT Ha neperpes, Neperpy3Kky unn Apyryio HeMCPaBHOCTb yCTPONt-
cTBa.

lpaBas peryn1poBoYHas pyyka (m) UCnonb3yeTcs Anst UMEHEHUS 3HaYEHIUsi NapaMeTpa, 0603HA4YEHHOTO CUMBONIOM «Ay.

Mpasuna paboms!

FLUX — Camo3aLynTHBIt pexvmM CBapKu MOPOLLKOBOW MPOBOMOKOIA . B 3TOM pexvme yCTpoicTBO paboTaeT ¢ BHYTPEHHIM Noaato-
LM MeXaH13MOM MPOBOIOK 1 MO3BOMNSET MPON3BOAMTL CBapKy 63 MCMONb30BaHNS BHELLHErO 3aLLMTHOTO rasa.

MMA (STICK) — pexxum py4Hoil yroBoVi CBapk. ITOT PEeXMM NO3BONSIET BbINMOMHSATL Py4HYH0 JyrOBYH CBAPKY NOCTOSIHHBIM TOKOM.
LIFT-TIG - pexvm cBapk1 HENNaBSLLMMICS ANEKTPOAMM C KOHTaKTHbIM 3axuraHnem ayru. [lyra 3axuraeTcs KpaTkoBpeMeHHbIM
MPUKOCHOBEHWEM BOMb(PAMOBOIO 3NEKTPOAA K 3aroTOBKe C NOCMEAYHOLLMM ero NOJHATUEM.

CWHEPTMYECKOE YMNPABJIEHVE - CBapoyHblit annapaT aBToMatiyeckn BbibupaeT 3aBucumble paboune napameTpbl, YT0
yMpOLLAeT HACTPOVKY YCTPOiACTBa U obecneumsaeT Gonee CTabumbHble YCTOBUS CBAPKY.

TOPAYMM CTAPT — IMpu Hayane ceapkin MOTYT BO3HUKHYTb TPYAHOCTM C 3aXuraHueMm ayrin. TO CBA3AHO C TEM, 4TO W 3NEKTPOA,
11 30Ha CBapKM xonoaHble. Bo Bpems 3anycka CBApLUMK NOAAET Ha AMEKTPOA HEMHOTO BOMbLUMIA TOK, YEM YCTaHOBMEHHbIN, B
TeyeHe O4YeHb KOPOTKOrO Nepuoaa BpeMeHu. ITo obneryaeT saxvraHue Ayrv 1 Aenaet npoLecc ceapky Gonee cTabunbHbIM.
Cuna pyrv (ctabunusaums fyrv) — Bo Bpemst CBapku aneKTPOA HanpaBnseTcs BPYYHyH, YTO NO3BOMNSET N3MEHSTb PacCTosHNE
MEXZY KOHUMKOM 3MeKTpoda 1 TOYKOM cBapki. [ins npeaoTBpaLLeHns 3anunanis anekTposa BO BPeMs CBAPKM CBAPLUMK perynu-
PYET CUNy TOKa B 3NEKTPUYECKON fiyre.

OYHKUWA 3aLLUTBI OT 3aMNaHNs ANEKTPOAA (aHTU-CTUKKIHT) — ECTM 3neKTpop 3acTpsHET BO BpeMs CBapky, CBApOYHbIil annapar
ABTOMATUYECKW YMEHBLUMT TOK 10 3HAYEHMSI, MO3BOMNSIOLLEr0 OTCOEANHUTD SNEKTPOZ OT CBAPHOTO LUBA M NPOJOMKUTEL MPOLece
CBapky.

Cuctema cHkeHnst HanpsbkeHust (VRD) — aTa cuctema CHKaeT HanpsikeHue Ha MoKpbITOM anekTpose A0 6e30nacHoro ypoBHst
nocne capky. MHaukatop VRD 3aropaeTcs, ykasbiBas Ha T0, 4to dyHkuns VRD Bkntovera.

WHpvkaTop HeuncnpasHocTu/neperpysku/neperpesa — ECn 3T0T MHAMKATOP 3aropaeTcsi, CBapKy NpoAomaTh Henb3as. SToT UH-
AVKaTOp MOXET YKka3blBaTb Ha Neperpes, Neperpyaky Unu Apyrue HencnpasHocTH. Ecnn Ha aucnnee otobpaxaetcs kof oLnbku,
CcyMTaliTe KOA 1 CrieayiiTe MHCTPYKLMAM B pasaene «YcmpaHeHue Heromadok 80 epems ceapkuy . B cnyyae neperpesa uHanka-
TOP aBTOMATU4ECKW NOTacHET, KorAa Temmnepartypa onycTuTes Ao 6e30MacHoro ypoBHS.

Ceapka rirocom

Mpumeyanme: Mepen Havanom paboTbl ybeanTecs, 4To 3a3eMnsioLyii kabenb 1 cBapO4Has ropenka NoAKmMioYeHbl MPaBUbHO, a
CBapOYHasi NPOBOIIOKA YCTAHOBMEHA B COOTBETCTBUN C MHCTPYKLMEN NO YCTAHOBKE NPOBOMOKM.

HapexHo 3akpenuTe 3a3emnsiolLmit kabernb ¢ MOMOLLbIO MPYXMHHOIO 3aXMMa Ha METanfM4YeCcKoli YacTi CBapuBaeMoil AeTanu.
KoHTakTHast 30Ha fiomkHa BbiTe cBOBOAHA OT Macna, Kpackv unn [ipyrix 3arpsi3HeHuiA, KOTopble MOTYT NMpensTCTBOBaTb NpOTe-
KaHuio ToKa.

lMopkmtounTe BUMKY CETEBOTO LUHYpa K po3eTke. [epeBeauTe BbIKMOYaTENb Ha YCTPOIICTBE B NONOKEHUE «BKM.» — .

[ins yctaHokm pexuma FLUX ucnonbayiite kHonky Bbibopa MODE. Korga 3aropaetcst uHaukatop pexima FLUX, cBapouHbii
annapar HaxoauTCs B PeXUMeE CBapKu MOPOLLKOBOW NPOBOMOKOM C CaMO3aLLMTON .

C nomoLLbto PerynmMpoBOYHOIA PY4Ki C MapKUPOBKOW «A» YCTaHOBHUTE CBAPOYHbI TOK B COOTBETCTBMM C TUMOM W TOMLLMHON CBa-
puBaeMoro Marepuana. YCTaHoBNeHHoe 3HaueHe oTobpaxaeTcs Ha aucnnee.

Yto6bl NpofiBIHYTL MPOBONOKY YePe3 ropenky, HaxkMiTe KHOMKY ropenku. Kak Tonbko 6yaeT AOCTUTHYTO xenaemoe NpofBIKeHNE
MPOBOMNOKM, OTMYCTUTE KHOMKY.

HapeHbTe Ha UL CBAPOYHYH0 MaCKY 1 HauHITe CBapKY, Haxas KHOMKY CBapOYHOro nuctoneta. OTnyCTUB KHOMKY, Bbl OCTAHOBUTE
CcBapky.

[Npu cBapke MaTepnanos TOMLLMHONA MeHee 1 MM criedyeT MCMONb30BaTb HU3KMIA CBApOYHbIA TOK. [lns Gonee TOHKuX MaTepuanos
MOXHO MCTOMNb30BaTh TOYEYHYHO CBAPKY, @ ANs MaTepuanos TOMLMHON 1—4 MM — CTPYIAHYI0 CBapKY.

Mocrie 3aBepLUeHnst paboTbl BLIKIIOYMTE CBAPOYHBIN annapar, NepeBes BbikntoyaTenb B nonoxeHue «Bbikn» — O. Mocne 3asep-
LUEHVS cBapky ybeanTeck, YTO CBapOYHas ropenka v 3a3eMnsioLmil kabenb He kacatoTcs Apyr Apyra Unu CBapuBaeMoi feTany.

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA
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Csapka MMA (c ucrionb308aHueM MoKkpbIMo20 3nekmpoda)

Mpumeyanme: Mepen Havyanom paboTbl ybeanTech, YTo CBApOYHbIEe kabenu NopKkmtoYeHbl K COOTBETCTBYIOLMM KremMaM, Kak
OMMCaHO B MHCTPYKLIMI NO YCTaHOBKE CBapOyHbIX kabeneit MMA.

HapexHo 3akpenute NpoBOMOKY C NPYXWUHHBIM 32MMOM Ha METanmnyeckol Yyact ceapuBaemoit Aetanu. KoHTakTHas noBepx-
HOCTb [JOMKHa ObiTb CBOBOAHA OT Macna, Kpacky Ui Apyrux 3arpsi3HeHuiA, KoTopble MOTYT NPENsTCTBOBATL MPOTEKaHMIo ToKa.
lMomecTuTe anekTpoz, NOAXOAALMA ANS CBapUBaEMOro Matepuana, B AepxaTeNb anekTpoaa. 3akpenuTe HemoKpbIThIA KOHeL
3NeKTpoAa B fiepxatene Tak, 4Tobbl ANEKTPo He MOT CMeLLaTbCs BO Bpems paboTbl.

PekomeHpyetcs noadupats AnameTp aNneKTpofia B COOTBETCTBUN C TOMNLLMHON CBapvBaeMoro Matepuana. [ins matepuanos ton-
LLMHOV MeHee 4 MM [iuameTp 3NeKTPOZia He [OMKEH NpeBbILLaTh TONLLMHY MaTepuana. Mpu Bbibope anekTpoaa cneanyet yuuTbl-
BaTb TEXHWYECKME XapaKTepUCTIKI CBAPOYHOTO annapata i pekoMeHaLmMi Npou3BOAUTENS 3NeKTPoaa.

Y6enuTech, YTO 3a3eMNAIOLMIA 3aKMM 11 ANEKTPOA U30NMPOBaHbI [APYT OT Apyra, He COMPUKAcaloTCs, M YTO 3MEeKTPOS UNK ero
AepxaTenb He KOHTaKTUPYIOT CO CBapuBaeMbIM MaTepuanom.

MoakntounTe BUNKY CETEBOTO LUHYPA K Po3eTke. [epeBeauTe BbIKMKOYaTENb Ha YCTPOCTBE B NONOXEHUE «BKM.» — .

[ing Bbibopa pexuma MMA (pyuHas myroas ceapka) ncnonbayite kHonky MODE. Korga 3aropaetcs unaukatop pexuma MMA
(pyuHas ayroasi cBapKa), CBapOuHbIl annapat HaXoauTCs B PeXVUME PYYHON AyroBOiA CBapKY.

C NOMOLLbI0 PEryNMPOBOYHON PYYKI C MapKMPOBKOM «Ay yCTaHOBUTE CBApOUHbIA TOK, COOTBETCTBYHOLLMIA TUMY 3NeKTpoaa, CBa-
pvBaeMOMy Matepuary 1 ero TOMLUMHe. YCTaHOBNEHHOe 3HaueHne oTobpaxaeTcs Ha aucnnee. Ha aucnnee Takke MOXET OTO-
OpaxaTbCst AMaMeTp JNeKTPoAa, COOTBETCTBYIOLLMIA YCTaHOBIEHHOMY YPOBHIO TOKA.

Huke npuBeeHbl TMMNYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA B 3aBUCMMOCTM OT ANaMETPa SMeKTpoAa.

[lnameTp anektpoga [Mm]: CBapoyHbIit Tok [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

Ecrn pebyetcs chyHkums VRD, €8 Heobxommo BKIKOUMTL B COOTBETCTBUM C OnucaHnem yHkumid yetpoitcTea. Hgukarop VRD
noKasbIBaET, 4TO (DyHKLNS aKTUBHA.

HapieHbTe Ha NULO CBapOYHYI0 Macky U HauuHaiiTe cBapky. [ins nerkoro MHULMMPOBaHWS 3MEKTPUYECKOR Ayri NepemecTuTe
3MEKTPOL K TOUKe HaYana ceapku. Kak TONbKO 3MeKTpos KOCHETCS 3aroToBKM, crierka NpUnogHUMITE W HAKMOHMTE ero, CTapasich
NOAAEePXMBaTh fyry Kak MOXHO Bonee NoCTOSHHOM.

Mocrie 3aBepLUeHs paboTbl yEeauTech, YTo 3a3eMISHOLLMIA 32XKVUM 1 3MEKTPOA, OCTaBLUMIACS B AepXaTene, N30nnpoBaHs! Apyr OT
Zpyra v He COnpuKacaroTCs C 3aroToBKOM. BhIKMouMTE CBApOYHbIN annapar, NnepeBeas BhknkouaTens B nonoxeHne «sblkmy (O).

Ceapka Lift-TIG

[MpumeyaHme: B kKoMNNeKT AaHHOTO U3AENUs He BXOAST NpuHaanexHocTu Ans ceapku Lift-TIG. Mepen Havanom paboTsl noaro-
TOBbTE CBapOUHyto ropenky TIG 1 ra3oBoe 060pyaoBaHIe B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMY NPOU3BOAMTENS FOPENKA.
CBapoyHyto ropenky TIG cneayeT cobupaTb B COOTBETCTBUM C peKOMEHALNSMI Npon3BoauTens. MomecTute npaBunbHO NOAro-
TOBNEHHbI BONb(PAMOBbII 3NEKTPOZ B FOPENKY.

[MogkniounTe Wwrekep cBapoyHoit ropenku TIG k knemme «-», a 3a3eMnstoLLmii kabenb C NPYXMHHBIM 3aXAMOM — K KIEMME «+».
HapexHo 3akpenute MpyXUHHbI 3aXUM Ha METanmMyeckol YacTi 3aroToku. OUNCTUTE KOHTaKTHYHK NMOBEPXHOCTb OT Macna,
Kpacku 1 [Ipyrux 3arpsisHeHIi, KOTOPbIe MOryT NPensiTCTBOBaTb NPOTEKAHWIO TOKA.

MopcoeaunHuTe ra3oBblit WnaHr ropenkit TIG k perynstopy, ycTaHOBNEHHOMY Ha ra3oBoM GanmnoHe. YCTaHoBHUTE xenaeMblit pac-
XOf 3aLLMTHOTO ra3a Ha perynsiTope. Y6eauTech, YTo COEaMHEHIS! HAAEXHO 3aTsHyThI, @ 6anmoH YCTaHOBMEH Ha TBEPLOIA, POBHOM
11 YCTOYMBOM NOBEPXHOCTY M 3ALLMLLEH OT ONPOKMAbIBAHNS.

YbeanTech, 4TO 3a3eMNSHOLLMIA 3aXMM 1 BOMb(PaMOBbIA 3MEKTPOL M30MMPOBaHbI Jpyr OT pyra W He KacatoTcsi CBapvBaeMoro
martepuana.

lMopkmtounTe BUMKY CETEBOTO LUHYPa K po3eTke. [epeBeauTe BbIKNYaTeNb Ha YCTPOICTBE B NONOKEHUE «BKM.» — .

[ns ycraHosku pexuma LIFT-TIG ucnonb3ayiite kHonky Beibopa pexuima. Korga 3aropaetcs unankatop pexuma LIFT-TIG, csa-
POYHbIA annapat HaxoauTcs B pexume ceapku Lift-TIG.

C noMOLLbH perynmpoBOYHON pyyku, 0603HaYEHHOM BYKBOM «A», YCTAHOBUTE CBAPOYHbIA TOK, COOTBETCTBYIOLMIA TUMY 1 TOM-
LMHe MaTepuana. YCTaHOBNEHHOe 3HaJeHne oTobpakaeTcs Ha ancnnee. Hke npuBedeHb TUMMYHBIE 3HAYEHWNS CBAPOYHOTO
TOKa 11 pacxofia 3alUWTHOrO ra3a /Nt CBapKi HEPXXaBEtoLLEe CTanu B 3aBUCMMOCTM OT uameTpa Bonb(pamMoBOro 3nekTpoaa 1
TOMLWMHBI MaTepuana.

TonwwHa matepuana [Mm]: [ametp anextpoda [Mm] [lnameTp nepenneta [Mm] CBapoyHblit Tok [A] Pacxop rasa [n/muH]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10
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3awmTuTe N1LUo cBapoYHoil Mackoii. OTKPOIATe KnanaH NoAayuv 3aLyMTHOTO rasa. [ing 3axvraHns ayri NpyukoCHUTECh BoNbdpamo-
BbIM 3M1EKTPOLJOM K 3aroTOBKE, a 3aTeM crerka npunofHIMUTE ero, YToBbl 3axedb Ayry. PaBHOMEPHO HanpaensiiTe ropenky BAoNb
TIMHAW CBapKW, NOAAEPXKNBAs ANNHY [iyTW Kak MOXHO 6ornee noCTOSHHOM.

[ins 3aBepLUEHs CBAPKI NOJHUMUTE PYKOAITKY, YTOOLI NpepBaTh Ayry. 3aKkpoiiTe ra3osblil BEHTUMb.

Mocne 3aBepLueHnst paboTbl ybeanTech, YTO 3a3eMNSIOLLMIA 3aXMM 1 BOMb(PAMOBbIA 3MEKTPOJ, M30NMPOBaHbI APYT OT pyra v He
COMpYKacatTCs C 3aroTOBKOW. BbIkNiouMTe cBapOYHbIi annapart, nepeseas BbIkMoyaTenb B NonoxeHne «Bblki» (O).

Cosemel o ceapke rocom

CaapvBaeMble NOBEPXHOCTI [OMKHbI ObiTb CBOBOAHBI OT PXaBUMHbI, CMa3ki, Macna, kpacki 1 [pyrvx 3arpssHenuit. HapexHo
3aKpenuTe 3a3eMNsIOLLMA 3aXMM Ha 3aroToBKe, 06ECeYNB XOPOLLIMIA ANEKTPUYECKMIA KOHTAKT. PekoMeHayeTcs npeaBapuTensHO
MpOBEPUTL HACTPOIIKY CBapOYHOTO TOKa Ha Nome Matepuana. [ins matepuanos TOMWMHON MeHee 1 MM MCTOnb3yiiTe HI3KMIA
CBApPOYHbIA TOK; B 3TOM Clly4ae MOXHO 1CMONb30BaTh TOYEYHYHO CBApKY. [lns MaTepuanos TONLMHON OT 1 40 4 MM pekoMeHay-
€TCS HanpaBnsTb CBaPOYHbII NUCTONET (a) METOAOM NPOTArMBAHWS B HanpaBMneHnK, ykasaHHoM cTpenkoii (h), kak nokasaHo Ha
unntoctpauym (VI1). Mpyn HaxaTm Ha Kypok n1cToneTa camo3alLMTHas NOpOLLKOBas CBapOyHast NpoBonoka (b) nopaetcs Yepes
COMI0 NUCTONETA K TOUKE CBAPKY, M NPV KOHTAKTE C 3aroTOBKOW (g) 3aropaeTcs anekTpudyeckas Ayra (c). Mposonoka (b) nnasutcs
B 3MeKTPUYeCKoii Ayre (C) 1 BMeCTe C 3aroToBkol (g) obpasyeT cBapoqHylo BaHHy (d), koTopasi mocne oxnaxaeHust obpasyet
cBapHoi WWoB (e). Bo Bpemsi cBapky Takke obpasyetcs cnoii wnaka (f), KoTopblii HEOBXOAUMO yAanuTL NOCNE OXNaXLEHMS.
Cnuwwkom BbICTPOE NepemeLLeHme Fopenku MOXET NPUBECTY K NIIOXOMY CMTaBMeHmio, a CIIMLLIKOM MeAneHHOe — K YpesMepHoMy
HarpeBy MaTepuana v yBenu4eHuio pasdpbiariBaHns.

Cosemsl o ceapke MMA (c ucrionb3o8aHuem nokpsimoeo anekmpoda)

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTI AOMKHbI ObITb OUNLLEHBI OT PXXaBYMHBI, CMa3Ku, Macna v kpacku. Beibepute anekTpos, noaxoasimi
Ans cBapuBaeMoro Matepuana. PekomeHayeTcs npefBapuTensHO MPOTECTMPOBATh SNEKTPOA U HACTPOIKY CBaPOYHOTO TOKa Ha
obpeskax MaTepuarna.

PacnonoxuTe 3nekTpoa NpUMepHo B 2 CM OT TOYKM CBapKW 11 HafieHbTe CBAPOYHYK0 Macky. 3aTeM 3aXrute Ayry UCKPOBbIM Wi
KOHTaKTHbIM MeTogoM. [lyra GyaeT B1aHa Yepe3 OKOLLKO CBAapO4HOM Macki. Ee AnvHa He JomkHa npesbiwarts 1-1,5 aamerpa
anekTpoga, kak nokasao Ha unntoctpauun (VII): anektpon (a), ayra (6), cBapHOW OB (B), 3aroToBKa (r), HAaNpaBMneHne CBapky
(a)-

[MoanepxaHue npasnUibHON ANVHLI AT UMEET peLuatoLLee 3HaveHne. OHa TECHO CBSA3aHa C HaNPSHKEHWEM M TOKOM CBapky. 3a-
rpsi3HEHNE CBapNBaEMbIX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTUBHO MOBMNSTL HA Ka4YeCTBO CBAPHOTO LIBA. ONEKTPOA CMeayeT HakMOoHSTb
nog yrmom ot 70 go 80 rpagycoB OTHOCUTENBHO MMOCKOCTY CBApKM, B HaNpaBeHUM CBAPHOTO LUBA. YBEMMYEHUE YIma MOXeT
MPUBECTM K yTEYKE Lunaka. YMEHbLUEHHE yrma MOXET MPUBECTM K HECTabUMBHOCTI AYrI, YTO BbI3OBET pa3dpbiarieaHie Metanna
1 ocnabnexue ceapHoro wWea (IX). BaxHo nopaepkumeath NOCTOSHHYI AMMHY AYrM Ha MPOTSIKEHWM BCErO NMPOLIECca CBapky.
IMockonbKy 3MeKTPOA NNaBUTCS BO BPEMS CBAPKM, CrIEyeT NOCTENEHHO OMyCKaTb 3aXWUM SMeKTpoa, YTobbl NoaaepKmBaTh 0au-
HaKOBYIO [INUHY AyTU.

Koraa anuHa anekTpoza yMeHbLIMTCS NMPUMEPHO 0 5 cM, NpekpaTuTe CBapKY 11 3aMEHUTE aMeKTpop HOBbIM. [insi npexpalLeHus
CBapKy MPOCTO WU3BMEKVTE 3MEKTPOA 13 TOUKM CBapKu. PeKoMEHAyeTCS NoCTeneHHO 13BnekaTb aMeKTpop, NofHUMAs ero BAONb
MoKpbITOro WwrakoM Lwea (X). 31o npeotBpaT!T pasbpbiarieaHue MeTanna u obpa3oBaHue Nop Ha CBapuBaeMbIx Matepuanax.
ByAbTe 0CTOpOXHbI; CBAPOYHbIA METaN 1 ANEKTPOA ropsyne. YAansiTe croii Wwiaka TonbKo Mocne TOro, kak CBApHOM LUOB OCTbI-
HET, 0CTOPOXHO NOCTYKMBAst MO HEMY CBapO4HbIM MOMNOTKOM. MOBTOPHYt CBApKY MOXHO Ha4YuHaTb C TOTO MeCTa, Ife 3aKOHYMmCs
npenbiayLYwii WoB, Y6eAMBLUKCE, YTO CMION LUNaKa yoaneH.

PekomeHayeTcs pasmelyatb CBapOYHbIl annapar B XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM, 3aTEHEHHOM MecTe, BAanu oT Mobbix npensT-
CTBUW, KOTOPbIE MOTYT 3aTpyaHATb LMPKYMALMIO BO3MyXa Yepe3 BEHTUNSALMOHHYO cucTeMy annapata. HecobntoaeHue atoro
npaBuna NpuUBESET K Neperpesy KOMMOHEHTOB CBApPOYHOrO annapara v HeobpaTMbIM NoBpexaeHnaM. Bo Bpems paboTsl He
OCTaBNsiiATe YCTPOINCTBO MOZ NPSAMBIMI CONHEYHBIMI JIyYaMu 1 HE HaKPbIBaIATE ero OAESNoM 1N ApyrM MaTepuanom, KoTophbiii
MOXET NPEnsiTCTBOBATb LIMPKYMsLIW BO3AyXa.

Cosemsi o ceapke Lift-TIG ¢ kKoHmMakmHbIM 3axueaHuem Oyau

[MoBEPXHOCTN CBAPKM [OMKHBI ObITh OUMLLEHBI OT PXaB4WHbI, CMa3ku, Macra i kpacki. PekomeHayeTcs npenBapuTensHO npo-
BEpUTb AMEKTPOZ M HaCTPOIAKY CBApOYHOTO TOka Ha obpeskax Matepuana. HapjeHste cBapoyHyto Macky. Pacnonoxute kepamm-
yeckoe conno TIG-ropenku Ha paboyeil NOBEPXHOCTM Tak, 4ToObl TOMBKO KepamMM4eckoe COmmo Conpukacanoch ¢ paboyeii no-
BEPXHOCTbH, @ ANEKTPOA Haxoauncs Ha Hebonbluom paccTosHun. OTKPOITE KnanaH NoAaYy 3alMTHOTO raa. 3aTem HaknoHuTe
CBAPO4HYI0 ropenky k paboyeii MOBEPXHOCTU Tak, YTOBLI aNeKTpoA conpukacancs ¢ Hell. MofHUMuUTe ropenky Ao Tex nop, noka
MeXay KOHYMKOM 3neKTpoaa U 3aroToBKoV He 0bpasyeTcs 3a3op npumepHo 2-3 MM. HauHeTcs anektpuyeckas gyra. Mocne Hava-
na Ayrin oTperynmpyiTe HakmnoH anekTpoaa. AnekTpoz AomKeH BbiTb HaknoHeH noa yrnom 70-80 rpadycos k NOCKOCTY CBapKK,
kak nokasaHo Ha unntoctpaum (X1). Snektpuyeckas ayra pacnnasnseT Matepuan, Co3aaBas XuaKyo CBAPOUHYt0 BaHHY, KoTopas
3aTBepAeBaeT nocne CHATUS Ayrv, 06pasys Npo4Hoe coeanHerme. pu cBapKe TOHKIX MaTepuanos, Takux kak MCTOBO MeTanm,
maTepuanbl MOXHO COeanHATL 6e3 NCnomnb3oBaHNs NPUCAA0YHOTO METanna, kak nokasaHo Ha unmoctpauum (XI).

[pw cBapKe Mpucazfo4HbIM MeTanoM nofasaiite ero nog yrnom 30 rpafycoB K MNOCKOCTY CBapKM, kak NoKa3aHo Ha UnmiocTpa-
uwm (XI1). Mogasarite NPUCAAOYHBI METaNI B NEPEHION YaCTb CBAPOYHOI BaHHbI, COXPaHSS NPy 3TOM MPaBMrbHbIA HAKIMOH
TOPenkin 1 MOCTOSHHYI0 AnvHY Ayri. Ha unmocTpauun (XI1): anektpop (a), anektpuyeckas ayra (b), conno (c), rasosas awmTa
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(d), 3aroToBka (€), HanpaBneHue caapky (f), HanpaeneHne NoAaYN NPUCaLOYHOrO MeTanna (g), NprcaLoyHbIit Metann (h), ceap-
Ho LWOB (i), cBapoYHas BaHHa (j).
[ing 3aBepLueHns CBapK NOAHUMUTE PYKOSTKY, NPepBaB 3MEKTPUYECKYIO Ayry. 3aKpoyTe ra3oBblil BEHTUIb.

3awuma om nepezpesa/nepeapysku

Hesasucumo ot pexuma paﬁOTbI, CBaquHbIVI annapar He MOXET HenpepbIBHO paﬁOTaTb Ha MaKkcuMarnbHOM Toke. Ha I'IaCI'lopTHOI7I
TabnnyKe ykasaH HOMUHaIbHbIA TOK ¥ MPOLIEHT OT 10-MUHYTHOTO Neproaa, B TEYEHWE KOTOPOrO CBAPOYHBIit annapat MoxeT 6e3o-
nacHo pabotatb. OctaBlumecs 10 MUHYT CrieayeT MCNoNb30BaTh 1S OXNaXAeHUs Leneil CBapoyHoro annapara. HecobniogeHve
pabouero Lykna npuBeaerT k cpabaTbiBaHmio CUCTEMbI 3aLLUTLI OT NeperpeBa. 3aropuTcs MHANKATOp HeucnpasHoCTI/ neperpy3ku/
neperpesa, 1 cBapka byaeT HeBO3MOXHA [0 TeX Nop, MoKa LIENK CBApOYHOrO anrnapara He OCTbIHyT. YacTas neperpyska capoy-
HOro annapara MOXET NPUBECTU K NPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UK AaxXe NOBPEXAEHNIO.

PeweHue npobrem ceapku

Ipyn BO3HMKHOBEHWN KakuX-nnBOo Henonaaok BO BpeMs paboTbl MpekpaTiTe CBAPKY 1 BbISICHUTE BO3MOXHbIE NPU4MHbI NPOGneMmbl.
PeMOHT 1 BHyTpeHHee TexHnyeckoe obCnyxuBaHne YCTPONCTBA [OMKHBI BBINMOMHATHCS TOMbKO aBTOPU30BAHHBIM CEPBUCHBIM
LIEHTPOM.

- EH - 30T Kop yka3biBaeT Ha cpabaTbiBaHue 3alUMTLI OT Neperpesa. pekpatute cBapky U NoAoxXauTe NpuMepHo 5-10 MUHyT,
noKka YCTPOMCTBO aBTOMATUYECKIN BEPHETCS B paboyee COCTosHMe.

- EC — 3107 Kop yKa3blBaeT Ha TO, YTO HaNPshKEHIe MATaHS CIIMLLKOM BbICOKOE M CAINLLKOM HI3Koe. YeauTech, 4To Hanpshke-
HUe MUTaHNs COOTBETCTBYET TpeboBaHNAM yCTPOICTBA.

- E0 — 30T Ko yka3biBaeT Ha BHYTPEHHIOK OLWMOKy CBA3N YCTpoiicTBa. [poBepkTe 3NeKTpUYECKke COERMHEHNS YCTPOICTBA.
Ecnu npobriema coxpaHsieTcsi, npekpaTuTe UCnomnb30BaH1e U OTHECUTE YCTPONCTBO B aBTOPM30BAHHDIN CEPBUCHBIN LIEHTP.

— Mpw 3aTpyAHEHHOM 3aXUraHUN AyriA UK YacToM eé ralleHnn NpoBepsTe, 0becneynBaeT v 3a3eMNSOLLMA 3aXKUM HaEXHbIA
KOHTaKT C 3aroToBKOM. Takke NpoBepbTe HAAEKHOCTb BCEX AMEKTPUYECKNX 1 CBAPOYHBIX COEAMHEHNIA.

- CBapouHbIl TOK He AOCTUraeT 3afjaHHOr0 3HaYeHNs — OTKIOHEHUS HANPSKEHNS MUTaHNS OT HOMUHAMBHOTO 3HAYEHNs MoryT
MPUBECTY K TOMY, YTO BbIXOAHOM TOK He ByAeT COOTBETCTBOBATb 3aaHHOMY 3HaueHWio. Ecnv HanpsikeHne nUTaHNs CIMLLIKOM
HU3KOE, MaKCUMarbHbI CBAPO4HbIN TOK MOKET ObITb HIKE HOMUHAMBHOTO 3HAYEHNS.

- HecTabunbHbiii Tok BO Bpemsi paboTkl — NPUYMHON MOTYT 6biTb M3MEHEHMS HaMPSHKEHNS B CETU UMM CUMbHBIE MOMEXN OT CeTh
UnK ApyriX anexTponpubopos.

— Ecnv 3aropaeTcst MHOMKaTop HeMCnpaBHOCTH, 3TO MOXET YKa3blBaTb Ha Neperpes, neperpysky, Ype3mMepHO BbICOKOE UMV HU3-
Koe HanpsbkeHWe NUTaHUs Unv APYrylo HEMCTIPABHOCTb YCTpoiicTBa. CBapKy CnefyeT 0CTaHOBUTb U BLIICHUTb MPUUMHY.

- HenpasunbHas nogaya npoBonokm — yBeamTech, YTO KOHTAKTHbIA HAKOHEYHUK He 3abnoKMpoBaH MeTannMYeCkMI Bpbirami.
lMopaepxuBaiiTe Haanexallee paccTosiHue MEX[y FOpenkoil 1 3aroToKol, NpubnuanTensHo 8-12 mm. Ybeautecs, 4To kabenb
CBAPOYHOV ropenky NOMHOCTbI Pa3MOTaH W He nepekpyYeH. MpoBepbTe NpaBNUnbHOCTb YCTaHOBKM AaBREHNS NOAAOLLEro ponu-
ka.

- UpeamepHoe pa3bpbiariBaHie npu cBapke (HioCoM — yMeHbLLNTE 3HAYEHIe CBAPO4HOTO Toka. YbeauTec, 4o kabenb cBapoy-
HOV ropenki NOMHOCTbIO Pa3MOTaH W He NepekpyyeH. Takke NpoBepsTe, He CMLLKOM IV BbICOKOE JaBMeHNe Ha NOAatoLLMi PONnK
MPOBONOKM, Tak kak 3T0 MOXET NPEnsTCTBOBATb NPaBMIbHOI NoAa4e NPOBOMOKY.

Ecnu npobnema He nc4esHeT Nocne BbIMOMHEHNS ONUCaHHBIX BbILLE AECTBIIA, NPeKpaTuTe UCNOMb3oBaHue YCTPOCTBa W 0bpa-
TUTECH B @BTOPWU30BAHHBIN CEPBUCHBINA LIEHTP.

3ﬂeKTp0MaI'HVITHaﬂ COBMECTUMOCTb U CBSI3aHHbIe C Heil IBNeHuns

CBapoyHbIil annapat oTHocuTes k knaccy A (cornacHo EN IEC 60974-10), 4to 03HauyaeT, YTo OH He NpeaHasHaYeH Ans 1cnomnb3o-
BaHMS B XMIbIX MOMELLEHUSX, e neKTpOoCHabXeHNe OCyLLEeCTBNAETCS OT OBLLECTBEHHOI HI13KOBOMLTHOM ceTh. ObecneyeHne
3MEeKTPOMArHUTHON COBMECTUMOCTY B Takux MecTax MOXET ObiTb 3aTPYAHEHO M3-33 KOHAYKTUBHBIX U U3My4aeMbix nomex. Bo
BPEMS CBapky aMnekTpoobOopyaoBaHMe, pacronoxXeHHoe psaoM ¢ paboyeil 30HOI, MOXET B3auMOAENCTBOBATL CO CBAPOYHBIM
annapaTtoM. dneKkTpudeckas yra, BO3HWUKaKLLAS MW CBApKe, reHepuUpyeT anekTpoMarHuTHoe Morne, KOTopoe BNWseT Ha paboty
AMNEKTPUYECKMX CUCTEM W YCTAHOBOK. [M03TOMY CBapLUMK AOMKEH NPUHUMATL Mepbl MPEAOCTOPOXHOCTU B MeCTax, rae Takoe
W3My4YeHne MOXeT NPeACTaBNATb ONACHOCTb NS Miofeil Uik 06opyaoBaHus, Hanpumep, paaoM ¢ 6onbHrLamm, naboparopusamy,
MeanLMHCKAM 0BOpyaoBaHNeM, paavo- 11 TeneobopyaoBaHneM, a Takke KOMMbIOTEPHON TEXHUKOW. HeBO3MOXHO TOYHO onpe-
[enuTb ¥ M3MEPUTb TUN 1 CATY 3NEKTPOMArHUTHOTO MONS, reHepupyeMoro CBapoYHbLIM annapaTom, Ha Apyrom 06opyaoBaHM.
[Mo3ToMy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKLIM MO OrpaHNYEHMIo 3TOro SBNEHVS. B MecTax, rae CyLiecTByeT noTeHUManbHbIi puck
BO3HVMKHOBEHWS OMACHOCTH, CRIefyeT NPUHUMAaTh 0CoBble Mepbl MPEROCTOPOXHOCTM U, MO BOIMOXHOCTY, UCMOMb30BAT 3aLLNT-
Hble 3KpaHbl 1 PunbTpbl. CBapouHble kabenu [OMmKHbI ObiTb kak MOXHO Kopoye, MPONOXeHs! Brnako Apyr K Apyry u 6rmsko k
3emne. [pou3BOANTENb He HeceT OTBETCTBEHHOCTY 3a NioboiA yLepb, NPUYMHERHBIN MCMONb30BAHEM CBapOYHOTO annapara B
yka3aHHbIX BblLLE MECTax UM HeMpaBuIbHbIM UCMOMb30BaHWEM YCTPOICTBA.

BHVMAHWE: [1aHHoe obopynosaHue He cooTseTcTByeT cTaHaapty IEC 61000-3-12. Mpyu nogkntoyeHnn k 0BLLeCTBEHHON HU3-
KOBONBTHOI CETU 3NeKTPOCHABXEHINst OTBETCTBEHHOCTb 3a 0becneyeHne BO3MOXHOCTY NOAKMIOYEHINs 0BOpyAOBaHWS, Npu He-
06X0ANMOCTIN MPOKOHCYNETUPOBABLUMCH C ONEPaTopOM pacnpeaeniTeNsHON CETU, IEXUT Ha YCTaHOBLUMKE UMK MOMb3oBaTene
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obopynosaHus.

TEXHWYECKOE OBCNYXMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! Mepen BbinonHeHneM mntobbix perynupoBok, 06CIyx1BaHUS UMK PEMOHTA OTKMIOYMTE NPUBOP OT SMEKTPUYECKON
PO3ETKN.

Mocne 3aBeplueHns paboT npoBepsTe TEXHUYECKOE COCTOSIHME YCTPOCTBA, BU3yarnbHO OCMOTPEB €ro U OLigHVB: KOpMYC, CUNo-
BOW kabenb C BUNKOM, paboTy BbIkNoYaTENs, MPOXOAMMOCTb BEHTUNALIMOHHBIX OTBEPCTUI, COCTOSHIE 3a3emnstoLLero kabens,
CBAPOYHYI0 FOpenky 1 COCTOSHIE KabenbHbIX pasbemoB.

B TeueHwe rapaHTuitHoro nepuoaa nonb3oBatenb He MMeET npasa pa3bupaTb YCTPONCTBO NN 3aMEHSITb Kakie-nbo KOMMOHEH-
Thl UMV ieTanu, Tak kak 370 aHHynmMpyeT rapaHTuto. Jliobble 0BHapyXeHHbIe B X0e OCMOTPa UnK 3KCTyaraLyi HeNCnpaBHOCT
SBNSIOTCSH CUTHANOM K NPOBEAEHNI0 PEMOHTA B CEPBIUCHOM LIEHTPE.

Mocre 3aBepLuennst paboTbl OYUCTUTE KOPMYC, BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTUS, MEPEKIoYaTeny 1 KpbILLKW, Hanpumep, CTpyeit
BO3Ayxa noga faeneHnem He 6onee 0,3 MMa , WeETKOM UnK CyXoil TKaHbIO, HE CTIONb3Ys XUMUKATBl UK YUCTALLME CPeaCTBa.
OuncTuTe CBAPOYHYIO FOPENKY W Kabenu CyXor YMCTON TKaHbHo.

PerynspHo npoBepsiiTe COCTOSHME KOHTAKTHOTO HaKOHEYHuKa, kabens cBapoYHON ropenky, 3a3eMnsiolero kabens, kabenbHbix
pa3bemoB 1 KOMMOHEHTOB MeXxaHuama noAayu NpoBonoku. Mpu oBHapyXeHUM MOBPEXAEHMIA, Ype3MEPHOro U3HOCA UMK Heuc-
NpaBHOCTW NPeKpaTuTe MCMOMb30BaHWe W 0BpaTUTECh B aBTOPU3OBAHHbIA CEPBUCHIN LIEHTP.

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

Cnmncok 3anacHblX YacTel 1 Hamuum1e KpUTUMECKU BaXHBIX ChIPbEBBIX MATEPUanoB MOXHO HaliTh Ha caiite toya24.pl B kapTouke
TOBapa.
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XAPAKTEPUCTWUKK NPUCTPOIO

IHBEpTOPHMIA 3BaptoBanbHMil anapar MIG — Lie nopTaTiBHE AKEPEno XUBMEHHS, MPU3HAYEHe NS PyYHOrO 3BaprOBaHHA CaMo-
3aXMCHUM MOpOLLKOBUM fipoToM Yy pexxumi FLUX, nokputumu enektponamu MMA Ta Hennaskumin enektpogamu Lift-TIG Ha no-
critHomy cTpymi (DC). MpucTpilt BUKOPUCTOBYE iHBEPTOPHY TEXHOMOTiKO Ta CUHEPTETUYHE KepyBaHHS, L0 3abe3neyye KoMNakTHy
KOHCTpYKLito, Many Bary, ctabinsHi poboyi napameTpu Ta nerwwmni Bubip HanawwTyaHb. 3BaproBanbHIUA anapar OCHaLLEHNI BHY-
TPiLUHIM NOAABaNbHIKOM APOTY Ta NPU3HaYeHWi Ans 3BapioBaHHs ApoToM AiameTpom 0,8/0,9/1,0 mm y pexumi FLUX. Mpucpit
He Mpu3Ha4eHni Ans 3BaploBaHHs antoMiKilo Ta antomikieix cnnasis. MpaBunbHa, HapiiHa Ta BesneyHa pobota BMpoby 3ane-
KUTb Bl HANEXHoI ekcnnyaraLi, Tomy:

lMepea BUKOPUCTAHHAM NpoAyKTY, 6yAb nacka, npounTaliTe BCO iIHCTPYKLIlO Ta 36epexiTh ii.

[MocTayanbHuK He Hece BifMOBILANbHOCTI 3a Byb-siki 30MTKY, LLIO BUHMKNM BHACMILOK HEAOTPUMAHHS npasun 6e3neku Ta peko-
MeHAALN Lboro NocibHuKa.

OBNAQHAHHA
3BapioBanbHui anapat NocTa4aeTbCs MOBHICTIO 3iDpaHNM, i, OKpIM MiAKMio4eHHs kabento 3a3eMneHHs Ta 3BaplOBanbHOMO Nanb-

HUKa, CknafaHHa He noTpibHe. 3BaploBanbHUA anapat nocTaqacTbes i3 kabenem 3asemneHHs, 3BapoBanbHAM NanbHIKOM Ta
€amMO3axvCHUM MOPOLLKOBIM 3BapoBanbHIM ApOTOM . Akcecyapy Ans 3sapioBaHHs Lift-TIG He BxoaaTb A0 KOMMNEKTY.

TEXHIYHI JAHI
Mapametp 0, i 3HaueHHA
Homep y katanosi YT-81400
Tepesn [kr] 41
Hanpyra xvBnexHs [V~ 230
HomiHanbHa yactota [Tu] 50/60
Min. 3BapioBanbHuii cTpym FLUX [MocrilHuii cTpym ] 30
MakcumansHuii 3BapoBanbHuii cTpym FLUX [MocrifHuii cTpym ] 125
Hanpyra HaBaHTa)XeHHs npu MiH./Makc. 38aptoanbHomy ctpymi FLUX [B] 15,5/20,3
[liameTp 3BaptoBanbHoro Apoty [mm] 08/09/1,0
Makc. Bara KoTywku apoty [kr] <1
Po6ounit umkn X ans FLUX [%] 20/60/100
;-I;)g(;:}oanbnmm 3BaptoBanbHUiA CTpyM |2 ans chniocy npu X = 20 / 60 0 12580/ 60
Makc. HomiHanbHwit cTpym xuenerHs [1max ans FLUX 1] 224
Makc. ecbektnsHuit cTpym xuBnerHs |1eff ans FLUX 1] 10
Min. cTpym 3saptoanHs MMA [MocTilHui cTpym ] 30
Makc. ctpym 3saptosarHs MMA [MocTilHui cTpym ] 110
Hanpyra HaBaHTa)XeHHS! Nput MiH./Makc. cTpymi 3aptosaHHs MMA [B] 2121244
[iameTp enekTpona [mm] 16~25
Po6oumit uukn MMA X [%] 25/60/100
Tg{gﬁ}:anbum 3BapioBanbHui ctpym 12 ans MMA npu X =25 /60 / m 110/80/60
Makc. HomiHanbHwit CTpym kmBnenHs |1max ans MMA 1] 23
Makc. echektnBHuit cTpym xmBnexHs |1eff ans MMA 1] 1.5
Min. 3apioBanbHuii ctpym Lift-TIG [Mocriitnuii ctpym ] 20
Makc. 3BaptoBanbHuit cTpym Lift-TIG [Mocriitnuii ctpym ] 125
Hanpyra HaaHTa)xeHHs npy MiH./Makc. cTpywmi 3BapioBahHs Lift-TIG [B] 10.8/15
Pobounit uukn X ans Lift-TIG [%] 25/60/100
;-i;:g[;:fnbhmﬁ 3BaploBanbHUit cTpym 12 ana Lift-TIG npu X = 25/ 60 0 12518060
Makc. HomiHanbHwit cTpym xvenerHs [1max ans Lift-TIG 1] 17,5
Makc. ecbextuHmit cTpym xmenenns |1eff ans Lift-TIG 1] 8.8
CryniHb 3axucty P21
Knac isonsiwji |
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MNOACHEHHA CUMBOINIB
Macnopmrxa mabnudka
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
y 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22c
8 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

1. ToproBa mMapka BUpOGHUKa, kaTanoxHui Homep, Hasea BUPOBY, CepiliHuid HOMep Ta CMMBON BIAMOBIAHOCTI AupekTBam €C
Hogoro nigxogy.

2. ToaHayeHHs TvNy 3BaptoBanbHOrO anapary: ofHOMa3HwiA CTaTU4YHMIA NEPETBOpoBaY — TPaHChOpMAaTOp — BUNPAMNAY

3. MocunakHs Ha cTaHgapT, BUMOraM sIKOro BifnOBifae 3BapioBanbHuii anapat

4. MosHaueHHs TvNY 3BaproBaHHs: 3BaptoBaHHS camo3axucHuM nopolukoum apotom (FLUX)

5. MNo3HaueHHst CMMBOIY 3BaprOBAMNbHOMO CTPYMY: MOCTIAHWIA CTPYM

6. Hanpyra xonoctoro xogy

7. [iana3oH BUXiZHWX NapameTpiB: MiHiManbHWA 38aptoBanbHIA CTPYM Ta BiANOBIAHE 3HAYEHHS Hanpyri HaBaHTaXEHHS — MaKCK-
MarnbHIA 3BaPIOBaNbHNI CTPYM Ta BifNOBIAHE 3HAYEHHS HANPYTA HABAHTAXEHHS

8, 8a, 8b, 8c. CvwmBon LunapyBaToCTi: BiACOTKOBI 3HaYeHHs LUNAPyBaTOCTi 3a TeMnepaTypy HaBKOMMLIHBOTO cepefoBulia 40
rpagycis Lienbcis

9, 9a, 9b, 9c. CumBON HOMiIHaNBHOTO 3BaptOBAMNBHOTO CTPYMY: 3HaYEHHSt HOMIHANBHOTO 3BapHOBAMBbHOTO CTPYMY

10, 10a, 10b, 10c. YMOBHe N03Ha4eHHS HAaNpPyr HABAHTAXEHHS: 3HAYEHHS HAaNpPyr HaBaHTaXEHHS

11. MosHayeHHs Tvny 3BaptoBaHHS: 38apioBaHHS Lift-TIG

12. MosHa4eHHst CMMBOIY 3BapIOBAbHOIO CTPYMY: MOCTIAHWI CTPYM

13. Hanpyra xonocToro xoy Ta Hanpyra, 3HikeHa cuctemoro VRD

14. [liana3oH BUXiaHWX NapameTpiB: MiHiManbHWA 3BapIoBanbHNI CTPYM Ta BiAMOBIAHE 3HAYEHHS HANPYry HaBaHTaXEHHS — Mak-
CUMarbHWIA 3BaproBarbHIIA CTPYM Ta BIANOBIAHE 3HAYEHHS HAaNpPYr HABAHTAXEHHS

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon poboyoro LykIy: BifCOTKOBI 3Ha4eHHst pobo4oro LMKy 3a TemMnepaTypy HaBKOMMLLHBOTO CepeaoBuLLa
40 rpapycis Lienbcis

16, 16a, 16b, 16¢. YMOBHE N03HaYEHHS HOMIHAMBHOTO 3BaPIOBANTEHOTO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHANBHOTO 3BAPIOBANBHONO CTPYMY
17,17a, 17b, 17c. CumBON YMOBHOI HaNpyrit HABAHTAXEHHS: 3HA4YEHHS YMOBHOI Hanpyru HaBaHTaXeHHS

18. Mo3HaueHHs TNy 3BaprOBaHHSt: pyyHe 3BaptoBaHHS MOKPUTIM €NEKTPOAOM

19. Mo3Ha4eHHs CUMBONY 3BapHOBANBHOTO CTPYMY: MOCTIMHUA CTPYM

20. Hanpyra xonocToro xody Ta Hanpyra, 3HwxeHa cuctemoto VRD

21. [liana3oH BUXiAHWX napameTpiB: MiHIManbHWIA 3BaploBanbHMiA CTPYM Ta BiNOBIAHE 3HAYEHHS HAMPYTI HABAHTAXEHHS — MaK-
CManbHWI 3BaploBanbHMIl CTPYM Ta BIAMOBIAHE 3HaYEHHS Hanpyr HaBaHTaXeHHs

22, 22a, 22b, 22¢. Cumeon pobo4oro LMKAY: BiCOTKOBI 3Ha4EHHS POBOYOTO LMKy 3a TEMNepaTypy HaBKOMMLLHBLOTO CEpeoBuLLa
40 rpapycie Lienbcis

23, 23a, 23b, 23c. YMOBHe N03Ha4eHHst HOMIHAMBHOTO 3BaPIOBAMLHOIO CTPYMY: 3HAYEHHST HOMIHANBHOTO 3BapHOBANBHOMO CTPYMY
24, 24a, 24b, 24c. CuMBON YMOBHOI Hanpyry HaBaHTaXeHHS: 3Ha4eHHs! yMOBHOI Hanpyrv HaBaHTaKeHHs

25. YMOBHe Mo3HaueHHs! [xepena XuBneHHs: oaHodasHe [Kepeno XuBMeHHs 3 HoMiHanbHow YactoTo 50 My /60 Iy,

26. HomiHanbHa Hanpyra X BMeHHs

27. To3HaueHHs pexumy FLUX

27a. MakcumanbHuit HoMiHamnbHWIA CTPYM XUBNEHHs B pexiumi FLUX

27b. MakcumanbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XuBNEeHHs B pexxumi FLUX

28. TMo3HaueHHs pexumy TIG
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28a. MakcumanbHmit HOMiHaNbHWIA CTPYM XUBNEHHS B pexumi TIG
28b. MakcumarnbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XUBMEHHS B pexumi TIG
29. MosHaueHHs pexumy MMA

29a. MakcumanbHuit HoMiHanbHIUA CTPYM XuBNeHHs B pexumi MMA
29b. MakcumanbHuit echeKTUBHUIA CTPYM XuBREeHHS B pexumi MMA
30. Crynib 3axucty

31. Cnocib oxonomKxeHHs NpuUcTpolo

32. HasBa Ta appeca BupobHuka

3ATAIbHI IHCTPYKLIi 3 BE3MEKU

He moandikyiite, He 3MiHIOMTe Ta He BHOCKTE OAHWX IHLLMX 3MiH [O KOHCTPYKLi NPUCTPOIO Nig 3arpo3oko BTpaTi BignosigHOCTi
CTaHAapTam Ta MapkyBaHHs CE. ObnagHaHHst po3pobrieHo BifnoBifHO A0 BUMOT HOPManbHOT excrinyaraLlii. PexomeraytoTecs pe-
rynsipHi nepeipku Ans niaTPUMKY 0BnapHaHHs y HanexHomy pobodoMy cTaHi. 3BaptoBansHUIA anapat cnig o6cnyroByBaTy nuiue B
aBTOPU30BaHMX CEPBICHNX LIEHTPaX 3 BUKOPUCTAHHAM OPUTiHANbHIX 3anacHiX 4acTuH.

Lleit 3BaptoBanbHMit anapar MpU3HaYeHiA BUKMIOYHO ANS PyYHOTO 3BapIOBaHHA CaMO3aXMCHUM MOPOLLKOBMM [APOTOM Y PEXMM
FLUX, nokputum enextpogom MMA Ta Hennaskum enektpogom Lift-TIG Ha nocriitHomy cTpymi. BiH He npuaHadeHui gns 3sapio-
BaHHS antoMiHito abo antomiHieBux cnnasis. BiH He NpuaHayeHuit Ans po3MOpoXyBaHHs TPy, 3apskaHHs akyMynsTopiB, 3anycky
[ABUTYHIB 200 XMBMEHHS 30BHILLHIX MPUCTPOIB, OCBITNIEHHS Y1 €MEKTPOIHCTPYMEHTIB.

Mopaau wopo 6e3neyHoro BUKOPUCTaHHS NPUCTPOID

Onepartop 3BaptoBanbHOrO anapary NoBUHEH ByTW HaBYEHWI Or0 POBOTI Ta PETENbHO 03HANOMIEHMIA 3 IHCTPYKLISMM 3 excnnya-
TaLjii. HeobxigHo AOTpUMyBATMCS BCiX iHCTPYKLA 3 TeXHikv Beanexu, BUknaaeHnx y nocibHmky. HeobxinHo BukopucToByBaTi 3acobu
3axuCTy o4elt Ta 06nmyYs, 30Kpema BIAMOBIAHUA 3aXVICHUA OfS Ta 3BaptoBanbHi Macku. BupobHuk He Hece BignoBiganbHoCTi 3a
Oyab-siKi MOLLKOMKEHHS abO HeLLACH BUNAAKM, CNPUYMHEH HEMPaBUbHUM BUKOPUCTAHHAM MPUCTPOIO.

Mig yac po6oTu cnif BUKOPUCTOBYBATM BiANOBIAHI 3aC06M iHAMBIAYaNbHOrO 3aXMCTy, 30Kpema:

- 3BaploBasnbHa Macka abo LOMOM i3 hinsTPOM BIAMOBIAHOTO PIBHS 3aXMCTY,

- 3aXV1CHi PYKaBUYKK, NPU3HAYEH] A4Sl 3BaPIOBAHHS,

- 3aXWUCHWUIA OJAr, 3aXUCHUIA hapTyX Ta 3axucHe B3yTTS 3 HEKOB3HOK NIAOLLBOI,

- CyXi i30MH0K0Yi PYKABIUYKY Ta CYXe i30M0t04E B3YTTS,

- 3ac00V 3aXMCTy CNYXY, SIKLLO LibOro BUMarae piseHb LyMy Ha poboTi.

BorHeracHe o6naaHaHHs MOBUHHO 3HaXOANTUCA Y CMPABHOMY CTaHi nobnmay pobo4oro Micus.

Tiogsm 3 kapaioCTUMYNATOpamu, eneKTPUYHMI iMINaHTaTamMu, CyXoBUMK anapatamin abo iHLWMMK eneKkTPOMarHiTHO-4yTnN-
BMMM NPUCTPOSIMM He Crig HabnukaTucs [0 NpaLior4oro 3BaproBanbHOro anaparty abo 30HM 3BaptoBaHHs 6€3 MeauyHOi 3roau.
CTOPOHHI 0CO6M 3 TakuMK NPUCTPOSIMI NOBUHHI JOTPUMYBATUCS Be3neyHoi BiacTaHi Big poboyoi 30HM.

Mig yac pobotn B 0BMexeHUx abo TicHUX NPUMILLEHHSIX, pe3epByapax, koTnax, kabiHax, Ha nnardopmax abo B iHLLNX 30HaX
nifBMLLEHOTO PU3NKY HeobxiaHo 3abe3neunTyn eekTUBHY BEHTUNALI, NOCTiiHE COCTEPEXEHHS Ta Harnsa 3 boky apyroi ocobu.

EnektpuyHi Hebe3neku Ta npasuna 6e3nekm

Min yac poboTi 3i 38apioBanbHM anapatom AOTPUMYATECH MPABUN OXOPOHM NpaLi Ta TeXHiki Geanekn LWOoAo NPOLIECiB 38apio-
BaHHS, pi3aHHs Ta 3eaHaHHs. He[oTpuMaHHS: X NpaBun MOXe MpU3BECTM [0 TakiiX OCHOBHIX Hebeanek:

- BAWXaHHS HeDEe3neYHNX PeYOBHH,

-ONTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- oniku,

- NoXexi Ta Bubyxu,

- YPaXEeHHS enekTPUYHIM CTPYMOM,

-BMNMB €NEeKTPOMArHiTHOro nons,

- NOLUKOMKEHHS CITyXY.

Tomy pekomeHayeTbCS:

- He MozndDikyiiTe NpUCTpilA Ta He BigKpUBaiATE KOPMYC 3a XO[HUX 06CTaBIH; PEMOHT NOBUHEH NPOBOANTICS NiLLe KBanidikoBa-
HUM NEepCOHArNoM Y CEpBICHNX LIEHTpaXx, YMOBHOBAXEHNX BUPOOHIKOM,

- He 3HiMaiiTe 3aXVCHi KPULLIKV Ta He TOPKaTecs YacTuH, siki MOXYTb ByTu nif Hanpyroto, HaBiTb Y pasi HE3HaYHUX MOpYLLEHb B
€NeKTPUYHIV cuCTeMi, Bif €gHaiTe 3BaptoBanbHUA anapar BiA MKepena KUBNEHHS Ta 3BePHITbCA 10 aBTOPU30BAHOMO CEPBICHOTO
LIeHTPY,

- MepesipsiiTe enexTpuyHi kabeni neper KOXHUM BUKOPUCTAHHAM. FKLLO BUSIBIIEHO MOLLKOAKEHHS i3onsiLlii, 3aMiHiTb kaberi HoBU-
Mu, 6e3 fiechexTiB. He BUKOpUCTOBYIATE 3BaptOBanbHMIA anapat 3 NOLIKOAKEHMM eneKTPUYHIMI Kabensmu.

- He BCTaBNATe MeTanesi NpeAMEeTY Y BEHTUMALIAHI OTBOPY, He 0BCnyroByiTe NPUCTPIl CaMOCTiitHO, 0BCNyroByBaHHS Mae npo-
BOAMTUCA KBanichikoBaHMM NEPCOHANOM Y CEPBICHUX LIEHTPaX, YNOBHOBAXEHUX BUPOOHUKOM,

- MigKniovaiiTe NPUCTPIA NLLEe [0 0aHOMA3HOT Mepesi XVBMEHHS! BiAMOBIAHO A0 faHUX Ha 3aBOACHKIl TabnuyLli, OCHALLEHOI 3axuc-
HUM NPOBIGHWKOM,

- BUGIp 3aXVCHUX MPUCTPOIB, BUITKW, MONEPEYHOTO Mepepisy kabemto XuBneHHs Ta AudepeHLianbHOro aBTOMATYHOMO BUMMKAYa
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cnig, AoBipUTY KBanichikoBaHOMY eNeKTPUKY BIAMOBIAHO [0 AAHUX Ha 3aBOACHKiN TabnyLi MpuCTpoio, 30kpema 3Ha4yeHb CTpymy
XUBNEHHS, Ta BiAMNOBIAHO A0 YMHHWX HALJIOHAMNBHNX Ta MICLEBUX HOPM,

- B yCTaHOBKaXx, fie NOTPibHE BUKOPUCTaHHS AvdepeHLiansbHOro aBToMaTUYHOMO BUMMKaYa, 06epiTh AOr0 TWM BigNOBIAHO O YMHHNX
HOPM Ta YMOB MOHTaXY,

- YHUKaliTe NifKnioYeHHs 3BaptoBarnbHOro anapary 3a A0MOMOroto A0BIUX NOAOBKYBAYIB; SKLLO BIKOPUCTOBYETHCS NOAOBXKYBAY, 0r0
BaHTAXONAVIOMHICTb Mae ByTi He MEHLLOIO 3@ BaHTaXOMIAMOMHICTb LUHYpa XVBNEHHS anapary,

- nepen NAKMIOYEHHAM BIANIKM O PO3ETKW NepeKOHaTECs, L0 BIMMKAY 3BapHOBAMNLHOMO anapaTy 3HaxoanTbCst Y BUMKHEHOMY no-
NOXEHH, @ BUXiZHI KNeMI He 3aKopoyeHi,

- BifeOHY/ATe LUTeKep LUHYPa XVBMEHHS Bif PO3ETKY LLOPa3Yy, KoMK 3BapioBanbHU anapar He BUKOPUCTOBYETLCS,

- He BUKOHYITE JKOOHWUX PEMOHTHIX, PErymnioBanbHIX abo TeXHIYHMX pobiT Ha NPUCTPOI, MIAKMIOYEHOMY 0 [HKepena XUBMEHHS,

- He 3aMiHI0iTe eneKTPOop i He TOPKalTEeCs KiHYMKa 3BapioBaNbHOTO APOTY FoMMMK pykami abo BONOrvMM pyKaBuiKamu,

- He OXONOMKyWTe EnexTPOOTPMMAY abo 3BapioBarnbHUIA NanbHIK Y BOf,

- He TpuMaiiTe enexkTpoa, TpUMay enekTpoaa abo 3sapioBanbHUA ManbHK Mig Naxeolo,

- He 0bMoTyliTe 3BaptoBanbHi kabeni abo kabenb 3a3eMneHHs HaBKOMo CBOrO Tina,

- He [onyckaliTe NPsiMOro KOHTaKTY Tina 3i 38apioBaHNM MaTepianom, 38apioBarnbHIM APOTOM, €MEKTPOOM, 3BapIOBaNbHUM narb-
HIKOM, TPMMaYeM enekTpoaa abo 3a3emnioBanbH1M 3aTuckaqem nig Yac poboTn NpUCTPOIo,

- HagjiHO NPUKpINiTb kKabemb 3a3eMreHHs O YUCTOi MeTaneBol NOBEPXHI; OYNCTITh MiCLe 3'€iHaHHS Bifl dhapbu, ipxi, Xupy Ta iHLmMX
3abpynHeHb,

- He npaLljoiiTe y BONOTMX, CUpHUX MicLisix abo Ha MOKPUX MOBEPXHSIX; 38 HEOBXIAHOCT BUKOPUCTOBYIATE CyXWIA i30MSLIHNIA KUMMOK.

HeGe3neku, 140 BUHUKAOTb BHACTIAOK HENPaBUILHOTO BUKOPUCTaHHS 3BaprOBaNbHOro anapary

He BukopuCTOBYiATE 3BapiOBanbHUIA anapat nobnusy nerkosanmucTix marepianis. Mepes no4atkom poboTu nigrotyiite pobody 30Hy,
BUOaNMBLUY 3 Hel BCi NerkosanmucTi Matepiani.

He 3BaptoliTe B 30HaX 3HEXVUPEHHS], O4ULLEHHS! Ta PO3MNMEHHS, @ TakoX NobnM13y Nerko3aiM1cTIX napis.

He 3BaptoiiTe KOHTelHEpK, pesepByapy, Tpyou abo iHLLi KOMMOHEHTH, WO MICTATb abo MOXyTb MICTUTM rasu, piouHN, 3annLLKu
Nerko3anmucTyx, BuOyxoBux abo TOKCUYHUX PEYOBUH, SIKLLO BOHW HE BYNn HaneXHM YMHOM MIATOTOBMEHi Ta 3aXMLLEHI.
Ekcnnyarauis nig yac oy, cHiry abo Bucokoi BonorocTi 3abopoHeHa. MpucTpiit He npusHadyermit Ans poboTu B yMOBaX, KOMM
BiH MOXe MaTV NPsIMIAA KOHTaKT 3 BOFO010.

3BaptoBanbHUil anapat chig pPo3MillyBaTW Ha PIBHil, CTilikiil NOBEPXHI, Y BEpTUKaNbHOMY MONOXeHH. He gonyckanTe Haxuny
npucTpoko. He Tpumalite npucTpiii 3a pyyKy Ta He NepeHocsTe 1oro nig vac poboTu.

3abesneyte HanexHy BeHTUNsL0 npuctpoto. He Brokyiite BeHTUNALNHI 0TBOpW. He HakpuBaiiTe 3BapioBanbHUiA anapat Tka-
HUHOIO, ombrot abo Byab-AKM IHLLIMM MaTepianoM, SKkui MoXe NepeLLKopKkaTit MOTOKY MOBITPS. He 3anuwaiite npucTpilt nia
NPSIMUMU COHSYHUMI NpoMeHsiMu abo nobnu3y Axepen Tenna.

Mig yac 3BaptoBaHHs BUAANATE rasu Ta napw, LLO YTBOPKOKOTLCS B MPOLIECi 3BAPIOBAHHS, Ta YHUKalTe ix BauxaHHs. Mig yac 3sa-
PIOBAHHS HEpXKaBikowoi CTani, Hikento, HikeneBMx CMMaBie Ta OLMHKOBAHOI CTani Cif BXvBaTW LOLATKOBUX 3anobiXHNX 3axogiB.
3a HeobXiHOCTi BUKOPUCTOBYIATE MiCLIEBY BUTSIKHY BEHTUMSLLIKO 260 3acOBW 3aXMCTy OpraHiB AUXaHHS.

Mig yac 3BaptoBaHHs MeTonoM Lift-TIG 6anoH i3 3axucH1M rasom HeobXigHO po3MICTUTY Ha TBEPAHA, PiBHIiA Ta CTIliKili NOBEPXHI Ta
3aKpinUTK 110r0 Bif NepekuaaHHs. 3'eaHaHHs ra3onpoBOAiB NOBUHHI ByTY repMETUYHUMM.

Micns 3BaptoBaHHs NepPeKOHanTecs, Lo 3BapoBanbHUIA MICTONET, TPMMAaY eNeKTPOAa, 38aproBanbHIA APIT Ta 3a3eMITBanbHUIA
3aTickad i30MbOBaHi OfWH Bif OJHOTO Ta He TOPKAKOTLCS 3aroToBKM abo By/ib-skMX CTPYMONPOBIAHMX KOMMOHEHTIB. Konw 3Bapio-
BaHHsl HE TPUBAE, XXOAHA YaCTIHa Korla 3BaptoBarbHONO AAPOTY He MOBUHHA TOPKATUCS 3aroToBKM abo 3a3eMioBanbHOrO 3aTucka-
Ya, OCKiNMbKM Lie MOXe MPM3BECTV A0 neperpisy Ta noxexi. Micns 3saproBaHHS 3akpiniTb 3BaptoBanbHMIA NICTONET Ta BiapikTe
Byab-kuiA BUCTYNaoumi ApiT Ha KiHLi conna.

He BIKOpUCTOBYIiTE 3BaproBanbHIA anapat ik AKEPENo KMBNEHHS ANS 30BHILLHIX NPUCTPOiB. He BIUKOPUCTOBYITE 3BaptoBasib-
HUil anapat Ans po3MOpOXyBaHHs Ty, 3apsimkaHHs akymynsTopis abo 3amycky ABUTyHIB.

MpodinakTuka onikis Ta NoWKOmKeEHb O4en

Mig yac 3BaptoBaHHsa MeTan NnaBuTbCH. HeyBaxXHICTb onepatopa MOXe MpU3BeCTU A0 CEpIo3HMX OnmikiB. 3BapioBarbHa gyra
Byxe HebesneyHa N 04eit Ta LLKIpK, OCKINbKU BOHA reHepye iHTEHCHBHE iH(payepBoHe Ta ynbTpadioneToBe BUNPOMIHIOBAHHS.
He AvBITbCS Ha enekTpuuHy ayry 6e3 HanexHoro 3axucTy odyeil. BusepiTb ycix CTOPOHHIX ocib 3 poBoyoi 30HM abo 3axucTiTh
pOBOYy 30HY 3aXUCHAMY eKpaHamu Ans 3aXUCTY Bif BUNPOMIHIOBaHHS Ta bpu3ok ayru.

3aBxay BUKOPUCTOBYIATE BifNOBIAHI 3aC0BY iHAMBIAYaNbHOrO 3aXUCTY, Taki sik:

- PyKaBWYKIN ANS 3BapIOBaHHS,

- Macka abo Ko3MpoK, LU0 3aKpuBae BCe 06nnIus,

- 3aXMCHWIN OAST, LLO 3aKpuBae Tino,

-3aXV1CHWI thapTyX,

- 3aXMCHe B3YTTA.

He TopkaiTecs rapsiumx KOMMNOHEHTIB, 3BAPHOIO LUBA, ENEKTPOAA, HaKoHEeYHKa 3BapioBanbHOrO ApoTy abo matepiany ogpasy
nicns po6oty. [laiiTe KOMMOHEHTaM OXOMOHYTU Nepes NepeMmilLieHHsIM, O4MLLEHHSIM abo noaanbLuoto 06pobKoto.

OcobrnnBo pekoMeHayeTbCs:

- He TpuMaiiTe 3BapIoBaHi ENeMEHTY pyKamm Mif Yac 3BaproBaHHs,
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- He TopKaiiTecs MicLs 3BaptoBaHHs ofpasy nicnst pobotu,
- He 3BapIOiATe 3 KOHTAKTHUMW NiH3aMK; TENMO Ta pagiaLis MOXYTb CPULUHITIA NOLLKOAKEHHS 04ell.

O6MexeHHs Ta 3a60poHM Npu poboTi 3i 3BaploBanbHUM anapaToMm

TpucTpiit He MoXe BUKOPUCTOBYBaTUCS 0CObaMu:

- Bi[ICYTHICTb HAneXHOI MiAroToBKW A0 pobOTY 3i 3BapIOBabHIM anapaTom,

- 3 IMNNaHTOBaHNM KapaioCTUMYnSTOpoM abo iHLLMM MPUCTPOEM, YyTNMBIM O ENEKTPOMArHITHUX nonis, 6e3 aroau nikaps,
-nepeDyBaHHs Nia BINMBOM arkoronto, HapKOTUYHIX Pe4oBMH abo Mpenapari, LLO 3HIDKYHOTb 3AATHICTb KOHLIEHTPYBATHCS.
CTOpOHHi 0coBYM NOBMHHI 3anuLaTics nosa HebeaneyHoto 3oHot. Poboya 30Ha noBuHHa ByTv GesneyHoto, Wb moau, siki 3Haxo-
[AATbCA NOBIK3y, He NianaBanucs BINWBY AyroBOTO BUNPOMIHIOBAHHSI, BPU30K, LLyMy, BUNapiB ab0 MOXIMBOCTI ypaeHHs! enekTpuy-
HUM CTPYMOM.

EKCMNYATALIA NPUCTPOIO

[Midzomoska do pobomu

Mepepn noyaTkom pobOTM NepeKoHaNTeCs, L0 3BaptoBanbHUiA anapat He NOLKOMKeHN. [epeBipTe kabenb XuBMeHHs Ta 3Bapto-
BanbHi kabeni Ha HasiBHICTb NOLLIKOMXEHb. He HamaraitTecs excrnyatyBaTy NOLIKO[XKEHWI 3BaptoBanbHuiA anapart Ta/abo kabeni.
MepeBipTe CTaH 3'eAHaHb 3BaptoBaNbHONO kabenio, a Takoxk YNCTOTY Ta CTaH 3a3eMmioBasbHOrO 3aTuckava.

[Mpumitka: MowwkomkeHi kabeni HeobXigHO 3aMiHuTI HOBUMU. PeMoHT kabenis 3aGopoHeHo. LLlo6 3amiHuTK Kabenb XUBMEHHS,
3BEPHITHCS A0 CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOGHMKa.

bBriok XueneHHs 38aprosarnbHo20 anapamy
Mpumitkal Mepen TM, SK Nig'€AHATU BUNKY O PO3ETKM, NEPEKOHAITECH, L0 BUMMKaY 3BaptoBanbHOTO anapary 3HaxoauTbes Y
BUMKHEHOMY MonoxeHHi — O, a KOHTaKTM NiAKMIOYEHHs 3BaptoBaMNbHOTO Kabero He 3aMKHyTi.

3BapioBanbHui anapaTt MOXe X1BUTUCS B eNEKTPUIHOT MepeXXi 3 HOMIHANbHOK Hanpyroto Ta YacToTor, 3a3HaYEHUMM B TabnuL
TEXHIYHWX AaHUX Ta Ha 3aBOACHKINA TabnuyLyi NpUCTPOI0.

JKVBNEHHs Takox MoXe NofaBaTiCh Bif reHepaTopiB, ane NepekoHanTecs, Lo MOTYXXHICTb reHepaTopa no CTpyMy AOpiBHIOE abo
NepeBMLLYE MaKCUMarbHUIA CTPYM XUBMEHHS!, 3a3HAYEHMIA Ha 3aBOACHKIN TabnuyLi 3BapioBanbHoro anaparty. B iHwomy Bunazky
HOMiHanbHa MOTYXXHICTb 3BaptoBanbHOrO anapaty He byne AocsrHyTa abo ioro pobota byne Hemoxnmsoto. Mpumitka: FAKio
QNS KVBMEHHS 3BapOBarbHOTO anapary BUKOPUCTOBYETLCS FeHEpaTop, NEPEKOHaNTECS, L0 BiH HANEXHUM YUHOM 3a3eMMEHII.
Posetka nigknioyeHHs NOBUHHA BYTM OCHALLEHA KOHTAKTOM Ta 3aXMCHUM MPOBIAHUKOM, @ MepeXa KUBMEHHS — aBTOMATUYHIAM
3aXMCHUM NPUCTPOEM 3i CTPYMOM CrpaLiboByBaHHs 16 A. 3aHaaTo YacTe crpaliboByBaHHS 3aX1CHOTO MPUCTPOK MOXe 03HayaTH,
L0 Mepexa XMBNEHHs NOBMHHA GyTY OCHALLEHa 3aXMCHUM MPUCTPOEM 3 BULLMM CTPYMOM CrpaLlbOByBaHHSI.

YHWKaWTe NigKmioYeHHs 3a JONOMOroK LOBrUX kabeniB. AKLLO BUKOPUCTOBYKOTLCS NOAOBXKYBau, iXHS! EMHICTb NOBUHHA ByTH LLO-
HailMeHLLE PiBHOI0 EMHOCTI kKaberto KMBMEHHs 3BaploBabHOrO anapary.

KBanichikoBaHmit enekTpuk NOBMHEH BiANOBIAATY 33 BCTAHOBMEHHS BIMOBIAHOI MepeXxi enekTponocTavyaHHsi. Mepexa enekTpo-
rnocTayaHHs NoBuHHa 6yTv cnpoekToBaHa BignoBigHo Ao cTaHaapTis EN 60204-1 abo UnHHNX HaLlioHanbHUX CTaHAApTIB.

Monmax kabenie dnsi (hritoc08020 38apHO8aHHs

Mpumitka: Mepen nifkmoueHHsM kabenis nepekoHaiTecs, WO LTEkep Kabento KMBNEHHS 3BaptoBaNbHOMO anapary Bif'efHaHO
Bifj ENEKTPUYHOI PO3ETKY.

MigkntoviTb 3BaptoanbHi kabeni FLUX, sik nokasaHo Ha mantowky (11). MigkmnioviTe 3BaproBanbHUiA NanbHuK (a) 4O po3'eMy 3Bapto-
BasbHOO NanbHika Ta NiaKMIOYITb HOr0 KepyKumii po3'eM A0 rHi3Aa kepyBaHHS nanbHukoMm. [igknioyiTb kabenb 3a3emMnerHs 3a
[J0MOMOrOK MPYXIMHHOTO 3aTickava (b) 4o knemm ,+". HapiitHo 3akpiniTb NPYXWHHWIA 3aTUCKaY Ha MeTaneBili YacTUHI 3aroTOBKM.
OuncTiTb KOHTAKTHY NOBEPXHHO Big onii, hapbu abo iHwmMx 3a6pyaHeHb, ski MOXYTb NOFiPLUIMTY NPOTIKaHHS CTPyMYy. Micns nigknio-
YeHHS NepeKoHanTecs, LU0 BCi po3'eMM NPaBUNbHO BCTAHOBMEHI Ta Lo kabeni He ByyTb MYMOBINbHO BUCIU3ATY MiA Yac poboTy.

BcmaroeneHHs 3gaprosansHux kabenie dnsi 3saptosaHHs MMA nokpumumu enekmpodamu

MpumiTka: Mepen nigknioYeHHsM 3BapioBanbHUX kabenis nepekoHaiTecs, LWo LTekep kabemnto XWBMEHHs 3BapoBanbHOro ana-
paTy Bif'€AHAHO Bif ENEKTPUYHOI PO3ETKM.

MigkntoviTb 3BaptoBanbHi kabeni Ans 3saptoBakHs MMA, sk nokasaHo Ha mantowky (I1I). BctasTe wrekep kabemto B posetky, a
NOTIM MOBEPHITb 110r0 3a FOAMHHIKOBOK CTPINKOK 40 ynopy. MepekoHanTecs, Lo WTekep MUMOBOMI HE BUCMUKYETLCS 3 PO3ET-
k. IcHye fBa cnocobu MigkntoueHHst 3BaproBanbHUX kabenis: kabenb 3 MpyXvHHUM 3aTuckadeM (a) A0 knemu ,-", a kabenb 3
Tpumadem enektpopa (b) fo knemu ,+’, abo Haenaku. 3a nepluoro cnocoby Ginblua YacTuHa Tenna, Lo YTBOPIETLCS Nif, Yac
npoLiecy 3BaprOBaHHS, reHepyETbCA Ha 3aroToBLi, @ He Ha enekTpofi. 3a 3BOPOTHOTO MiAKMIOYEHHS Binblua YacTiHa Tenna, Lo
YTBOPIOETLCA Mif} Yac NPOLECY 3BapIOBaHHS, reHepyeTLCA Ha eNnekTpoAi, a He Ha 3aroTosLy. Bubupatoun cnocib nigknioyerHs,
BpaxoBYITe TEXHOMOMYHI BUMOrK Ta iHdhopmaLlito, L0 NOCTa4YaETbCA 3 eneKTpofamit. He KOXeH Tun enekTpoaa J03BONSsE 3Bapio-
BaT/ 3i 3BOPOTHOK MORSPHICTHO. AKLLO Mif Yac poboTy BUHMKae HecTabinbHa fiyra, po3bpuakyBaHHs abo HepiBHOMIPHMA 3BaPHUIA
LUOB, 3MiHITb MONSIPHICTL 3BaptoBanbHUX kaberis Ta nepe3anycTiTh 3BaproBaHHS.
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Mormax 38aprosanbHux kaberie 0ns 3gaptoganhs Lift-TIG

[Mpumitka: Mepes nigknlYeHHsIM 3BaproBanbHIX kabeniB nepekoHaitTecs, WO LWTekep NPUCTPOIO Bif'€4HAHWIA Bif €NeKTPUYHOT
PO3ETKN.

MigkntoviTb 3BaptoBanbHi kabeni Ans 3saptoanHs Lift-TIG, sk nokasaHo Ha manionky (IV). [ins sgaptoBaHHs Lift-TIG pexkomeHay-
€TbCA BUKOPUCTOBYBATH NanbHuk TIG (a), OCHALLEHMIA py4YHUM KnanaHoM NS NepekpuTTs nogavi 3axvcHoro rasy. ManbHuk cnig
3ibpaTy BigNoBIaHO O pekomeHaaLlil BUPOBHMKA NanbHUKa. BCTaBTe HaneXHUM YYHOM 3aToueHmit BONbGPaMOBUiA enekTpo Y
nanbHuk. LL{ob npaBunbHo 3aTouNTV €NeKTpop, 3BEPHITLCA 40 pekoMeHAaLlii BUPOOHIKa enekTpoaa Ta nanbHuka. BetasTe wre-
kep kabenio B po3eTky 3BapOBaNbHOMO anapary, a NoTiM NOBEPHITb 11010 32 FOAMHHIKOBOI CTPINKOK 40 YOpy.

lMepekoHaiiTecs, L0 BUMKa He BUCMUKYETBCS 3 po3eTki. [MigkmioviTh Wwrekep cTpymy TIG-nanbHuka (a) Ao knemm -, a WTekep
3a3eMIIEHHS 3 NPYXMHHOK Knemoto (b) — Ao knemm ,+”. MoMICTiTb ra3oBuit BanoH (C) Ha TBepAY, piBHY Ta CTiiKy NOBEPXHIO Ta
3aKpiniTb 10ro Bif nepekuaanHs. igknioyiTb perynaTtop i BATpaToMip Ao 6anoxa, Lo perynioBaTy Ta 34uTyBaTit NOKa3HUKM Mo-
TOKy 3axucHoro raay. MiakmiodiTs ra3oBuit WwnaHr TIG-nanbHuka (a) 6esnocepeaHso Ao perynstopa, posTalloBaHoro Ha rasoBomy
6anoHi, 3a JONOMOTOH0 LUBMAKO3HIMHOIO 3'eJHaHHS ab0 XOMyTa. 3aTArHITb XOMYT LUMaHra A0CTaTHLO, Wob 3abe3neunTy wWinbHe
3'e[jHaHHs Ta He Bif'eaHaTy LNaHr nig Yac poboTu. He 3acTocoByiiTe HAAMIPHUX 3yCuIlb, OCKINbKM Lie MOXE MOLLKOAWTY LLUMaH.

BcmaHoeneHHs 38aprosansHO20 Apomy 0151 38apHosaHHs (TCoM

Mpumitka: Mepes BCTaHOBNEHHsIM 3BAPHOBAMNBHONO POTY NEPEKOHANTECS, O LUTEKEP KaBento XUBNEHHs 3BaproBanbHOrO ana-
paTy Bif'eAHaHWN Bifl ENEKTPUYHOI PO3ETKN.

BcraHosiTb 3BaptoanbHuil apit FLUX, sik nokasaHo Ha Mantonky (V). LLio6 BigkpuTy BidHy KpULLKY, HATUCHITL Ha 3aCYBKY KPULLIKH,
noTiM BIAKPUIATE KPULLKY. BCTAHOBITL KOTYLUKY 3 APOTOM Ha WTUET KOTYLLUKY TaK, o6 ApiT po3MOTYBaBCS MPOTH TOANHHIKOBOT
cTpinku. MNepekoHaliTecs, LLO BUKOPUCTOBYBaHMIA NOAAMMA PONKK NIAXOAUTL AN TUNY Ta giaMeTpa ApoTy. 3a HeobXigHOCTI 3Hi-
MITb KDINMEHHs NOAAK4Oro pomnmKka, MOBEPHYBLUN AOT0 MPOTW FOANHHUKOBOI CTPIMKY, @ NOTIM BCTAHOBITb NPaBUIbHNIA NOAAKYNI
POMNK.

BcrasTe kiHeLb 4poTy B HANpsIMHY, MOTIM MiX NogaBanbHUMK PONMKamm Ta NOCYHLTE 110r0 A0 3'eAHaHHS 3BapIOBAbHONO Narb-
Huka. Micns npaBuMbHOTO BBEAEHHS APOTY 3aKpUATE MEXaHiaM MpuUTUCKY ponuka. TUCK ponvka BCTAHOBMEHWI Ha 3aBOAi Ta He
noTpebye perynioBaHHs 3a HOpMasnbHUX YMOB.

Micns 3aBepLUeHHs CknaaaHHs 3akpuiiTe 6i4Hy KpULLKY Ta NepekoHalTecs, LLO 3acyBka HaneXHM YMHOM (IKCYE KPULLKY.

MNicns BCTAHOBNEHHS APOTY HATUCHITL KHOMKY 3BapIOBAMNBLHOTO MICTONETa, W06 NpOCyHyTH APIT Yepes Hboro. Micns [OCATHEHHS
noTpPiGHOrO NOJOBKEHHsS APOTY BiANYCTiTh KHOMKY MicTONeTa.

Yara! [piT, Lo BUXOAMTH 3 KiH4MKa 3BaPOBANbHOTO MICTOMNETA, MOXe NOpI3aTyt pyky Ta TpaBMyBaTy OYi Yi 0Bnnyys.

[MaHenb KepyeaHHs

KomnoHeHT\ naHeni kepyBaHHs nokasaHo Ha intoctpadii (VI):
(a) Knonka Bubopy pexumy pobotn MODE,

(b) niBa peryntoBanbHa pyyka, No3Ha4eHa CUMBOMOM «V»,
(c) amcnnei,

(d) Inankatop pexwumy FLUX,

(e) IHankaTop pexvumy MMA (STICK),

(f) Inamkatop pexumy LIFT-TIG,

(9) HavkaTop cpyHkuii VRD,

(h) none BinoBpaxeHHs 3Ha4eHHs napameTpa,

(
(
(
(

) iIHAMKaTOpK AiameTpa enekTpoga abo ApoTy,

j) iHOWKaTOpV OANHUL BUMIptoBaHHS Ta napamerpis: V / S /A,
k) iHovKaTop X1BNEHHS,

) iHomkaTop HecnpaBHOCTI/NepeBaHTaXeHHs/neperpisy,

m) npaBa perynioBarbHa pyyka 3 No3HaUKoK «Ay.

Kronka MODE (a) Bubupae pexum 3BaptoBaHHs. KoxHe HaTiCKaHHS! KHOMKW nepemukae npucTpiit Mix pexumamu FLUX, MMA
(STICK) Ta LIFT-TIG.

JliBa pyyka peryntoBanHs (b) BUKOPUCTOBYETbCS A5 3MiHI 3HAYEHHS NapaMeTpa, N03Ha4YEHOro CUMBONOM /.

Ha gucnnei (c) BinoBpaxaeTbest MOTOYHMA BMGPaHMIA pexiiM poboTH, BCTAHOBMEHI 3HAYEHHS NapaMeTpiB Ta iHAMKaTOpY aKTiB-
HUX PYHKLIA.

InavkaTopu pexumy pobotu (d), (e), (f) nokasytoTb NOTOUHKIA BUGPAHMIA PEXIUM 3BAPHOBAHHS:

- OIMKOC - 3BaptoBaHHS CamMO3axVCHIIM MOPOLLKOBUM pOTOM

- MMA (STICK) — 3BaptoBaHHsi NOKpUTIM ENEKTPOAOM,

- LIFT-TIG - 3BaptoBaHHs HennaBkuM enekTPOAOM 3 KOHTAKTHUM 3anantoBaHHsM Ayrut.

Inaukatop VRD (g) Bka3ye Ha Te, Lo (yHKLiK0 3HIKEHHS Hanpyr B 38apioBanbHOMY KOri aKTUBOBAHO.

[one BinobpaxeHHst 3HaueHb (h) Nokasye BCTAHOBMEHI 3HA4eHHs POBOUMX NapameTpiB NPUCTPOKD.

IHavkaTopy AiameTpa (i) nokasytoTb AiamMeTp enektposa abo ApoTy, Lo BiANoBiAae BUOPaHOMY pexumMy poboTy Ta BCTaHOBNEHUM
napamerpam.

[HAMKaTOPN OAMHMLL BIUMIPIOBAHHS Ta NapameTpiB (j) NOKa3ytoTb, UM BifODPaXAETbCS 3HAYEHHS HaMpyry, Yacy 4 CTpymy.
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IHAKaTop xmBnenHs (k) Bkasye Ha Te, L0 NPUCTPIll YBIMKHEHO.

IHAmkaTOp HecnpaBHOCTINepeBaHTaXeHHs/Neperpisy (/) Bkasye Ha neperpis, nepeBaHTaxeHHs abo iHLY HecnpaBHICTb Npu-
CTPOI0.

Mpasa pyyka perynioBaHHs (M) BUKOPUCTOBYETLCS ANS 3MiHM 3HAYEHHS NapameTpa, No3Ha4eHoro cumeonom A",

Mpasuna pobomu

FLUX - pexum 38aptoBaHHS NOPOLLKOBUM APOTOM i3 CaMO3aXMCHUM MOKPUTTAM . Y LIbOMY PEXMMi NPUCTPIR NPaLtoe i3 BHYTPILL-
HiM MoAaBanbHUKOM ApOTY Ta A03BOMNSE 3BaptoBaTh 6e3 BUKOPUCTAHHS 30BHILLHLOTO 3aXMCHOTO rasy.

MMA (3BaptoBaHHsI €MEKTPOAOM) — PEXIM 3BapioBaHHS enekTpodoM. Lleit pexum 103BONSE BUKOHYBATU py4HE 3BaptoBaHHS
€MeKTPOAOM NOCTIHOMO CTPyMY.

LIFT-TIG - pexum 3BaptoBaHHs HENMaBKM €NEKTPOAOM i3 3ananioBaHHsM Ayri KOHTaKTHIUM 3ananioBaHHsM. [lyra 3ananioeTbest
LUAISIXOM KOPOTKO4ACHOrO JOTUKY BOMb(PaMOBOr0 enekTpoga A0 3aroToBKW Ta NOAAnbLUOrO ii NigHATTS.

CUHEPTIYHE KEPYBAHHA — 3BaptoBanbHuii anapaT aBTOMaTM4HO BUBMpaE 3anexHi pobodi napameTpy, Lo NOMErLlye Hana-
LITYBAHHS NPUCTPOIO Ta 3abeaneqye CTabinbHilLi yMOBM 3BaploBaHHS.

TAPAYMM MYCK - Mig yac novaTky 38apioBaHHA MOXYTb BUHUKHYTM Aeski TPYAHOLL i3 3anantoBaHHsM Ayru. Lie nosicHioeTbes
TWM, WO i enekTpog, i 0bnacTb 3BaptoBaHHs xonofHi. Mia Yac 3anycky 3BaptoBanbHuiA anapar Nofae Ha enekTpog CTPyM TPOXu
BULLMIA 3a BCTAHOBNEHWI MPOTSroM Alyxe kopoTkoro nepiogy. Lle 4o3Bonsie neriue 3anantosat gyry Ta pobutb npoLec 3sapto-
BaHHS CTabiMbHILLMM.

ARC FORCE (crabinisauis ayrv) — i 4ac 38apioBaHHs eNekTpof, HanpaBnsiETbCs BPYYHY, LUO [O3BONSIE 3MiHIOBATM BiACTaHb
M KIH4MKOM eneKkTpoAa Ta TOHKOK 3BaptoBaHHs. LLjo6 3anobirtn sanunaxHio enekTpoaa nia Yac 3BapioBaHHS, 3BaploBanbHUIA
anapart peryrntoe Cuny CTpyMy B €NeKTPUYHIN y3i.

AHTU3ATTUMAKYA OYHKLIIA (3axucT Big KOPOTKOrO 3aMuKkaHHS) — SIKLLO eNeKTPOZ 3acTpsirHe Mg yac 3BapioBaHHs, 3BapioBasb-
HUil anapaT aBTOMaTM4YHO 3MEHLLUTL CUNY CTPYMY A0 3HAYEHHS, ke A03BONWUTL Bif€[HATY E€NEKTPOA Bif LLUBA Ta NPOLOBXUTH
NpOLIEC 3BaPIOBAHHS.

VRD (Cuctema 3HKEHHS Hanpyru) — LUt CUCTEMa 3HIMKYE Hanpyry Ha NOKPUTOMY enekTpofi 40 6e3neyHoro piBHS micrs 3Bapio-
BaHHA. IHgukaTop VRD 3aropseTbes, nokaaytoun, Lo dyHkuis VRD yBiMKHeHa.

IHAMKaTop HecnpaBHOCTI/MepeBaHTaxeHHs/meperpiBy — AKWO Liel iHAMKaTOp CBITUTLCA, 3BapIOBaHHS HE MOXHA NPOJOBXYBATY.
Llen iHavkaTop MoXe CBiAYMTM NPO NeperpiB, nepeaHTaxeHHst abo iHLi HecnpaBHOCTI. FAKWO Ha Aucnnei BinobpaxaeTbes Ko
NOMWIIKW, NPOYMTAIATE MOTO Ta JOTPUMYNTECH IHCTPYKLIA Y PO3AINi «YCyHeHHs HecripagHocmel mid Yac 3eaplosaHHsy . Y pasi
neperpisy iHANKATOp aBTOMATUYHO BIUMKHETHCS, KON TeMnepaTypa 3HU3UTbCs 40 e3neyHoro piBHS.

3eaptosaHHs (rcom

MpuwiTka: Mepen novatkom poboTi nepekoHaiTecs, Lo kabenb 3a3emreHHs Ta 3BapioBanbHIA NanbHMK MiSKIKYEH: IPaBUIbHO,
a 3BaploBarbHNIA APIT BCTAHOBMEHO BiANOBIAHO A0 IHCTPYKLI 3 BCTAHOBNEHHS 4POTY.

HagiitHo 3akpiniTb kabenb 3a3eMneHHs 3a AOMOMOrOI0 MPYXMHHOTO 3aTuckaya 40 METaneBoi YacTuHY 3BaptoBaHoi Aetani. Mno-
L@ KOHTaKTY NoBUHHa BTy YmcTok Big onii, hapbu abo iHLWMX 3aBpyaHeHb, Siki MOXYTb NOTIPLUNTI NPOTIKAHHS CTPYMY.
MigkntoviTh LUTEKEP LUHYPA KUBNEHHS A0 PO3ETK. YBIMKHITb MPUCTPIA Y MONOKEHHS — |.

Bukopuctosyitte kHonky Bubopy pexumy (MODE), wo6 sctaHosut pexium FLUX. Konm iHaukatop pexumy FLUX caituTbes,
3BaploBanbHuA anapar nepebyBae B pexuMi 3BaptoBaHHS MOPOLLKOBIM APOTOM i3 CaMO3aXUCHUM MOKPUTTSM .

3a 4oNOMOrok0 pyyKiM perynioBaHHs 3 NO3Ha4KOK «A» BCTAHOBITL 3BaploBanbHIIA CTPYM BIANOBIAHO [0 TUNY Ta TOBLUMHM MaTepi-
any, Lo 3BaptoeTbes. BeTaHoBNEHe 3HaueHHs BinobpaxaeTbes Ha Ancrner.

LLlo6 mpocyHyTv fpiT Yepes nanbHWK, HATUCHITb KHOMKY nanbHuka. Micns [OCArHEHHS NOTPiGHOI LWBWAKOCTI MPOCYBaHHS APOTY
BiANYCTiTb KHOMKY.

3akpuiite 06nM44s 3BapIOBANBHOK MACKOID Ta PO3MOYHITL 3BAPHOBAHHS, HATUCHYBLLI KHOMKY 3BaprOBaNbHOMO mictoneta. Bigny-
CKaHHS KHOMKY 3yNuHSE 3BapioBaHH.

Mig yac 3BaptoBaHHSA MaTepiarnis TOBLUMHOIO MeHLUe 1 MM Cig BUKOPUCTOBYBATW HI3bKIA 3BApIOBAMbHUA CTPYM. [Nt TOHLIMX
matepianis MoXHa BUKOPUCTOBYBATM TOYKOBE 3BaptoBaHHS, a i MaTepianis TOBLLVMHOW 1—4 MM — 3BapioBaHHS [payBaHHSIM.
Micns 3aBepLueHHs poboTH BUMKHITL 3BaproBanbHUA anapart, NepeBiBLIM BUMUKAY Y NONOKEHHs «BUMKHEHO» — O. MMicns 3a-
BEPLUEHHS 3BaplOBaHHS MepeKoHalTecs, LLO 3BaproBanbHUA ManbHUK i kabernb 3a3eMneHHs He TOpKatTbCs OfNH ofHoro abo
3BaptoBaHoi AeTani.

3saprosanHs MMA (mokpumum eekmpodom)

Mpumitka: Mepen nouatkoM poboTH NepekoHaiTecs, WO 3BapioBanbHi kabeni nigkntoyeHi A0 NpaBUMbHUX KNEM, Sk ONUCaHo B
iHCTPYKLisIX 3 BCTAHOBNEHHS 3BaptoBanbHoro kabemnio MMA.

HapiitHo 3akpiniTb APIT i3 NPYXWHHUM 3aTuCKa4YeM O METaneBoi YacTuHY 3BaploBaHOi AeTani. lnoLya KOHTaKTy NoBuHHa ByTu
umcToto Bif onii, papbu abo iHwmx 3abpyaHeHb, ki MOXYTb NOMPLATYA MPOTIKAHHS CTPYMY.

Bcraste enekTpog, Lo BifnoBiaae TMny Matepiany, Lo 3BaprETbCs, y TpUMaY enekTposa. 3akpinitb HEMOKPUTHUIA KiHELb eNeKTPO-
[Aa B TpumMavi, WWob enekTpoa He Mir pyxatucs nig yac pobotu.

PekomeHayeTbes ninbupat giaMeTp enekTpoza BignoBigHO A0 TOBLUWHK 3BaptoBaHOrO Matepiany. [ins Matepiania TOBLLMHOW
MeHLLe 4 MM AiaMeTp enekTpoaa He MOBWUHEH NepeBULLYBaTYM TOBLLMHY MaTepiany. Bubupatoun enextpog, BpaxoByiTe TEXHIUH
XapaKTepuCTVK 3BapIOBASIbHOTO anapary Ta pekoMeHAaLji BUpobHIKa enexkTpopa.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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MepekoHaiiTecs, L0 3a3eMIOBaNbHUA 3aT1CKaY Ta eneKTPO i30NbOBaHI OANH Bif OHOTO, HE TOPKAKOTLCA OANH OIHOTO, @ enek-
TpoA abo 110ro TPUMaY He KOHTAKTYIOTb i3 3BaptoBaHIM MaTepiasnom.

MigKnioYiTh LUTEKEP LUHYPA KUBNEHHS A0 PO3ETKW. YBIMKHITb MPUCTPIA Y MONOKEHHS — |.

Bukopuctosyitte kHonky MODE, w06 Bu6patn pexum MMA (STICK). Konm iHgukatop pexumy MMA (STICK) ceituTbcs, 3Bapto-
BanbHuIi anapar nepebyBae B PeXMMi 3BapIOBaHHS ENEKTPOAOM.

3a JoNoMOrok pyykv perynioBaHHs 3 MO3Ha4Kok «A» BCTAHOBITb 3BapioBambHUIA CTPYM, LLO BIAMOBIAAE TUNY eNeKTpoaa, Matepi-
any, Lo 3BaploeTLCS, Ta 11010 TOBLUMHI. BcTaHoBNEHe 3HayeHHs BinobpaxaeTbes Ha gucnnei. Ha gucnnei Takox moxe Bigobpa-
XaTucs JiaMeTp enexkTpofa, LLO BiANOBIAAE BCTAHOBEHOMY PIBHIO CTPyMY.

TUNOBI 3HaYeHHs 3BapIOBANBLHOTO CTPYMY 3aNeXHO Bif AiaMeTpa enexkTpoaa HaBeaeHi Hkye.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BapioBanbHWi cTpym [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Akwo notpibHa thyHkuioHanbHicT VRD, ii noTpibHO BBIMKHYTY BIANOBIAHO [0 onucy dyHKuii mpucTpoto. IHankatop VRD Bkasye
Ha Te, Lo (YHKLiS aKTUBHA.

3akpuiite 06nM44s 3BapHOBANbHOK MACKOK Ta MOYHITL 3BaptoBaHHs. Lo nerko 3ananutu enekTpuyHy [yry, nepemicTiTb enek-
TPOL, A0 TOYKM, [ MOYHETLCA 3BAPIOBAHHS. FK TinbKW enekTpos TOPKHETLCA 3aroToBKM, NIAHIMITE Ta 3Merka Haxunitb 1oro, nig-
TPUMYI0UM Ayry SKOMOra NOCTIAHILLOK.

Micnst 3aBepLueHHst poboTI NepekoHanTecs, LU0 3a3eMioBanbHMiA 3aTicKay Ta enekTPOL, LLO 3an1LWKMBCS B TPUMaYi, i30nboBaHi
OVH Bifl OHOTO Ta HE TOPKAKTLCS 3aroTOBKM. BUMKHITH 3BapioBanbHuiA anapar, NepeBiBLUM BUMMKAY Y NONOKEHHS «BIUMKHEHO»
©).

3saprosanHs Lift-TIG

Mpumitka: Lieit npogykT He BkNtoyae akcecyapu Ans 3saptoBanHs Lift-TIG. Mepen novatkom po6otu nigrotyiite nanbHuk TIG Ta
rasose o6nagHaHHs BigNoBiAHO [0 pekoMeHaaLilt BUpoOHUKa nanbHuKa.

ManbHuk TIG cnig 3ibpaty BignosigHoO 40 pekoMeHaaLii BUpobHuka. BeTaTe HanekHM YMHOM MiLroTOBREHA BOMb(PamMoBHii
€MeKTPOA Y NanbHuK.

MigkntoviTb WTekep cTpymy nanbHuka TIG fo knemm ,-", a kabenb 3a3eMneHHs 3 MPYXMHHAM 3aTickadeM [0 knemu ,+”. Hagiitho
3aKpiniTb NPYXMHHWIA 3aTUCKaY A0 METaNEeBOi YacTVHN 3aroToBkM. OUNCTITb KOHTAKTHY NOBEPXHIO Bif 6yab-akix 3abpyaHeHb, ki
MOXYTb NMOTIPLUMTY NPOTIKAHHS CTPYMY.

MigkntoviTb rasoBuii WnaHr nansHuka TIG [o perynsatopa, BCTAHOBMEHOTO Ha ra3oBoMy 6anoHi. BcTaHoBiTb MOTPiGHMIA noTik
3aXMCHOTO rady Ha perynstopi. [epekoHaiiTecs, W0 3'€AHaHHS WinbHO 3aTsrHyTi, a 6anoH BCTAHOBMEHO Ha TBEpAill, piBHil Ta
CTIlAKilt NOBEPXHi, @ TAKOX 3aXMLLEHO Bif NEPEKNAaHHS.

[MepekoHaiiTecs, WO 3a3eMnioBanbHUiA 3aTUckay Ta BONb(PaMOBUIA eNeKTPOs i30Mb0BaHI OWH Bifl OAHOMO Ta He TOPKaKTbCA
marepiany, Lo 3BaprOETLCA.

[TiOKNIOYITH WTEKeP LUHYPa XUBNEHHS [0 PO3ETKW. YBIMKHITL NPUCTPIN Y NONOXEHHS — I.

Bukopuctosyitte kHonky Bubopy pexumy (MODE), wob sctaHoBuTM pexum 3saptoBanHs LIFT-TIG. Konu iHaukaTop pesxumy
LIFT-TIG cituTbCS, 3BaptoanbHuil anapat nepedyBae B pexiMi 3BaptoBaHHs Lift-TIG.

3a [JonoMOroto pyyky perynioBaHHs 3 No3Haqkor «A» BCTaHOBITb 3BaptoBaribHMIA CTPYM, LUO BiANOBIAAE TUNY Ta TOBLLWHI MaTe-
piany. BcTaHoBneHe 3HaueHHs BigobpaxaeTbcs Ha aucnnei. TUMoBi 3HaYEHHs 3BapOBANbHOMO CTPYMy Ta BUTPATW 3aXWUCHOTO
rasy [N 3BaploBaHHs HEPXaBiloyoi CTani HaBE[IEHO HIMKYe, 3amexXHO Bif AiameTpa BOMb(PaMOBOro enekTpoda Ta TOBLLMHM
Matepiany.

ToBiwwHa matepiany [Mm]: [liamep enexTpona [Mm] ﬂm%iz;gg’m h:]o o 3BaptoBanbHuii cTpyMm [A] Burpara rasy [n/xg]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 1.6 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

3axucTiTb 06nM44s 3BaptoBanbHOK Mackolo. Bifkpuitte knanaH 3axucHoro raay. LLo6 sananuTi myry, TOPKHITLCS BONbGPaMOBIM
€MeKTPOAOM 3aroTOBKM, @ NOTIM TPOXM MiAHIMITB 1OrO, L6 3ananuTi Ayry. PiBHOMIPHO BEAITb NanbHMK Y3A0BX MiHii 3BaptoBaHHS,
NATPUMYIONM AOBXKMHY Oy SKOMOra NOCTINHOLO.

LLlo6 3aBepLuMTh 3BaptoBaHHS, NIAHIMITH PyUKy, W06 nepepsaTy ayry. 3akpuiiTe ra3oBuii knanaH.

Micns 3aBepLueHHs poboTH NepeKoHanTecs, LLO 3a3eMII0BaNbHUIA 3aTickady Ta BOMb(PaMOBI eNEKTPOy i30nb0BaHi OANH Bif
OfHOTO Ta He TOpKatTLCS 3aroToBKM. BUMKHITL 3BaptoBanbHuiA anapar, NepeBiBLUN BUMIKAY Y NONOXEHHS «BIMKHEHOY (O).

Mopadu wodo 38aprosaHHs (HCOM
3BaptoBaHi NoBepxHi NOBUHHI ByTu ounLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii, hapbu Ta iHwmx 3abpyaHeHb. HagiitHo 3akpiniTb 3aTuckay

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA



UA

3a3eMITeHHS Ha 3aroToBLyj, 3abe3neyytoum XOpoLLNi eNeKTPUYHMIA KOHTaKT. PeKoMeRy€eTbCS nonepeaHbo NepesipuTi HanatuTy-
BaHHs 3BaploBanbHOrO CTPyMy Ha 0bpisky MaTepiany. [ins maTepianis TOBLUMHOK MeHLUE 1 MM BUKOPUCTOBYIATE HU3bKWIA 3Ba-
prOBanbHUA CTPYM; Y LIbOMY BMMaZKy MOXHA BUKOPUCTOBYBATM TOUYKOBE 3BaptoBaHHA. [ns MaTepianis TOBLUMHOW Big 1 40 4 MM
PEKOMeHAYETbCA HaNpaBnATY 3BaptoBanbHUIA MICTONET (a) METOAOM NepeTAryBaHHa y Hanpsmky, nokasaHomy cpinkoto (h), sk
nokasaHo Ha martonky (VII). Mpu HaTUCKaHHI Ha KypoK nicToneTa camMo3axMCHMIA MOPOLLKOBMIA 3BaptoBanbHIA ApiT (b) nogaeTh-
CS Yepes conno nicToneta A0 TOYKN 3BapOBaHHS, i MPY KOHTaKTI 3 3ar0TOBKOIO (g) 3anantoeTbcs enekTpuyHa ayra (c). Apit (b)
NnaBuTLCS B ENEKTPUYHIA Ay3i (C) | pa3om i3 3aroToBKoI0 (g) YTBOPIOE 3BapioBanbHy BaHHY (d), sika nicrsi OXONOMKEHHS YTBOPHOE
3BapHuit WoB (e). MMin yac 3BaploBaHHsA TaKoX YTBOPHETLCA Lwap wnaky (f), akuit HeobXIAHO BUKANUTK MICNS OXONMOMKEHHS.
3aHaaTo WBMAKE NEPEMIlLIEHHS NanbHIKa MOXe NPU3BECTI A0 NOraHoro 3BapioBaHHs, TOAi Ak 3aHaATO NOBINbHE NepeMilLeHHs
MO3e MPU3BECTM A0 HaAMIPHOTO HarpiBaHHs Matepiany Ta 30inbLIeHHs pO36pN3KyBaHHS.

Mopadu wodo 38aprosarHss MMA (nokpumum enekmpodom)

3BapioBaHi NOBEPXHi MOBWHHI ByTV o4MLLEHi Bif ipXi, kupy, onii Ta hapbu. BubepiTb enekTpoa, NpuaaTHIi Ans 3BaploBaHOMO Ma-
Tepiany. PekomeHayeTbCA nonepeaHbo NepesipuTh eNekTPOZ Ta HanalLTyBaHHS 3BaploBaNbHOMO CTPYMy Ha 0Bpiaky MaTepiany.
PoamicTiTb enekTpon NpubnuaHo Ha BiaCTaHi 2 CM Bifl TOYKV 3BapIOBAHHS Ta OMArHITL 38aploBanbHy Macky. MoTim 3ananiTe ayry
ickpoto abo KoHTaKTHM crocobom. [lyra Gyae BUAHO Yepes BikoHLe 3BapoBanbHOI Macky. [ AOBXMHA He NOBIUHHA NepeBuLLYBa-
1 1-1,5 fiameTpa enekTpoga, sk nokasaHo Ha intoctpauii (VIII): enektpog (a), ayra (b), 38apHuii LWOB (C), 3aroToBka (d), HanpsMok
3BapioBaHHs (e).

MiaTprMka NpaBUnbHOT JOBXWHM AyrA Mae BUpiLLANbHE 3HaYeHHs. BoHa TiCHO NoB’A3aHa 3 Hanpyrolo Ta CTPYMOM 3BaploBaHHS.
3abpyAHeHHs 3BapHIX MOBEPXOHb MOXeE HEraTUBHO BMNAMHYTY Ha SKICTb 3BaptoBaHHs. Enextpop cnig Haxunsatu nig kytom Big 70
10 80 rpapycis BiSHOCHO NAOLLMHY 3BaPIOBAHHS, Y HANPAMKY 3BAPHOTO LUBA. 36iNbLUEHHS KyTa MOXe NPU3BECTI 4O BUTOKY LuMaKy.
3MeHLUEHHS KyTa MOXe CTIPUYMHUTI HecTabinbHICTb Ayry, Wo npu3seae 40 po30puakyBaHHs Ta ocnabrneHHs 3sapHoro waa (IX).
Baxnuso nigTpumyBaTy NocTiliHy AOBXWUHY Ayri MPOTSITOM YCbOro NpoLecy 3BaptoBaHHst. OCKiNbKi eNeKkTpoz; NnaBuTbCS Mif Yac
npoLiecy 3BaptoBaHHs, NOCTYNOBO OMyCKaiTe 3aTuckay enekTpoaa, Wob niaTpUMyBaTyv Ty camy JOBXUHY AyTil.

Konm foBxwHa enexktpopia 3MEHLMTLCS NprnnaHo 40 5 CM, MPUNUHITH 3BaplOBaHHS Ta 3aMiHiTb enekTpoa Hosum. LLio6 npunmunm-
TV 3BaPOBAHHS, NPOCTO BUTATHITb €N1EKTPOL 3 TOYKW 3BaptOBaHHS. PekoMeHAyETbCS MOCTYMOBO BUAMATI eNeKTPOA, NifHIMaum
110r0 B30BX 3BAPHOTO LLBA, NOKPUTOrO LwrakoM (X). Lie 3anobixutb po3bpuakysaHHio Ta yTBOPEHHIO MOP Ha 3BapHUX MaTepianax.
BynbTe obepexHi; 3BapHuii MeTan Ta enekTpoa rapsdi. Bupansiite wap wnaky nuwe nicnsi Toro, sk 3BapHWiA LLIOB OXOMOHE,
06epexHO NOCTYKYK4M Mo HbOMY 3BapioBanbHUM MOMOTKOM. [OBTOPHE 3BapioBaHHS MOXHA PO3NoYaTit Tam, Ae 3akiHuMBcs no-
nepeaHilt OB, NonepeaHb0 NepeKoHaBLUKCK, LLO Luap Lwraky BUAaneHo.

PekomeHayeTbCst poaMmilLlyBaTh 3BaptoBaribHuiA anapart y 4o6pe NpoBiTpioBaHOMY, 3aTiHEHOMY MicLi, noaani Bif Byab-skux nepe-
LIKOA, AKi MOXYTb MEPELLKOKAT NOTOKY NOBITPS Yepe3 BEHTUNSALLIHY CMCTEMY 3BapIOBarNbHOrO anapara. HegotpumaHHs uiei
BIMMOTA NPU3BELE [0 NeperpiBy KOMMOHEHTIB 3BaploBaNbHOrO anapara, Lo npu3seae A0 HE3BOPOTHUX MoLLKomkeHs. [Mig vac
poboTu He 3anuLuaiTe NPUCTPIA Mig NPSMUMU COHMHMM MPOMEHSIMI Ta HE HaKPUBAITE 10r0 KOBLAPOH YW iHLIMM MaTepianom,
KA MOXe NePELLKOfpKaTI NOTOKY NOBITPS.

Mopadu wodo 38aprosarHs Lift-TIG i3 3anasntosaHHsm Oyau KOHMaKmom

3BapioBanbHi NoBepXHi NOBUHHI ByT oumLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii Ta (papbu. PekomeHayeTbes nonepenHs0 NepesipuTH enek-
TPOA Ta HanalTyBaHHS 3BaploBanbHOro CTpyMy Ha obpisky matepiany. OpsrHiTh 3BapioBanbHy Macky. PO3MICTiTb kepamiyHe
conno TIG-nanbHuka Ha pobovilt noBepxHi Tak, Wob Nuwwe kepamiyHe CONMo Topkanocst poboyoi NoBepxHi, a enekTpog 3Haxo-
[JVBCS HA HEBENWKil BiacTaHi. BigkpuiiTe knanaH 3axucHoro rady. MoTiM HaxuriTb 3BaptoBanbHMiA NanbHUK A0 POGOYOi NOBEPXHI
TaK, o6 enexkTpoa TopKaecst NOBEPXHI. MigHIMiITL NanbHUK, AOKU MiX KIHYMKOM eneKTposia Ta 3aroToBKOK HE YTBOPUTLCS 3330p
npubnuaHo 2-3 Mm. 3aropuTbes enekTpuyHa fyra. licns 3ananioBaHHs Ayrv BimperymnioiiTe Haxun enektpoga. Enekrpog cnig
HaxunuTi nig kyTom Bia 70 Ao 80 rpaaycis 4O NMOLLMHI 3BapIOBaHHS, Sik NokasaHo Ha intoctpadii (XI). Enektpuyna gyra nnasutb
matepian, CTBOPIOKYM PifKy 3BaploBarbHY BaHHY, ika TBEPAHE NICNA 3HATTSA [yru, CTBOPIOIOYY MiLiHe 3'eHanHs. [Mia yac 3sapio-
BaHHS TOHKMX MaTepianis, Takux Sk IUCTOBUIA MeTan, Matepiani MoxHa 3'eaHyBaTi 6e3 BUKOPUCTaHHS NpuUcagHOro MeTany, ik
nokasaHo Ha imoctpauii (XI).

Mig yac 3BaproBaHHs NpuUcagHUM MeTanom nogasante 1oro nig kytom 30 rpagycis A0 NNOLLMHYM 3BAPIOBAHHS, SIK MOKa3aHO Ha
intoctpauii (XI1). Mogasaiite npucagHmit MeTan y nepenHio YacTuHy 3BaproBarbHOI BaHHM, MIATPUMYHUM HaNEXHNIA HaXun nasnb-
HUKa Ta nocTiitHy fosxwHy ayri. Ha intoctpauii (XII): enextpog (a), enektpuyra gyra (b), conno (c), rasouii ekpaH (d), 3arotoeka
(e), Hanpsiok 3BaptoBaHhs (f), HaNPSMOK Nofadi npucagHoro MeTany (g), npucagHuii metan (h), 3BapHui LWoB (i), 3BaploBanbHa
BaHHa (j).

LLlo6 3aBepLuMTh 3BaptoBaHHS, MIAHIMITb YUKy, NEpepBaBLLM EMEKTPUYHY Ayry. 3aKkpuitTe ra3oBuii KnanaH.

3axucm eid nepeepisy/nepesaHMaxeHHs

HesanexHo Big pexumy poboTu, 3BapioBanbHIiA anapaTt He MOXe MpaLtoBaT Ha MakcumanbHoMy cTpymi besnepepsro. Ha
TabnnyLi 3 TEXHIYHUMM AaHUMW 3a3Ha4EHO HOMIHaNbHWIA CTPYM Ta BiacoTok 10-XBUNMHHOTO Nepiogy, NPOTSroM SIKOro 3BaptoBarb-
Huit anapat Moxe 6e3neyHo npauoaty. Pewty 10 XBUAMH CRig BMKOPUCTOBYBATI 151 OXONOMKEHHS NaHLOMB 3BapHOBaNbHOMO
anapary. HegotpumanHs poboyoro Lukny npusBede A0 akTUBALLi CUCTEMW 3axucTy Bif neperpiBy. 3acBiTUTbCS iHAMKATOp He-
cnpaBHOCTI/MepeBaHTaXeHHs/neperpisy, i 3BapioBaHHs Bye HEMOXMMBUM, JOKM NaHLOT 3BapioBanbHOrO anapaty He 0Xoro-
HyTb. YacTe nepeBaHTaXeHHS 3BaploBaNbHOTO anapary MOXe MpU3BECTI A0 NepeaYacHoro 3Hocy abo HaBiTb NOLIKOAKEHHS.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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BupiweHHsi npobriem 3i 38aptogaHHsIM

Akwo nig yac poboTi BUHMKHYTL Byab-AKi HECMPABHOCTI, NPUMUHITL 3BapIOBaHHSA Ta 3'ACYIATE MOXIMBI NpU4MHKM npobnemm. Pe-
MOHT Ta BHYTpiLUHE 06CIyroByBaHHS MPUCTPOI MOBIHHI BUKOHYBATUCS NULLE aBTOPWU30BaHUM CEPBICHIM LIEHTPOM.

- EH - Lleit ko BKkasye Ha Te, LU0 CripaLiioBaB 3axUCT Bif neperpisy. 3ynuHiTh 3BapioBaHHs Ta 3a4ekaiite npubnuaHo 5-10 XBunuH,
MOKV NPUCTPIlA aBTOMATWYHO NOBEPHETLCS A0 POBOYOTO CTaHy.

- EU - Lleit kop Bka3ye Ha Te, LU0 Hanpyra X1BMEHHs 3aHaaTo BUCOKa abo 3aHaaTo HU3bka. MepesipTe, un Bignosiae Hanpyra
KVBMEHHS BMMOraM Np1CTpoOI0.

- EO — Llei# kog Bka3ye Ha BHYTPILLHIO MOMUIIKY 38’513Ky NpUCTpoto. MepeBipTe enekTpuyHi 3'eHaHHs npucTpoto. AKwo npobnema
He 3HWKaE, NPUNKHITL BUKOPUCTAHHS! Ta 3BEPHITLCS 10 aBTOPU3OBAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

- YTpyaHeHe 3anantoBaHHs ayru abo yacte ii raciHHs — nepeBipTe, Yu 3aTuckay 3a3eMneHHst Lobpe KOHTaKTye 3 AeTanio. Takox
nepesipTe HaAINHICTb YCIX eNEeKTPUYHNX Ta 3BapIOBAMbHIX 3'€OHaHb.

- 3BapioBanbHuiA CTPYM He [OCSrae BCTAHOBMEHOTO 3HAYEHHS — BiXWUNEHHS HANPYr XUBMEHHS Bifi HOMIHAMBHOTO 3HAaYEHHS!
MOXYTb MPU3BECTM A0 TOTO, LLO BUXIAHWA CTPYM He BifMOBIAATMME BCTAHOBMEHOMY 3HA4EHHH0. FKLLO Hanpyra X1BMEHHS 3aHaaTo
HM3bKa, MaKCUMarnbHUil 3BaproBanbHINA CTPYM MOXE BYTI HIKYIM 3@ HOMIHAMbHE 3HAYEHHS.

- HectabinbHui cTpym nig Yac poboTin — MPUYKHOK MOXYTb BYTH 3MiHK HAaNpyri1 B Mepexi abo CUMbHI NepeLLKOaV Bif Mepexi uu
IHLLWX eneKTPUYHINX NPUCTPOIB.

- AKWO iHAMKATOP HECTPaBHOCTI CBITUTBLCA, Lie MOXE CBIiYMTI MPO NeperpiB, NepeBaHTaxXeHHs!, HaAMIPHO BUCOKY abo HI3bky
Hanpyry xuBneHHst abo iHLLY HecnpaBHICTb MPUCTPOI0. 3BapIOBaHHS CMif 3yNUHUTY Ta 3'ACYBaTU NPUYKMHY.

- HenpaBunbHa nopaya [poTy — NepeBipTe, Ui KOHTAKTHUA HaKOHEYHIK He 3abnokoBaHwii Gpuskamu metany. MigTpumyiite Ha-
NEXHY BiACTaHb MiX NanbHUKOM Ta 3aroToBKOH, NpubnusHo 8-12 mm. MepekoHaiTecs, Wo kabenb 3BapioBanbHOrO NanbHUka
MOBHICTIO PO3MOTaHMIA | He NeperMHaeTbCA HagMipHo. MepesipTe, Y NpaBKUbHO BCTAHOBMEHO TUCK PONMKa nogavi.

- HapmipHe po3bpu3kyBaHHs nig yac 3BaptoBaHHs (priOCOM — 3MEHLLTE HanaLLTyBaHHS 3BaploBanbHOro CTpyMy. MepekoHaiTecs,
Lo kabenb 3BaptoBarbHOMO NanbHKka NOBHICTIO PO3MOTaHWIA | He NeperuHaeTbes HaaMipHO. Takox nepesipTe, Yn TUCK pornka
nogavi ApoTy He 3aHafTo BUCOKWIA, LLIO MOXe NepeLLKoKaTh NpaBubHil nogadi apory.

Akwo npobrema He 3HMKae MiCNs BUKOHAHHS BULLE3a3HAYEHNX KPOKIB, MPUMMHITL BUKOPUCTAHHS MPUCTPOIO Ta 3BEPHITLCS A0
aBTOPV30BAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB>A3AHI 3 HUMU ABULLA

3BaptoBanbHuil anapat HanexuTb 4o knacy A (BignosigHo go EN IEC 60974-10), T06T0 BiH He NpU3HAYEHNIA NSt BAKOPUCTAHHS B
KUTIIOBUX NPUMILLEHHSIX, [1e eNeKTPOEHepris NOCTa4aeTbes Bif 3aranbHOA0CTYNHOI HU3LKOBOMBTHOI CHCTEMM ENEKTPONocTaYaH-
Hs1. 3abe3neyeHHs enekTpOMarHiTHoi CyMICHOCTI B LiMX MicLisiX MOXxe ByTu cknagHUM Yepes KOHAYKTUBHI Ta BUNPOMiHIOBaHI nepe-
wkoaw. Iin vac 3BaptoBaHHs enekTpoobnagHaHHs, poatalloBaHe nobnuay poboyoi 30HM, MOXe B3AEMOAISTY 3i 3BaploBanbHUM
anapatoM. EnektpuyHa ayra, Lo YTBOPHETLCA Mif Yac 3BapioBaHHs, CTBOPIOE ENEKTPOMarHiTHe none, sike BvBae Ha poboty
€MEeKTPUYHMX CMCTEM Ta YCTAHOBOK. TOMY 3BaplOBanbHUK MOBWHEH BXVBATU 3anoBiKkHIX 3aX0AiB y MICLSX, e Take BUMPOMIHI0-
BaHHS MOXe CTaHOBUTYM pU3iK Ans Niofeit abo obnaaHaHHs, Hanpuknad, nobnuay nikapeHb, nabopatopili, MeanyHoro obnaa-
HaHHA, pagio- Ta TeneBisiinHoro obnagHaHHs, a TakoX KOMMIOTEPHOro 0bnaaHaHHs. HeMOXNMBO TOYHO BUSHAYNTH Ta BUMIPSTH
TWN | CUNY eNeKTPOMArHITHOrO Nons, LLO CTBOPIETHCS 3BapioBaNbHUM anapaToM Ha iHLWOMY obnajHaHHi. ToMy BaxKko Hapath
TOUHI IHCTPYKUIT LLOA0 0GMEXEHHS! LibOro sBuULLa. Y MicUsiX, fie iCHye NOTEHLiAHNI pu3nk Hebesnekw, Chif BXuUBaTYM CheLlianbHUX
3anobikHUX 3aX0AiB, @ TAKOX, MO MOXMMBOCTI, BUKOPUCTOBYBATY 3aXWCHI ekpaHi Ta dinbTpu. 3BaptoBanbHi kabeni noBuHHi Byt
SIKOMOra KOpOTLUMMM, NPOKNaAaTACs Bnnabko OAMH 40 OAHOTO Ta NpoknaaaTics Bnuabko [0 3emni. BupobHuk He Hece BiAnoBi-
AanbHoCTi 3a Byab-Aki NOLKOMKEHHS, CIPUYMHEH] BUKOPUCTAHHSAM 3BapIoBabHOMO anapaty B MiCLiX, nepeniveHnx BuLLe, abo
HenpaBuNbHIM BIUKOPUCTAHHAM MPUCTPOKO.

MOMNEPEIKEHHA: Lle obnagHaHs He Bignosigae ctaHgapty IEC 61000-3-12. AKwO AOMO NigKMOYEHO [0 CUCTEMU HU3BKO-
BOMBTHOTO ENEKTPOXMBIEHHS 3aranbHOTO KOPUCTYBaHHS, YCTaHOBHUK abo kopucTyBay obnagHaHHs Hece BignoBifanbHiCTb 3a
3abe3neyeHHs, 3a HeobXigHOCTI, LMSXOM KOHCYMbTaLii 3 onepaTopoM PO3noAins40i Mepexi, MOXIMBOCTI NiAKMoYeHHs obnag-
HaHHS.

TEXHIYHE OBCJTYrOBYBAHHA TA 3ANACHI YACTUHU

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

Micns 3aBepLueHHs poboTI NepeBipTe TEXHIYHWI CTaH NPUCTPOIO, BiyanbHO OFNSHYBLLM OO Ta OLHMBLUM: KOPNYC, Kabenb Xu-
BIEHHS 3 BUIKOI, PODOTY BUMMKaYa, MPOXIAHICTb BEHTUNALIAHNX LWiNWH, CTaH kabento 3a3eMneHHs, 3BaploBanbHONO nanbHika
Ta CTaH po3'emis kabento.

[MpoTsirom rapaHTiliHOro TePMiHY KopuCTyBaueBi 3abopoHeHo po3bupati npucTpii abo 3amiHioBaTh Byab-5iki KOMMOHEHTY YK fe-
Tani, oCKinbKM Lie Npu3Beae A0 aHyMoBaHH rapaHTii. byab-ski nopyLLeHHs, BUSIBREH nig yac ornsigy abo ekcnnyaralii, € curHa-
NOM [1151 NIPOBEAEHHS PEMOHTY B CEPBICHOMY LIEHTPI.

MNicns 3aBepLueHHs poboTK OYKCTiTh KOPMYC, BEHTUNALIIHI OTBOPY, NepemMuKadi Ta KpULLKM, Hanpyknag, CTPYMeHeM NoBiTps nia
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TickoM He Binble 0,3 MMa , witkoto abo cyxoto ranvipkoto, 6e3 BUKOPUCTaHHS XiMikaTiB abo Mutoumx 3acobis. 3BaptoBanbHUiA
nanbHuK Ta kabeni 04MCTiTb CYXOK YMCTOH raHYipKoH.

PerynsipHo nepeBipsifiTe CTaH KOHTAKTHOrO HakoHeuHWKa, kabemnio 3BapioBanbHOrO nanbHuka, kabento 3a3eMneHHs, kabenbHux
po3'eMiB Ta KOMMOHEHTIB MexaHiaMy nogavi ApoTy. FAKLLO BUSBMEHO NOLUKOAKEHHS, HaMipHWIA 3HOC ab0 HECTIPaBHICTb, MPUMKHITL
BMKOPUCTAHHS! Ta 3BEPHITLCS 0 ABTOPWU30BAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

BukopucTaHHs kabeniB Ta aetanei, BiGMIHHNX Bif OPUTiHANbHUX 3anacHUX YacTiH, 3aB0POHEHO.

Mepenik 3anacH1X YacTUH Ta HasiBHICTb KPUTUYHOT CUPOBWHI MOXHA 3HaltTH Ha Beb-catTi toya24.pl y kapTui ToBapy.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKOS

inverterinis suvirinimo aparatas yra neSiojamas maitinimo $altinis, skirtas rankiniam suvirinimui su savaime apsaugota fliusine
viela FLUX reZimu, padengtais MMA elektrodais ir nesudeganciais Lift-TIG elektrodais, naudojant nuolating srove (DC). Jrenginyje
naudojama inverterio technologija ir sinerginis valdymas, todél jis yra kompaktiSkas, lengvas, veikia stabiliai ir lengviau pasiren-
kami nustatymai. Suvirinimo aparatas turi vidinj vielos tiektuva ir yra skirtas suvirinimui su 0,8/0,9/1,0 mm skersmens viela FLUX
rezimu. Jrenginys néra skirtas aliuminiui ir aliuminio lydiniams suvirinti. Teisingas, patikimas ir saugus gaminio veikimas priklauso

nuo tinkamo naudojimo, todél:

Prie$ naudodami gaminj, perskaitykite visg vadova ir jj iSsaugokite.

Tiekéjas neatsako uZ jokig zala, atsiradusig dél Siame vadove pateikty saugos taisykliy ir rekomendacijy nesilaikymo.

|RANGA

Suvirinimo aparatas pristatomas pilnai surinktas ir, iSskyrus jzeminimo kabelio ir suvirinimo degiklio prijungima, jokio surinkimo ne-
reikia. Suvirinimo aparatas tiekiamas su jzeminimo kabeliu, suvirinimo degikliu ir savaime apsaugancia fliuso milteline suvirinimo

viela . Lift-TIG" suvirinimo priedai nepridedami.

TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo numeris YT-81400
Svarstyklés [ka] 4.1
Maitinimo jtampa [V~] 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60
Min. suvirinimo srové FLUX [Adc] 30
Mak li suvirinimo srové FLUX [Adc] 125
Apkrovos jtampa esant min./maks. suvirinimo srovei FLUX V] 15,5/20,3
Suvirinimo vielos skersmuo [mm] 08/09/1,0
Maks. vielos rités svoris [kg] <1
Darbo ciklas X, skirtas FLUX [%] 20/60/100
Tg{;ﬂoi/:a\i suvirinimo srové 12, skirta srautui FLUX, kai X =20 /60 / Al 125/80/60
Maksimali vardiné maitinimo srové I1max, skirta FLUX [A] 224
Maksimali efektyvi maitinimo srové I1eff, skirta FLUX [A] 10
Min. MMA suvirinimo srove [Adc] 30
Maks. MMA suvirinimo srové [Adc] 110
Apkrovos jtampa esant min./maks. MMA suvirinimo srovei \Y| 2121244
Elektrodo skersmuo [mm] 16~25
MMA darbo ciklas X [%] 25/60/100
Nominali suvirinimo srové 12 MMA suvirinimui, kai X = 25 /60 / 100 % [A] 110/80/60
Maksimali vardiné maitinimo srové [1max MMA suvirinimui [A] 23
Maksimali efektyvi maitinimo srové [1eff MMA suvirinimui [A] 1.5
Minimali suvirinimo srove Lift-TIG [Adc] 20
Maksimali suvirinimo srové Lift-TIG [Ad.c] 125
Apkrovos jtampa esant min./maks. Lift-TIG suvirinimo srovei V] 10,8/ 15
Darbo ciklas X, skirtas Lift-TIG [%] 25/60/100
;\lg(;n/lr}%\bsol/iwr|n|mo srové 12, skirta ,Lift-TIG" suvirinimui, kai X = 25 Al 12580/ 60
Mak li vardiné maitinimo srové I1max, skirta Lift-TIG [A] 17,5
Mak li efektyvi maitinimo srové 1eff, skirta Lift-TIG [A] 8.8
Apsaugos laipsnis P21
Izoliacijos klasé IR
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SIMBOLIY PAAISKINIMAS
lentelé
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

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: savaime apsaugotas fliuso vielos suvirinimas (FLUX)

5. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srovée

6. Jtampa be apkrovos

7. 18&jimo 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

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

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

11. Suvirinimo tipo Zyméjimas: Lift-TIG suvirinimas

12. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srové

13. |tampa be apkrovos ir jtampa, kurig sumaZina VRD sistema

14. 13éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo srové
ir atitinkama apkrovos jtampos verté

15, 15a, 15b, 15¢. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy Celsijaus aplinkos temperatdrai

16, 16a, 16b, 16¢. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés

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

18. Suvirinimo tipo Zyméjimas: rankinis suvirinimas dengtais elektrodais

19. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srové

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

21. 18éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo srové
ir atitinkama apkrovos jtampos verté

22, 22a, 22b, 22c. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy Celsijaus aplinkos temperatrai

23, 23a, 23b, 23c. Nominalios suvirinimo srovés simbolis: nominalios suvirinimo srovés vertés

24, 24a, 24b, 24c. Sutartinés apkrovos jtampos simbolis: sutartinés apkrovos jtampos vertés

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

26. Nominali maitinimo jtampa

27. FLUX rezimo zyméjimas

27a. Maksimali vardiné maitinimo srové FLUX rezimu

27b. DidZiausia efektyvi maitinimo srové FLUX rezimu

28. TIG rezimo zyméjimas

28a. Maksimali vardiné maitinimo srové TIG rezimu

28b. Maksimali efektyvi maitinimo srové TIG reZimu

29. MMA reZimo Zyméjimas
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29a. Maksimali vardiné maitinimo srové MMA reZimu

29b. Maksimali efektyvi maitinimo $altinio srové MMA reZimu
30. Apsaugos laipsnis

31. Jrenginio ausinimo metodas

32. Gamintojo pavadinimas ir adresas

BENDROSIOS SAUGOS INSTRUKCIJOS

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

Sis suvirinimo aparatas skirtas tik rankiniam suvirinimui su savaime apsaugota fliuso milteline viela FLUX rezimu, MMA dengtu elek-
trodu ir nesudeganéiu ,Lift-TIG" elektrodu, naudojant nuolating srove. Jis néra skirtas aliuminiui ar aliuminio lydiniams suvirinti. Jis
néra skirtas vamzdziams atSildyti, akumuliatoriams jkrauti, varikliams uZvesti arba iSoriniams jrenginiams, ap3vietimui ar elektriniams
jrankiams maitinti.

Patarimai, kaip saugiai naudoti jrenginj

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

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

- apsauginés pirstinés, skirtos suvirinimui,

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

- sausos izoliacinés pirstinés ir sausa izoliaciné avalyné,

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

Gaisro gesinimo jranga $alia darbo vietos turi bati 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 priezidra, kurig atlieka antras asmuo.

Elektros pavojai ir saugos taisyklés

Dirbant su suvirinimo aparatu, laikykités suvirinimo, pjovimo ir jungimo procesy saugos ir sveikatos taisykliy. Nesilaikant $iy
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 budu 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 esant nedideliems elektros sistemos sutriki-
mams, atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo $altinio ir nuneskite jj j jgaliota aptarnavimo centra,

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

- nekiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas, neatlikite jrenginio prieZidros patys, priezidrg turéty atlikti kvalifikuoti specialistai
gamintojo jgaliotuose aptarnavimo centruose,

- jrenginj junkite tik prie vienfazio maitinimo tinklo pagal duomenis, nurodytus ant specifikacijy lentelés, su apsauginiu laidininku,

- apsaugos jtaisy, kistuko, maitinimo laido skerspjavio ir diferencinio jungiklio parinkimg turéty patikéti kvalifikuotas elektrikas, vado-
vaudamasis jrenginio specifikacijy lenteléje pateiktais duomenimis, ypa¢ maitinimo srovés vertémis, ir laikydamasis taikomy nacio-
naliniy ir vietiniy taisykliy,

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

- venkite jungti suvirinimo aparatg ilgais ilgintuvais; jei naudojamas ilgintuvas, jo keliamoji galia turi biiti ne mazesné uz jrenginio
maitinimo laido keliamajg galia,

- prie$ jlungdami kistuka | lizda, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra i$jungtoje padétyje ir iSvesties gnybtai néra trumpai
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sujungti,

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

- neatlikite jokiy prie maitinimo Saltinio prijungto jrenginio remonto, reguliavimo ar techninés priezitros darby,

- nekeiskite elektrodo ir nelieskite suvirinimo vielos galiuko plikomis rankomis ar Slapiomis pirstinémis,

- neausinti elektrody laikiklio ar suvirinimo degiklio vandenyje,

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

- nevyniokite suvirinimo laidy ar jzeminimo laido aplink savo kiing,

- prietaiso veikimo metu neleiskite tiesiogiai liestis su suvirinama medziaga, suvirinimo viela, elektrodu, suvirinimo degikliu, elektrodo
laikikliu ar jZeminimo gnybtu,

- tvirtai pritvirtinkite jzeminimo laidg prie Svaraus metalinio pavirSiaus; nuvalykite prijungimo taska nuo dazy, riidziy, riebaly ir kity
terSaly,

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

Pavojai, kylantys dél netinkamo suvirinimo aparato naudojimo

Nenaudokite suvirinimo aparato $alia degiy medziagy. Prie$ pradédami darbg, paruo$kite darbo vieta, paSalindami i§ jos visas degias
medZiagas.

Nevirinkite riebaly $alinimo, valymo ir purkimo 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.
Suvirinant pasalinkite suvirinimo proceso metu susidariusias dujas ir garus ir venkite jy jkvépti. Suvirinant nertidijantj pliena, nikelj,
nikelio lydinius ir cinkuotg pliena, reikia imtis papildomy saugos priemoniy. Prireikus naudokite vieting iStraukiamajg ventiliacijg
arba kvépavimo taky apsaugos priemones.

Virinant Lift-TIG* metodu, apsauginiy dujy balionas turi bati pastatytas ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir apsaugotas nuo
apvirtimo. Dujy linijy jungtys turi biiti sandarios.

Po suvirinimo sitikinkite, kad suvirinimo pistoletas, elektrody laikiklis, suvirinimo viela ir jZeminimo gnybtas yra izoliuoti vienas nuo
kito ir neliecia ruoSinio ar jokiy laidziy komponenty. Kai suvirinimas nevykdomas, jokia suvirinimo vielos grandinés dalis neturi
liesti ruoinio ar jZeminimo gnybto, nes tai gali perkaisti ir sukelti gaisra. Po suvirinimo pritvirtinkite suvirinimo pistoletg ir nupjaukite
bet kokig isikiSusig vielg antgalio gale.

Nenaudokite suvirinimo aparato kaip i$oriniy jrenginiy maitinimo $altinio. Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdziams atitirpinti,
akumuliatoriams jkrauti ar varikliams uzvesti.

Nudegimy ir akiy pazeidimy prevencija

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

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

Visada naudokite tinkamas asmenines apsaugos priemones, tokias kaip:

- suvirinimo pirstinés,

- kaukeé arba skydelis, dengiantis visg veida,

- apsauginiai drabuZiai, dengiantys kiina,

-apsauginé prijuoste,

- apsauginé avalyné.

Nelieskite karsty komponenty, suvirinimo sidlés, elektrodo, suvirinimo vielos antgalio ar medziagos i$ karto po darbo. Prie$ per-
keldami, valydami ar toliau apdorodami, leiskite komponentams atvésti.

Ypac rekomenduojama:

- suvirinimo metu nelaikykite suvirinty elementy ranka,

- nelieskite suvirinimo vietos iSkart po darbo,

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

Apribojimai ir apribojimai dirbant su suvirinimo aparatu

|renginio negali naudoti asmenys:

- nepakankamai pasirengta dirbti suvirinimo aparatu;

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

- bdamas apsvaiges nuo alkoholio, narkotiky ar vaisty, kurie mazina gebéjimg susikaupti.

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

|RENGINIO VEIKIMAS

Pasiruosimas darbui

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

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

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

Suvirinimo aparatas gali biti 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 jZemintas.

Jungiamasis lizdas turi bt 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 bati 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.

FLUX suvirinimo kabeliy montavimas

Pastaba: Prie$ prijungdami laidus, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo laido kiStukas yra atjungtas nuo elektros lizdo.
Prijunkite FLUX suvirinimo kabelius, kaip parodyta paveikslélyje (I1). Prijunkite suvirinimo degiklj (a) prie suvirinimo degiklio jungties
ir jo valdymo jungtj prie degiklio valdymo lizdo. Prijunkite jZeminimo kabelj su spyruokliniu spaustuku (b) prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvir-
tinkite spyruoklinj spaustuka prie metalinés ruosinio dalies. Nuvalykite kontakting vietg nuo alyvos, dazy ar kity tersaly, kurie gali su-
trikdyti srovés tekéjima. Prijunge jsitikinkite, kad visos jungtys yra tinkamai pritvirtintos ir kad kabeliai savaime nei$slysty darbo metu.

Suvirinimo kabeliy montavimas MMA suvirinimui su dengtais elektrodais

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

Prijunkite MMA suvirinimo kabelius, kaip parodyta paveikslélyje (1ll). |kiSkite kabelio kiStuka j lizdg ir pasukite jj pagal laikrodZio
rodykle iki galo. Jsitikinkite, kad kiStukas savaime nei$sitraukia i$ lizdo. Suvirinimo kabelius galima prijungti dviem badais: kabelj
su spyruokliniu spaustuku (a) prie ,-* gnybto, o kabelj su elektrodo laikikliu (b) — prie ,+* gnybto arba atvirkCiai. Taikant pirmajj
metoda, didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidarancios $ilumos susidaro ant ruosinio, o ne ant elektrodo. Taikant atvirkstinj
jungima, didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidarancios Silumos susidaro ant elektrodo, o ne ant ruoSinio. Renkantis jungimo
bida, atsizvelkite j technologinius reikalavimus ir informacija, pateiktg kartu su elektrodais. Ne kiekvienas elektrodo tipas leidzia
suvirinti atvirkstiniu poliSkumu. Jei darbo metu atsiranda nestabilus lankas, taSkymasis arba netolygus suvirinimas, pakeiskite
suvirinimo kabeliy poliSkumg ir pradékite suvirinimg i§ naujo.

Suvirinimo kabeliy, skirty ,Lift-TIG* suvirinimui, montavimas

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

Prijunkite suvirinimo kabelius ,Lift-TIG* suvirinimui, kaip parodyta paveikslélyje (IV). ,Lift-TIG* suvirinimui rekomenduojama nau-
doti TIG degiklj (a) su rankiniu voZtuvu, kuriuo iSjungiamas apsauginiy dujy tiekimas. Degiklis turi bati surinktas pagal degiklio
gamintojo rekomendacijas. | degiklj jdékite tinkamai pagalasta volframo elektroda. Norédami tinkamai pagalasti elektroda, zr.
elektrodo ir degiklio gamintojo rekomendacijas. |kiSkite kabelio kiStukg j suvirinimo aparato lizdg ir pasukite jj pagal laikrodZio
rodykle iki galo.

Isitikinkite, kad kiStukas savaime neisitrauks i$ lizdo. Prijunkite TIG degiklio srovés kistuka (a) prie ,-* gnybto, o jZeminimo laido
kistuka su spyruokliniu gnybtu (b) - prie ,+* gnybto. Padékite dujy baliong (c) ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir apsaugokite
ji nuo apvirtimo. Prijunkite prie baliono reguliatoriy ir srauto matuoklj, kad galétuméte reguliuoti ir matuoti apsauginiy dujy srauta.
Prijunkite TIG degiklio dujy zarng (a) tiesiai prie reguliatoriaus, esancio ant dujy baliono, naudodami greito atjungimo jungtj arba
Zarnos spaustukg. PriverZkite Zarnos spaustukg tiek, kad uztikrintuméte tvirtg jungtj ir Zarna neatsijungty darbo metu. Nenaudo-
kite per didelés jegos, nes galite pazeisti Zarng.
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Suvirinimo vielos montavimas FLUX suvirinimui

Pastaba: Prie§ montuodami suvirinimo vielg, sitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo laido kiStukas yra atjungtas nuo elektros
lizdo.

|statykite FLUX suvirinimo viela, kaip parodyta paveikslélyje (V). Norédami atidaryti Soninj dangtelj, paspauskite dangtelio fiksa-
toriy, tada atidarykite dangtelj. UZdékite vielos rite ant rités kaisio taip, kad viela iSsivynioty prie$ laikrodZio rodykle. |sitikinkite,
kad naudojamas padavimo volelis tinka vielos tipui ir skersmeniui. Jei reikia, nuimkite padavimo volelio laikiklj pasukdami jj prie$
laikrodZio rodykle, tada jstatykite tinkama padavimo volelj.

|kiskite vielos galg j kreiptuva, tada tarp padavimo voleliy ir pastumkite jj link suvirinimo degiklio jungties. Kai viela bus tinkamai
|déta, uzdarykite voleliy prispaudimo mechanizma. Voleliy prispaudimas yra nustatytas gamykloje ir normaliomis salygomis jo
nereikia reguliuoti.

Surinkus, uzdarykite Soninj dangtelj ir jsitikinkite, kad fiksatorius tinkamai jj uzfiksuoja.

|déje viela, paspauskite suvirinimo pistoleto mygtuka, kad viela baty perkelta per pistoleta. Kai pasieksite norimg vielos ilgj,
atleiskite pistoleto mygtuka.

|spéjimas! IS suvirinimo pistoleto galiuko iSbéganti viela gali jsipjauti ranka ir suZaloti akis ar veida.

Valdymo skydas
Valdymo pulto komponentai pavaizduoti iliustracijoje (VI):
(a) Veikimo rezimo pasirinkimo mygtukas MODE,

FLUX rezimo indikatorius, .

MMA rezimo indikatorius (LAZDELE),

() LIFT-TIG rezimo indikatorius,

(9) VRD funkcijos indikatoriaus lemputé,

(h) parametro vertés rodymo laukas,

(i) elektrodo arba vielos skersmens indikatoriai,

(j) vienety ir parametry indikatoriai: V /S /A,

(k) maitinimo indikatoriaus lemputeé,

(1) gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé,
(m) deSinysis reguliavimo rankenélé, pazyméta ,A".

Mygtukas MODE (a) pasirenka suvirinimo rezima. Kiekvieng kartg paspaudus mygtuka, prietaisas perjungia FLUX, MMA (STICK)
ir LIFT-TIG reZimus.

Kairysis reguliavimo rankenélé (b) naudojama norint pakeisti simboliu ,V* pazyméto parametro verte.

Ekrane (c) rodomas $iuo metu pasirinktas darbo rezimas, nustatytos parametry vertés ir aktyviy funkcijy indikatoriai.
Veikimo reZimo indikatoriai (d), (€), (f) rodo Siuo metu pasirinktg suvirinimo rezima:

- FLUX - suvirinimas savaime ekranuota fliuso milteline viela ,

- MMA (STICK) - suvirinimas dengtu elektrodu,

- LIFT-TIG - suvirinimas nesudeganciu elektrodu, lieciant lanko uzdegima.

VRD indikatoriaus lemputé (g) rodo, kad suvirinimo grandinéje jjungta jtampos mazinimo funkcija.

Vertés rodymo lauke (h) rodomos nustatytos jrenginio veikimo parametry vertés.

Skersmens indikatoriai (i) rodo elektrodo arba vielos skersmenj, atitinkantj pasirinktg darbo rezimg ir nustatytus parametrus.
Vienetai ir parametry indikatoriai (j) nurodo, ar rodoma verté yra jtampa, laikas, ar srové.

Maitinimo indikatoriaus lemputé (k) rodo, kad jrenginys jjungtas.

Gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé (I) rodo perkaitima, perkrova ar kitg jrenginio gedima.

DeSinysis reguliavimo rankenélé (m) naudojama norint pakeisti simboliu ,A“ paZzyméto parametro verte.

Darbo taisykles .

FLUX - savaime apsaugantis suvirinimo fliusine viela rezimas . Siuo reZimu prietaisas veikia su vidiniu vielos padavimo jrenginiu
ir leidZia suvirinti nenaudojant ioriniy apsauginiy dujy.

MMA (STICK) — suvirinimo elektrodu rezimas. Sis rezimas leidZia rankiniu budu suvirinti elektrodu nuolatine elektros srove.
LIFT-TIG - suvirinimo rezimas su nesudeganciais elektrodais ir lie¢iamuoju lanko uzdegimu. Lankas uzdegamas trumpai prilietus
volframo elektrodg prie ruosinio ir jj pakélus.

SINERGINIS VALDYMAS - Suvirinimo aparatas automatiSkai parenka priklausomus veikimo parametrus, o tai palengvina jrengi-
nio nustatyma ir leidzia uztikrinti stabilesnes suvirinimo salygas.

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 lankg ir uZtikrina stabilesnj suvirinimo procesa.

LANKO JEGA (lanko stabilizavimas) — Suvirinimo metu elektrodas vedamas rankiniu bidu, todél atstumas tarp elektrodo galiuko
ir suvirinimo tasko yra kintamas. Kad elektrodas suvirinimo metu neprilipty, suvirinimo aparatas reguliuoja srovés stiprj elektros
lanke.
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ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) - Jei suvirinimo metu elektrodas uZstringa, suvirinimo aparatas automatis-
kai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodg bity galima atjungti nuo suvirinimo sidlés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — §i sistema sumazina padengto elektrodo jtampg iki saugaus lygio po suvirinimo. Uzsidega
VRD indikatoriaus lemputé, rodanti, kad VRD funkcija jjungta. .
Gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé — jei $i indikatoriaus lemputé uzsidega, suvirinimo testi negalima. Si indika-
toriaus lemputé gali rodyti perkaitima, perkrova ar kitus gedimus. Jei ekrane rodomas klaidos kodas, perskaitykite jj ir vadovauki-
tés instrukcijomis, pateiktomis skyriuje , TrikCiy Salinimas suvirinimo metu® . Perkaitimo atveju indikatoriaus lemputé automatiskai
isijungs, kai temperatdra nukris iki saugaus lygio.

FLUX suvirinimas

Pastaba: Prie$ pradédami darba, jsitikinkite, kad jzeminimo kabelis ir suvirinimo degiklis yra tinkamai prijungti, o suvirinimo viela
sumontuota pagal vielos montavimo instrukcijas.

Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo laidg spyruokliniu spaustuku prie suvirinamo ruo$inio metalinés dalies. Kontaktiné sritis turi bati be
alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie galéty sutrikdyti srovés tekéjima.

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

Norédami nustatyti srauto reZima, naudokite rezimo pasirinkimo mygtuka. Kai uzsidega srauto rezimo indikatorius, suvirinimo
aparatas veikia savaime apsaugotos fliusinés vielos suvirinimo reZimu .

Naudodami reguliavimo rankenéle, pazyméta ,A", nustatykite suvirinimo srove pagal suvirinamos medziagos tipg ir storj. Nusta-
tyta verté rodoma ekrane.

Norédami vielai stumti per degiklj, paspauskite degiklio mygtuka. Kai pasieksite norimg vielos stimimo atstuma, atleiskite myg-
tuka.

UZdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimg paspausdami suvirinimo pistoleto mygtuka. Atleidus mygtuka, suvirini-
mas sustabdomas.

Virinant medziagas, kuriy storis mazesnis nei 1 mm, reikia naudoti maza suvirinimo srove. Plonesnéms medziagoms galima
naudoti taskinj suvirinima, o 1-4 mm storio medZiagoms — tempiamajj suvirinima.

Baige darba, iSjunkite suvirinimo aparata, perjungdami jungiklj j iSjungimo padétj — O. Baige suvirinti jsitikinkite, kad suvirinimo
degiklis ir jzeminimo laidas nesilie¢ia vienas su kitu ar suvirinamu ruosiniu.

MMA suvirinimas (dengtu elektrodu)

Pastaba: Prie$ pradédami darba, sitikinkite, kad suvirinimo kabeliai prijungti prie tinkamy gnybtu, kaip apraSyta MMA suvirinimo
kabelio montavimo instrukcijose.

Tvirtai pritvirtinkite spyruokliniu bdu pritvirtintg vielg prie suvirinamo ruoSinio metalinés dalies. Kontaktiné sritis turi biti be alyvos,
dazy ar kity terSaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

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

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

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

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

Norédami pasirinkti MMA (STIP) rezima, naudokite mygtuka MODE. Kai uzsidega MMA (STIP) rezZimo indikatorius, suvirinimo
aparatas veikia elektrodinio suvirinimo rezimu.

Naudodami reguliavimo rankenéle, pazyméta , A", nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig elektrodo tipa, suvirinama medziaga ir
jos storj. Nustatyta verté rodoma ekrane. Ekrane taip pat gali bdti rodomas elektrodo skersmuo, atitinkantis nustatytg srovés lygj.
Tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausancios nuo elektrodo skersmens, pateiktos Zemiau.

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80

Jeireikalinga VRD funkcija, jg reikia jjungti pagal jrenginio funkcijy apraSyma. VRD indikatoriaus lemputé rodo, kad funkcija aktyvi.
Uzdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Norédami lengvai jZiebti elektros lanka, perkelkite elektroda link tasko,
kuriame prasidés suvirinimas. Kai elektrodas lieciasi su ruosiniu, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elektroda, iSlaikydami kuo
pastovesn; lanka.

Baige darba, jsitikinkite, kad jzeminimo gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesiliecia su ruoSiniu.
I8junkite suvirinimo aparata, perjungdami jungiklj j iSjungimo padétj (O).

Lift-TIG suvirinimas
Pastaba: Sis gaminys neturi ,Lift-TIG* suvirinimo priedy. Prie$ pradédami darba, paruoSkite TIG degikl ir dujy jrangg pagal degi-
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klio gamintojo rekomendacijas.

TIG degiklis turi bti surinktas pagal gamintojo rekomendacijas. | degiklj jdékite tinkamai paruosta volframo elektroda.

TIG degiklio srovés kiStuka prijunkite prie ,-* gnybto, o jzeminimo kabelj su spyruokliniu spaustuku — prie ,+* gnybto. Tvirtai pri-
tvirtinkite spyruoklinj spaustuka prie metalinés ruoSinio dalies. Nuvalykite kontaktine vieta nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie
galéty sutrikdyti srovés tekéjima.

Prijunkite TIG degiklio dujy Zarng prie reguliatoriaus, sumontuoto ant dujy baliono. Reguliatoriuje nustatykite norimg apsauginiy
dujy srauta. sitikinkite, kad jungtys yra tvirtos, o balionas pastatytas ant kieto, lygaus ir stabilaus paviriaus ir apsaugotas nuo
apvirtimo.

|sitikinkite, kad jzeminimo spaustukas ir volframo elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesiliecia su virinama medziaga.
Prijunkite maitinimo laidg prie elektros lizdo. Jjunkite jrenginio jungiklj j jjungimo padétj - I.

Norédami nustatyti LIFT-TIG reZima, naudokite REZIMO pasirinkimo mygtuka. Kai uZsidega LIFT-TIG reZimo indikatorius, suviri-
nimo aparatas veikia Lift-TIG suvirinimo rezimu.

Naudodami reguliavimo rankenéle, pazyméta ,A", nustatykite suvirinimo srove, atitinkanCig medziagos tipg ir storj. Nustatyta
verté rodoma ekrane. Tipinés nerddijancio plieno suvirinimo srovés ir apsauginiy dujy srauto vertés, priklausomai nuo volframo
elektrodo skersmens ir medziagos storio, pateikiamos toliau.

Medziagos storis [mm]: Elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [l/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 2,0-25 2.0 80-125 8-10

UZsidenkite veida suvirinimo kauke. Atidarykite apsauginiy dujy voztuva. Norédami uzdegti lanka, palieskite volframo elektroda
prie ruosinio ir Siek tiek pakelkite jj, kad uzdegtuméte lanka. Tolygiai nukreipkite degiklj iSilgai suvirinimo linijos, iSlaikydami kuo
pastovesn; lanko ilgj.

Norédami baigti suvirinima, pakelkite rankena, kad nutrauktuméte lankg. Uzdarykite dujy voZtuva.

Baige darba, sitikinkite, kad jzeminimo gnybtas ir volframo elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesilieia su ruoSiniu. ISjunkite
suvirinimo aparata, perjungdami jungiklj j i$jungimo padétj (O).

FLUX suvirinimo patarimai

Suvirinami pavirSiai turi bati be ridziy, riebaly, alyvos, dazy ir kity terSaly. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustuka prie ruosi-
nio, uztikrindami gerg elektros kontaktg. Rekomenduojama i§ anksto iSbandyti suvirinimo srovés nustatymg ant metalo lauzo.
MedZiagoms, kuriy storis maZesnis nei 1 mm, naudokite mazg suvirinimo srove; tokiu atveju galima naudoti taskinj suvirinima.
Medziagoms, kuriy storis yra nuo 1 iki 4 mm, rekomenduojama nukreipti suvirinimo pistoleta (a) tempimo metodu rodyklés (h)
kryptimi, kaip parodyta paveikslélyje (VII). Paspaudus pistoleto gaiduka, savaime apsaugota fliuso milteliné suvirinimo viela (b)
per pistoleto antgalj tiekiama j suvirinimo taskg ir, kontaktuojant su ruoSiniu (g), uzsidega elektros lankas (c). Viela (b) iSsilydo
elektros lanke (c) ir kartu su ruosiniu (g) sudaro suvirinimo vonele (d), kuri atvésusi sudaro suvirinimo sidle (€). Suvirinimo metu
taip pat susidaro Slako sluoksnis (f), kurj atvésus reikia paSalinti. Per greitas degiklio judinimas gali lemti prastg lydyma, o per létas
judinimas — per didelj medZiagos jkaitimg ir padidéjusj taSkymasi.

MMA suvirinimo (dengto elektrodo) patarimai

Suvirinami pavirsiai turi biiti be ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite suvirinamai medziagai tinkama elektroda. Rekomenduo-
jama i§ anksto iSbandyti elektroda ir suvirinimo srovés nustatymg ant atraizy.

Padeékite elektrodg mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo tasko ir uzdékite suvirinimo kauke. Tada uzdekite lankg kibirksties
arba kontaktiniu bidu. Lankas bus matomas pro suvirinimo kaukeés langelj. Jo ilgis neturéty bati ilgesnis nei 1-1,5 karto didesnis
uz elektrodo skersmenj, kaip parodyta paveikslélyje (VIII): elektrodas (a), lankas (b), suvirinimo sidlé (c), ruoSinys (d), suvirinimo
kryptis (e).

Labai svarbu iSlaikyti tinkama lanko ilgj. Jis glaudziai susijgs su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinamy pavirsiy uzterStumas gali
neigiamai paveikti suvirinimo kokybe. Elektrodas turi bti pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokstumos atzvilgiu, suvi-
rinimo kryptimi. Padidinus kampa, gali iStekéti Slakas. Sumazinus kampa, gali atsirasti lanko nestabilumas, dél kurio gali atsirasti
taSkymasis ir susilpnéti suvirinimo sidlé (IX). Svarbu viso suvirinimo proceso metu i$laikyti pastovy lanko ilgj. 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 silés (X). Taip bus iSvengta taSkymosi ir pory susidarymo ant suvirinamy medziagy.

Bikite atsargs; suvirinimo metalas ir elektrodas yra karsti. Slako sluoksnj pasalinkite tik atvésus suvirinimo silei, Svelniai 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, Seélinéje vietoje, atokiau nuo bet kokiy kliaciy, kurios gali
trukdyti oro srautui per suvirinimo aparato ventiliacijos sistema. To nepadarius, suvirinimo aparato komponentai perkais ir bus
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negriztamai pazeisti. Eksploatuojant, nepalikite prietaiso tiesioginiuose saulés spinduliuose ir neuzdenkite jo antklode ar kita
medZiaga, kuri gali trukdyti oro srautui.

Patarimai, kaip atlikti ,Lift-TIG* suvirinimg su lietimu lankiniu uzdegimu

Suvirinimo pavirsiai turi bati be riidziy, riebaly, alyvos ir dazy. Rekomenduojama i§ anksto iSbandyti elektrodg ir suvirinimo srovés
nustatymga ant atraizy. Uzsidékite suvirinimo kauke. Padékite TIG degiklio keraminj antgalj ant darbinio pavirsiaus taip, kad tik
keraminis antgalis liestysi su darbiniu paviriumi, o elektrodas bty nedideliu atstumu. Atidarykite apsauginiy dujy voZtuva. Tada
pakreipkite suvirinimo degiklj link darbinio pavirSiaus, kad elektrodas liestysi su pavirSiumi. Kelkite degiklj, kol tarp elektrodo galiu-
ko ir ruo$inio susidarys mazdaug 2-3 mm tarpas. UZsidegs elektros lankas. UZdegus lanka, sureguliuokite elektrodo pakreipima.
Elektrodas turi bt pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plok§tumos atzvilgiu, kaip parodyta paveikslélyje (XI). Elektros
lankas i8lydo medziaga, sukurdamas skysta suvirinimo vonele, kuri sukietéja pasalinus lanka ir sukurdama nuolating jungtj. Suvi-
rinant plonas medziagas, tokias kaip laktinis metalas, medziagas galima sujungti nenaudojant papildomo metalo, kaip parodyta
paveikslélyje (XI).

Virinant su pridétiniu metalu, jj reikia paduoti 30 laipsniy kampu suvirinimo plok$tumos atzvilgiu, kaip parodyta paveikslélyje (XII).
Paduokite pridétinj metalg j suvirinimo vonios priekj, iSlaikydami tinkama degiklio pakreipima ir pastovy lanko ilgj. Paveikslélyje
(XII): elektrodas (a), elektros lankas (b), antgalis (c), dujy apsauga (d), ruosinys (e), suvirinimo kryptis (f), pridétinio metalo pada-
vimo kryptis (g), pridétinis metalas (h), suvirinimo sidlé (i), suvirinimo vonelé (j).

Norédami baigti suvirinima, pakelkite rankena, nutraukdami elektros lanka. Uzdarykite dujy voZtuva.

Apsauga nuo temperatiiros / perkrovos

Nepriklausomai nuo darbo reZimo, suvirinimo aparatas negali nuolat dirbti maksimalia srove. Duomeny lenteléje nurodyta srovés
verté ir 10 minuciy laikotarpio procentiné dalis, per kurig suvirinimo aparatas gali saugiai dirbti. Likusios 10 minugiy turéty bati
skirtos suvirinimo aparato grandinéms ausinti. Jei nebus laikomasi darbo ciklo, jsijungs perkaitimo apsaugos sistema. Uzsidegs
gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé, o suvirinimas bus nejmanomas, kol suvirinimo aparato grandinés neatveés.
Daznas suvirinimo aparato perkrovimas gali sukelti prielaikinj susidévéjima ar net gedima.

Suvirinimo problemy sprendimas

Jei eksploatacijos metu atsiranda kokiy nors sutrikimy, nutraukite suvirinimg ir istirkite galimas problemos priezastis. Jrenginio
remontg ir vidinius techninés priezidros darbus turéty atlikti tik jgaliotasis techninés prieZitiros centras.

- EH - Sis kodas rodo, kad suveiké apsauga nuo perkaitimo. Nustokite suvirinti ir palaukite mazdaug 5-10 minuciu, kol prietaisas
automatiskai grj$ j darbing biseng.

- EU - Sis kodas rodo, kad maitinimo jtampa yra per auksta arba per Zema. Patikrinkite, ar maitinimo jtampa atitinka jrenginio
reikalavimus.

- E0 - Sis kodas rodo jrenginio vidinés komunikacijos klaida. Patikrinkite jrenginio elektros jungtis. Jei problema iSlieka, nutraukite
naudojimg ir nuneskite jrenginj j jgaliotajj techninés prieZidros centra.

- Sunkus lanko uzsidegimas arba daznas lanko uzgesimas - patikrinkite, ar jZeminimo gnybtas gerai lie€iasi su ruoSiniu. Taip pat
patikrinkite, ar visos elektros ir suvirinimo jungtys yra tvirtos.

- Suvirinimo srové nepasiekia nustatytos vertés — maitinimo jtampos nukrypimai nuo vardinés vertés gali lemti, kad i$éjimo srové
nepasieks nustatytos vertés. Jei maitinimo jtampa per Zema, maksimali suvirinimo srové gali bati mazesné uz varding verte.

- Nestabili srove veikimo metu — prieZastis gali bati jtampos pokyciai elektros tinkle arba stipris trukdZiai i$ elektros tinklo ar kity
elektros prietaisy.

- Jei gedimo indikatorius $vie€ia, tai gali rodyti perkaitima, perkrova, per didele arba per Zemg maitinimo jtampa arba kitg jrenginio
gedima. Suvirinima reikia nutraukdi ir iSsiaikinti prieZast].

- Neteisingas vielos padavimas - patikrinkite, ar kontaktinio antgalio neuzblokavo metalo purslai. I$laikykite tinkamg atstuma tarp
degiklio ir ruosinio, mazdaug 8-12 mm. |sitikinkite, kad suvirinimo degiklio kabelis yra visiSkai iSvyniotas ir neperlenktas. Patikrin-
kite, ar padavimo volelio slégis nustatytas teisingai.

- Per didelis taskymasis suvirinant suvirinimo jrenginiu FLUX — sumaZinkite suvirinimo srovés nustatyma. Patikrinkite, ar suvirini-
mo degiklio kabelis yra visiSkai iSvyniotas ir ne per daug susilenkes. Taip pat patikrinkite, ar vielos padavimo volelio slégis néra
per didelis, nes tai gali trukdyti tinkamam vielos padavimui.

Jei problema iSlieka atlikus auk$¢iau nurodytus veiksmus, nutraukite jrenginio naudojimg ir nuneskite jj | jgaliotajj techninés
priezilros centra.

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 veikianéias 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
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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 bty galima prijungti.

PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

ATSARGIAI! Prie§ atlikdami bet kokius reguliavimo, techninés priezidros ar remonto darbus, atjunkite prietaisg nuo elektros lizdo.
Baige darbus, patikrinkite jrenginio techning bikle vizualiai apZitrédami ir jvertindami: korpusa, maitinimo laidg su kistuku, jungi-
klio veikima, ventiliacijos angy praeinamuma, jZzeminimo laido bakle, suvirinimo degiklj ir kabeliy junggiy bakle.

Garantiniu laikotarpiu vartotojas negali ardyti jrenginio ar keisti jokiy komponenty ar daliy, nes tai panaikins garantijg. Bet kokie
pazeidimai, pastebéti apzitros ar naudojimo metu, yra signalas atlikti remontg techninés priezidros centre.

MPa slégio oro srove , Sepeiu arba sausa $luoste, nenaudodami cheminiy medZiagy ar valymo skys€iy. Suvirinimo degiklj ir
laidus valykite sausa, Svaria Sluoste.

Reguliariai tikrinkite kontaktinio antgalio, suvirinimo degiklio kabelio, jZeminimo kabelio, kabelio jungCiy ir vielos padavimo me-
chanizmo komponenty bikle. Jei pastebite pazeidimy, per didelio susidévéjimo ar gedimy, nutraukite naudojimg ir kreipkités
igaliotajj techninés priezitros centrg.

Draudziama naudoti ne originalias atsargines dalis ir laidus.

Atsarginiy daliy sgrasg ir svarbiausiy Zaliavy buvimg galite rasti toya24.pl svetainéje, produkto korteléje.
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IERICES RAKSTUROJUMS

invertora metinaSanas iekarta ir parnésajams baro$anas avots, kas paredzéts manualai metinaSanai ar paSaizsargatu stiepli ar
pulvera serdi FLUX reZima, parklatiem MMA elektrodiem un neizlietojamiem Lift-TIG elektrodiem, izmantojot lidzstravu (DC).
lerice izmanto invertora tehnologiju un sinergisku vadibu, ka rezultata ir panakts kompakts dizains, mazs svars, stabili darbibas
parametri un vienkar$aka iestatijumu izvéle. Metina$anas iekarta ir aprikota ar iek$€jo stieples padevi un ir paredzéta metinasanai
ar 0,8/0,9/1,0 mm diametra stiepli FLUX reZima. lerice nav paredzéta aluminija un aluminija sakaus&jumu metina$anai. Pareiza,
uzticama un dro$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 zeméjuma kabela un metinaSanas degla pievieno$anu, nekada montaza nav

nepiecieSama. Metinataja komplektacija ietilpst zeméjuma kabelis, metina$anas deglis un paSaizsargajoSa metinasanas stieple
ar fluksa serdi . Lift-TIG metinaSanas piederumi nav ieklauti.

TEHNISKIE DATI
Parametrs Mérvieniba Vértiba
Kataloga numurs YT-81400
Svari [ka] 4.1
Baro$anas spriegums [V~ 230
Nominala frekvence [Hz] 50/60
Min. metinaanas strava FLUX [Adc] 30
Maksimala metina$anas strava FLUX [Adc] 125
Slodzes spriegums pie min./maks. metinasanas stravas FLUX V] 155/20,3
Metinasanas stieples diametrs [mm] 08/09/1,0
Maks. stieples spoles svars [ka] <1
Darba cikls X FLUX [%] 20/60/100
Nominala metina$anas strava 12 FLUX pie X =20/60 / 100% [A] 125/80/60
Maksimala nominala baro$anas strava [1max FLUX [A] 224
Maksimala efektiva barosanas strava I1eff FLUX [A] 10
Min. MMA metinadanas strava [Adc] 30
Maks. MMA metinaanas strava [Adc] 110
Slodzes spriegums pie min./maks. MMA metinasanas stravas \Y| 2121244
Elektroda diametrs [mm] 16~25
MMA darba cikls X [%] 25/60/100
;\l;)(;vainr)oé\é metina$anas strava 12 MMA metinasanai pie X = 25/ 60 Al 11078060
Maks. nominala barosanas strava 11max MMA metinasanai [A] 23
Maksimala efektiva barosanas strava |1eff MMA metinasanai [A] 15
Min. metinasanas strava Lift-TIG [Adc] 20
Maksimala metina$anas strava Lift-TIG [Ad.c] 125
Slodzes spriegums pie min./maks. Lift-TIG metina$anas stravas \Y| 10,8715
Darba cikls X Lift-TIG metodei [%] 25/60/100
ggr/n%%lna/ometmasanas strava 12 Lift-TIG metina$anai pie X = 25/ Al 125180/ 60
Maks. nominala barosanas strava |1max Lift-TIG [A] 175
Maks. efektiva baro$anas strava I1eff Lift-TIG [A] 88
Aizsardzibas pakape P21
Izolacijas klase UN
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SIMBOLU SKAIDROJUMS
datu plaksnite
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

1. Razotaja precu zime, kataloga numurs, produkta nosaukums, sérijas numurs un atbilstibas simbols ES Jaunas pieejas direk-
tivam.

2. Metinaanas iekartas tipa apziméjums: vienfazes statiskais parveidotajs — transformators - taisngriezis

3. Atsauce uz standartu, kura prasibam metinaanas iekarta atbilst

4. Metina$anas veida apziméjums: paSaizsargata metina$ana ar plismas serdeni (FLUX)

5. MetinaSanas stravas simbola apzZimé&jums: lidzstrava

6. TukSgaitas spriegums

7. |zejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un atbilstosa slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinasanas
strava un atbilsto$a slodzes sprieguma vértiba

8., 8.3, 8.b, 8.c. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperatra 40 gradi péc Celsija

9, 9a, 9b, 9c. Nominalas metinaanas stravas simbols: nominalas metinasanas stravas vértibas

10, 10a, 10b, 10c. Parasta slodzes sprieguma simbols: parastas slodzes sprieguma vértibas

11. MetinaSanas veida apziméjums: Lift-TIG metinaSana

12. Metina$anas stravas simbola apzZimé&jums: lidzstrava

13. TukSgaitas spriegums un VRD sistémas samazinats spriegums

14. |zejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un atbilstosa slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinaSanas
strava un atbilsto$a slodzes sprieguma vértiba

15, 15a, 15b, 15¢. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperattra 40 gradi péc Celsija

16, 16a, 16b, 16c. Nominalas metindsanas stravas simbols: nominalas metinasanas stravas vértibas

17.,17.a, 17.b, 17.c. Nosacita slodzes sprieguma simbols: nosacitas slodzes sprieguma vértibas

18. Metinasanas veida apzZiméjums: manuala metina$ana ar parklatu elektrodu

19. MetinaSanas stravas simbola apzimé&jums: lidzstrava

20. TukSgaitas spriegums un VRD sistémas samazinats spriegums

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

22, 22a, 22b, 22c. Darba cikla simbols: darba cikla procentualas vértibas apkartéjas vides temperatira 40 gradi péc Celsija

23, 23a, 23b, 23c. Nominalas metindSanas stravas simbols: nominalas metinasanas stravas vértibas

24, 24a, 24b, 24c. Nosacita slodzes sprieguma simbols: nosacitas slodzes sprieguma vértibas

25. Baro$anas avota simbols: vienfazes baro$anas avots ar nominalo frekvenci 50 Hz / 60 Hz

26. Nominalais baro$anas spriegums

27. FLUX rezima apziméjums

27.a Maksimala nominala baroanas strava FLUX rezima

27.b Maksimala efektiva baroSanas strava FLUX rezima

28. TIG rezima apzimé&jums

28.a Maksimala nominala padeves strava TIG rezima

28.b Maksimala efektiva padeves strava TIG reZzima

29. MMA reZima apziméjums
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29.a Maksimala nominala baro$anas strava MMA reZima
29.b Maksimala efektiva baro$anas avota strava MMA rezima
30. Aizsardzibas pakape

31. lerices dzesé$anas metode

32. Razotaja nosaukums un adrese

VISPARIGI DROSIBAS NORADIJUMI

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

ST metinaSanas iekarta ir paredzéta tikai manualai metinaSanai ar pasaizsargatu stiepli ar fluksa serdi FLUX reZima, MMA parklatu
elektrodu un Lift-TIG neizlietojamu elektrodu, izmantojot lidzstravu. Ta nav paredzéta aluminija vai aluminija sakauséjumu metina-
$anai. Ta nav paredzéta caurulu atkauséSanai, akumulatoru uzladésanai, dzingju iedarbina3anai vai aréju iericu, apgaismojuma vai
elektroinstrumentu darbinasanai.

Padomi ierices dro3ai lietoSanai

Metinaanas iekartas operatoram ir jablt apmacitam tas lietoSana un pilniba japarzina lietoSanas instrukcija. Jaievéro visi rokas-
gramata sniegtie dro$ibas noradijumi. Javalka acu un sejas aizsargi, valkajot atbilstou aizsargapgérbu un metina$anas maskas.
Razotajs nav atbildigs par jebkadiem bojajumiem vai negadijumiem, kas radusies ierices nepareizas lietoSanas rezultata.

Darba laika jaizmanto atbilstosi individualie aizsardzibas lidzekli, jo Tpai:

- metindSanas 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 trok3na [imenis darba.

Darba vietas tuvuma ugunsdzésibas aprikojums jauztur laba darba kartiba.

Cilvekiem ar elektrokardiostimulatoriem, elektriskiem implantiem, dzirdes aparatiem vai citdm elektromagneétiski jutigam iericém
§adam iericém jaievéro droSa distance no darba zonas.

Stradajot sleégtas 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 metinSanas iekartu, ievérojiet darba drosibas un veselibas aizsardzibas noteikumus attiectba uz metina$anas, grie-
§anas un savieno$anas procesiem. So noteikumu neievéroSana var radit $adus galvenos apdraudéjumus:

- bistamu vielu ieelpoSana,

- optiskais starojums,

-apdegumi,

- ugunsgreki 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 bt zem sprieguma, pat nelielu traucéjumu gadijuma elekiris-
kaja sistema, atvienojiet metinaSanas iekartu no baroSanas avota un nogadajiet to pilnvarota servisa centra,

- Pirms katras lietoSanas reizes parbaudiet elektriskos kabelus. Ja tiek konstatéti izolacijas bojajumi, nomainiet kabelus ar jau-
niem, bez defektiem. Nelietojiet metinaanas iekartu ar bojatiem elektriskajiem kabeliem.

- neievietojiet metala priekSmetus ventilacijas atverés, neveiciet ierices apkopi pasi, apkope javeic kvalificEtam personalam razo-
taja pilnvarotos servisa centros,

- ierici drikst pieslegt tikai vienfazes baro$anas tiklam saskana ar datiem uz datu plaksnites, kas aprikots ar aizsargvaditaju,

- aizsardzibas iericu, kontaktdakSas, stravas kabela Skérsgriezuma un diferenciala slédza izvéle jauztic kvalificétam elektrikim sa-
skana ar ierices tehnisko datu plaksnité noraditajiem datiem, jo Tpasi baro$anas stravas vertibam, un saskana ar piemérojamajiem
valsts un viet&jiem noteikumiem,

- iekartas, kuras nepiecieSams izmantot diferencialo kédes partraucéju, ta tips jaizvélas saskana ar piemérojamajiem noteikumiem
un uzstadisanas apstakliem,

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

- pirms kontaktdaksas pievienoSanas kontaktligzdai parliecinieties, vai metindSanas iekartas slédzis ir izslégta stavokli un izejas
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spailes nav Tsslégtas,

- atvienojiet stravas vada kontaktdakSu no elektrotikla katru reizi, kad metindSanas iekarta netiek lietota,

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

- nemainiet elektrodu un nepieskarieties metinaSanas stieples galam ar kailam rokam vai mitriem cimdiem,

-neatdzeséjiet elektrodu turétaju vai metinaSanas degli adent,

-neturiet elektrodu, elektrodu turétaju vai metina$anas degli zem rokas,

-neaptiniet metinadanas kabelus vai zeméjuma kabeli ap kermeni,

- ierices darbibas laika nepielauijiet tieSu kermena saskari ar metindmo materialu, metindSanas stiepli, elektrodu, metinasanas degli,
elektrodu turétaju vai zeméjuma skavu,

- drosi piestipriniet zeméjuma kabeli pie tiras metala virsmas; notiriet savienojuma punktu no krasas, rasas, taukiem un citiem pie-
sarnotajiem,

- nestradajiet mitras, slapjas vietas vai uz slapjam virsmam; ja nepiecieSams, izmantojiet sausu izolacijas paklaju.

Bistamiba, kas rodas metinasanas iekartas nepareizas lietoSanas rezultata

Nelietojiet metinasanas iekartu viegli uzliesmojosu materialu tuvuma. Pirms darba uzsakSanas sagatavojiet darba zonu, nonemot no
tas visus viegli uzliesmojosus materialus.

Nemetiniet attaukoSanas, tiriSanas un izsmidzinaSanas zonas vai viegli uzliesmojo3u 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 stavokii. Nelaujiet iericei sasverties. Neturiet ierici aiz roktura
un nenésajiet to darbibas laika.

NodroSiniet ierices pienacigu ventilaciju. Neaizsedziet ventilacijas atveres. Neaizsedziet metina$anas iekartu ar audumu, foliju vai
citu materialu, kas var kavét gaisa plismu. Neatstajiet ierici tieSos saules staros vai siltuma avotu tuvuma.

MetinaSanas laika novadiet metinaSanas procesa radusas gazes un izgarojumus un izvairieties tos ieelpot. Metinot nerdséjoso
téraudu, nikeli, nikela sakausé&jumus un cinkotu téraudu, jaievéro papildu drosibas pasakumi. Ja nepiecieSams, izmantojiet vietéjo
nostices ventilaciju vai elpoSanas celu aizsardzibas lidzeklus.

Metinot, izmantojot Lift-TIG metodi, aizsarggazes balons janovieto uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un janodrosina pret
apgasanos. Gazes vadu savienojumiem jabit ciesi noslégtiem.

Péc metinaSanas parliecinieties, vai metinaSanas pistole, elektrodu turétajs, metinasanas stieple un zemé&juma skava ir izoléti
viens no otra un nepieskaras sagatavei vai jebkddam vadoSam sastavdalam. Kad metinaSana nenotiek, neviena metinaSanas
stieples kédes dala nedrikst pieskarties sagatavei vai zeméjuma skavai, jo tas var izraisit parkarSanu un ugunsgréku. Péc meti-
nasanas nostipriniet metinaanas pistoli un nogrieziet jebkuru izvirzitu stiepli sprauslas gala.

Neizmantojiet metinaSanas iekartu ka aréjo iericu baroSanas avotu. Neizmantojiet metinasanas iekartu caurulu atkausé$anai,
akumulatoru uzladésanai vai dzin&ju iedarbinasanai.

Apdegumu un acu bojajumu novér$ana

MetinaSanas procesa laika metals kist. 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 atbilstoSa acu aizsarga. Izvediet visus gardmgajéjus no darba zonas vai aizsargajiet darba
zonu ar aizsargekraniem, lai pasargatu no loka starojuma un $lakatam.

Vienmér lietojiet atbilstoSus individualos aizsardzibas lidzek|us, pieméram:

- metina$anas cimdi,

- maska vai vizieris, kas nosedz visu seju,

- kermeni nosedzo8s aizsargapgérbs,

-aizsargajoSs priekSauts,

- dro$ibas apavi.

Nepieskarieties karstam detalam, metinaSanas Suvei, elekirodam, metina$anas stieples galam vai materialam talit péc darba.
Pirms detalam parvietosanas, tiriSanas vai turpmakas apstrades laujiet tam atdzist.

Ipasi ieteicams:

- metinaSanas laika neturiet metinatos elementus ar rokam,

- nepieskarieties metinaSanas vietai talit péc darba beigam,

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

lerobezojumi un aizliegumi, stradajot ar metinasanas iekartu

lerici nedrikst lietot personas:

- nav atbilsto$as sagatavotibas metinaSanas iekartas lieto$anai,

-ar implantétu elektrokardiostimulatoru vai citu ierici, kas ir jutiga pret elektromagnétiskajiem laukiem, bez arsta piekri$anas,

- atraSanas alkohola, narkotiku vai citu tadu vielu reibuma, kas samazina koncentréSanas spéjas.

Garamgajéjiem japaliek arpus bistamas zonas. Darba zona janostiprina t3, lai tuvuma esosas personas netiktu paklautas loka staro-
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jumam, S|akatam, troksnim, izgarojumiem vai elekiriskas stravas trieciena iesp&jamibai.
IERICES DARBIBA

Gatavo$anas darbam

Pirms darba uzsakSanas parliecinieties, ka metinasanas iekarta nav bojata. Parbaudiet, vai stravas kabelis un metina$anas kabeli
nav bojati. Neméginiet darbinat bojatu metinadanas iekartu un/vai kabelus. Parbaudiet metina$anas kabelu savienojumu stavokli
un zeméjuma skavas tiribu un stavokli.

Piezime: Bojati kabeli janomaina ar jauniem. Kabelu remonts ir aizliegts. Lai nomainitu stravas kabeli, sazinieties ar raZotaja
servisa centru.

MetinaSanas iekartas barosanas avots
Piezime! Pirms kontaktdaksas pievieno$anas kontaktligzdai parliecinieties, vai metinasanas 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 plaksnite.

Energiju var piegadat arf ar generatoriem, tacu parliecinieties, vai generatora stravas jauda ir vienada ar vai lieldka par metina-
Sanas aparata datu plaksnité noradito maksimalo padeves stravu. Pretéja gadijuma metinaSanas aparata nominala jauda netiks
sasniegta vai darbiba nebis iespé&jama. Piezime. Ja metina$anas aparata darbinasanai tiek izmantots generators, parliecinieties,
vai tas ir pareizi iezeméts.

Piesleguma kontaktligzdai jabat aprikotai ar kontaktu un aizsargvaditaju, un baro$anas tiklam jabdt aprikotam ar automatisku
aizsargierici ar 16 A nostrades stravu. Parak bieza aizsargierices nostrade var nozimét, ka baroSanas tiklam jabdt aprikotam ar
aizsargierici ar lielaku nostrades stravu.

zvairieties no savienoSanas, izmantojot garus kabelus. Ja tiek izmantoti pagarinataji, to jaudai jabat 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.

FLUX metina$anas kabeu uzstadisana

Piezime: Pirms kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai metindSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots no elektro-
tikla kontaktligzdas.

Pievienojiet FLUX metinadanas kabe|us, ka paradits attéla (I1). Pievienojiet metinaSanas degli (a) metina$anas degla savienotajamun
pievienojietta vadibas savienotaju degla vadibas ligzdai. Pievienojiet zeméjuma kabeliar atsperes skavu (b) .+ spailei. DroSi piestip-
rinietatsperes skavu pie sagataves metaladalas. Notiriet kontakta virsmunoellas, krasas vai citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat
stravas plusmu. P&c pievienoanas parliecinieties, vai visi savienotaji ir pareizi ievietoti un kabeli darbibas laika spontani neizslidés.

MetinaSanas kabelu uzstadisana MMA metin&Sanai ar parklatiem elektrodiem

Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai metinaSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

Pievienojiet metina$anas kabelus MMA metinasanai, ka paradits attéla (Il). levietojiet kabela spraudni kontaktligzda un péc tam
pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien iesp&jams. Parliecinieties, vai spraudnis sponténi neizkrit no kontaktligzdas. Meti-
nasanas kabelus var pievienot divos veidos: kabeli ar atsperes skavu (a) pie ,-" spailes un kabeli ar elektroda turétaju (b) pie ,+
spailes vai otradi. lzmantojot pirmo metodi, lielaka dala metina$anas procesa radita siltuma tiek generéta uz sagataves, nevis uz
elektroda. lzmantojot apgriezto savienojumu, lielaka dala metinaanas procesa radita siltuma tiek generéta uz elektroda, nevis uz
sagataves. |zvéloties savienojuma metodi, nemiet véra tehnologiskas prasibas un informaciju, kas sniegta kopa ar elektrodiem.
Ne visi elektrodu veidi lauj metinat ar apgrieztu polaritati. Ja darbibas laika rodas nestabila loka, Slakatas vai nevienmériga meti-
nasana, apmainiet metinasanas kabelu polaritati un atsaciet metinaSanu.

Metinasanas kabelu uzstadiSana Lift-TIG metinasanai

Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai ierices kontaktdaksa ir atvienota no elektrotikla kontakt-
ligzdas.

Pievienojiet metinaSanas kabelus Lift-TIG metina$anai, ka paradits attéla (IV). Lift-TIG metinaSanai ieteicams izmantot TIG degli
(a), kas aprikots ar manualu varstu, lai izslégtu aizsarggazes padevi. Deglis jasamonté saskana ar degla raZotéja ieteikumiem.
levietojiet deglT pareizi uzasinatu volframa elektrodu. Lai pareizi uzasinatu elektrodu, skatiet elektroda un degla raZotaja ieteiku-
mus. levietojiet kabela spraudni metindSanas iekartas kontaktligzda un péc tam pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien
iespéjams.

Parliecinieties, ka kontaktdakSa nevarés spontani izrauties no kontaktligzdas. Pievienojiet TIG degla stravas spraudni (a) ,-"
spailei un pievienojiet zemé&juma kabela spraudni ar atsperes spaili (b) ,+" spailei. Novietojiet gazes balonu (c) uz cietas, lidzenas
un stabilas virsmas un nostipriniet to pret apgasanos. Pievienojiet balonam regulatoru un plismas meritaju, kas laus regulét un
nolastt aizsarggazes plismu. Pievienojiet TIG degla gazes Sluteni (a) tieSi regulatoram, kas atrodas uz gazes balona, izmantojot
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atras atvienoSanas savienojumu vai Sldtenes skavu. Pievelciet 8litenes skavu pietiekami ciesi, lai nodroSinatu cieSu savienojumu
un parliecinatos, ka $litene darbibas laika neatvienojas. Nelietojiet parmérigu spéku, jo tas var sabojat $lateni.

Metinasanas stieples uzstadisana FLUX metinaSanai

Piezime: Pirms metinaSanas stieples uzstadisanas parliecinieties, vai metinasanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

Uzstadiet FLUX metinasanas stiepli, ka paradits attéla (V). Lai atvértu sanu vaku, nospiediet vaka fiksatoru un péc tam atveriet
vaku. Uzstadiet stieples spoli uz spoles tapas ta, lai stieple atritinatos pretéji pulkstenraditaja virzienam. Parliecinieties, vai iz-
mantotais padeves veltnis ir piemérots stieples tipam un diametram. Ja nepiecieSams, nonemiet padeves veltna stiprinajumu,
pagriezot stiprinajumu pretéji pulkstenraditaja virzienam, un péc tam uzstadiet pareizo padeves veltni.

levietojiet stieples galu vadotné, péc tam starp padeves veltniem un pabidiet to metinaSanas degla savienojuma virziena. Kad
stieple ir pareizi ievietota, aizveriet veltnu spiediena mehanismu. Veltnu spiediens ir iestatits rdpnica un normalos apstaklos nav
nepiecieSams regulét.

Kad montaza ir pabeigta, aizveriet sanu vaku un pérliecinieties, vai aizbidnis to pareizi nofiksé.

Péc stieples uzstadiSanas nospiediet metinaanas pistoles pogu, lai stiepli virzitu caur pistoli. Kad ir sasniegts vélamais stieples
pagarinajums, atlaidiet pistoles pogu.

Bridinajums! No metinasanas pistoles uzgala izpliistosa stieple var sagriezt roku un savainot acis vai seju.

Vadibas panelis

Vadibas panela komponenti ir paraditi attéla (V1):
(a) Darbibas rezima izvéles poga REZIMS,

(b) kreisais reguléSanas klokis, kas apziméts ar simbolu V",
(c) displejs,

(d) FLUX reZima indikators,

(e) MMA rezima indikators (STICK),
(f) LIFT-TIG reZima indikators,

(9) VRD funkcijas indikatora lampina,
(h) parametra vértibas attéloSanas lauks,
(
(
(
(

) elektroda vai stieples diametra indikatori,

j) mérvienibu un parametru indikatori: V/ S / A,

k) stravas indikatora lampina,

) klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina,
m) labais reguléSanas klokis, kas apziméts ar ,A".

Metinaanas rezimu var izvéléties ar pogu REZIMS (a). Ar katru pogas nospiesanas reizi ierice parslédzas starp FLUX, MMA
(STICK) un LIFT-TIG rezimiem.

Kreisa reguléSanas poga (b) tiek izmantota, lai mainitu ar simbolu V" apziméta parametra vértibu.

Displeja (c) ir redzams paslaik izvélétais darbibas rezims, iestatitds parametru vértibas un aktivo funkciju indikatori.

Darbibas rezima indikatori (d), (€), (f) norada paslaik izvéléto metinasanas rezimu:

- FLUX — metina$ana ar paSaizsargatu stiepli ar fluksa serdi

- MMA (STICK) — metinaSana ar parklatu elektrodu,

- LIFT-TIG - metina$ana ar neizlietojamu elektrodu ar loka pieskariena aizdedzi.

VRD indikatora lampina (g) norada, ka metinaanas kéde ir aktivizéta sprieqguma samazina$anas funkcija.

Veértibu attéloSanas lauka (h) tiek paraditas ierices darbibas parametru iestatitas vértibas.

Diametra indikatori (i) rada elektroda vai stieples diametru atbilstosi izvélétajam darbibas reZimam un iestatitajiem parametriem.
Meérvienibas un parametru indikatori (j) norada, vai attélota vértiba ir spriegums, laiks vai strava.

Stravas indikatora lampina (k) norada, ka ierice ir ieslégta.

Bojajumalparslodzes/parkarsanas indikatora lampina (I) norada uz parkarSanu, parslodzi vai citiem ierices darbibas traucéju-
miem.

Laba reguléSanas poga (m) tiek izmantota, lai mainitu ar simbolu ,A” apziméta parametra vértibu.

Darba noteikumi .

FLUX - Pa3aizsargajoSs metinaSanas reZims ar fluksa serdeni . Saja rezima ierice darbojas ar iek$gjo stieples padevi un lauj
metinat, neizmantojot ar&ju aizsarggazi. .

MMA (STICK) - elektroda metinaSanas rezims. Sis reZims |auj veikt manualu lidzstravas elektroda metina$anu.

LIFT-TIG — metinaSanas reZims ar neizlietojamiem elektrodiem un loka aizdedzina$anu ar pieskarienu. Loks tiek aizdedzinats, Tsi
pieskaroties volframa elektrodam sagatavei un péc tam to pacelot.

SINERGISKA VADIBA — Metinatajs automatiski izvélas atkarigos darbibas parametrus, kas atvieglo ierfces iestatiSanu un no-
droina stabilakus metinasanas apstak|us.

KARSTA PALAISANA — Uzsakot metinaSanu, var rasties gratibas aizdedzinat loku. Tas ir tapéc, ka gan elektrods, gan metinasa-

ORIGINALAINSTRUKCIJA



Lv

nas zona ir auksti. PalaiSanas laikd metinatajs uz elektrodu |oti Tsu laiku pievada nedaudz lielaku stravu neka iestatita strava. Tas
atvieglo loka aizdedzina$anu un padara metinaSanas procesu stabilaku.

LOKA SPEKS (loka stabilizacija) — MetinaSanas laika elektrods tiek vadits manuali, ka rezultata attalums starp elektroda galu
un metina$anas punktu ir mainigs. Lai novérstu elektroda pielip§anu metindanas 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 samazinaSanas sistéma) — §T sistéma samazina spriequmu uz parklata elektroda idz droSam limenim péc
metinasanas. VRD indikatora lampina iedegas, noradot, ka VRD funkcija ir iespéjota. .
Klames/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina — ja 8 indikatora lampina iedegas, metinaSanu nevar turpinat. St indikatora
lampina var noradit uz parkarsanu, parslodzi vai citiem darbibas trauc&jumiem. Ja displeja paradas klidas kods, izlasiet kodu
un izpildiet noradtjumus sadala ,Problému novérSana metinaSanas laika” . PérkarSanas gadijuma indikatora lampina automatiski
izslégsies, kad temperatira nokritisies lidz droSam [imenim.

FLUX metind$ana

Piezime: Pirms darba uzsak$anas parliecinieties, vai zeméjuma kabelis un metinaSanas deglis ir pareizi pievienoti un vai metina-
$anas stieple ir uzstadita saskana ar stieples uzstadisanas instrukcijam.

Drosi piestipriniet zeméjuma kabeli ar atsperes skavu pie metinama sagataves metala dalas. Kontakta vietai jabat tirai no ellas,
krasas vai citiem piesarnotajiem, kas varétu pasliktinat stravas plasmu.

Pievienojiet stravas vada spraudni stravas kontaktligzdai. Pagrieziet ierices sledzi ieslégSanas pozicija — I.

Izmantojiet REZIMA izvéles pogu, lai iestatitu FLUX reZimu. Kad iedegas FLUX reZima indikators, metina$anas iekarta darbojas
paSaizsargata metinaSanas rezima ar fluksa serdeni .

Izmantojot reguléSanas pogu, kas apziméta ar ,A”, iestatiet metindanas stravu atbilsto$i metinama materiala veidam un biezu-
mam. lestatita vértiba tiek paradita displeja.

Lai virzitu stiepli caur degli, nospiediet degla pogu. Kad ir sasniegts vélamais stieples virziens, atlaidiet pogu.

Aizsedziet seju ar metinaSanas masku un saciet metinaSanas darbibu, nospieZot metindSanas pistoles pogu. Atlaizot pogu,
metina$ana tiek partraukta.

Metinot materialus, kuru biezums ir mazaks par 1 mm, jaizmanto zema metinaSanas strava. Planakiem materialiem var izmantot
punktmetinaSanu, bet materialiem, kuru biezums ir 1-4 mm, var izmantot vilkSanas metinasanu.

Péc darba pabeig$anas izslédziet metinaanas iekartu, parvietojot slédzi izslégta pozicija — O. Péc metinaSanas pabeigSanas
parliecinieties, vai metinaSanas deglis un zeméjuma kabelis nesaskaras viens ar otru vai ar metinamo sagatavi.

MMA metina$ana (ar parklatu elektrodu)

Piezime: Pirms darba uzsakSanas parliecinieties, vai metinaSanas kabeli ir pievienoti pareizajiem spailem, ka aprakstits MMA
metinaSanas kabela uzstadisanas instrukcijas.

Drosi piestipriniet ar atsperi nostiprinato stiepli pie metinama sagataves metala dalas. Kontakta vietai jabit tirai no ellas, krasas
vai citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas pltismu.

levietojiet elektrodu turétaja metinama materiala veidam atbilstou elektrodu. Nostipriniet elektroda neparklato galu turétaja ta, lai
elektrods darbibas laika nevarétu kustéties.

leteicams elektroda diametru saskanot ar metinama materiala biezumu. Materialiem, kuru biezums ir mazaks par 4 mm, elektroda
diametrs nedrikst parsniegt materiala biezumu. Izvéloties elektrodu, nemiet véra metinaSanas iekartas tehniskas specifikacijas
un elektroda raZotaja ieteikumus.

Parliecinieties, vai zemé&juma skava un elektrods ir izoléti viens no otra, nesaskaras viens ar otru, un vai elektrods vai ta turétajs
nesaskaras ar metinamo materialu.

Pievienojiet stravas vada spraudni stravas kontaktligzdai. Pagrieziet ierices slédzi ieslégSanas pozicija — I.

Izmantojiet pogu MODE, lai izvélétos MMA (STICK) rezimu. Kad iedegas MMA (STICK) rezima indikators, metina$anas iekarta
ir elektroda metinaSanas rezima.

Izmantojot reguléSanas pogu, kas apziméta ar ,A”, iestatiet metinaSanas stravu atbilstoSi elektroda tipam, metindmajam materia-
lam un ta biezumam. lestatita vértiba tiek paradrta displeja. Displeja var tikt paradits ar elektroda diametrs, kas atbilst iestatitajam
stravas limenim.

Tipiskas metinaSanas stravas vértibas atkariba no elektroda diametra ir paraditas zemak.

Elektroda diametrs [mm]: MetinaSanas strava [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Ja nepiecieSama VRD funkcionalitate, ta ir jaiespéjo saskana ar ierices funkciju aprakstu. VRD indikatora lampina norada, ka
funkcionalitate ir aktiva.

Aizsedziet seju ar metinaSanas masku un saciet metinadanu. Lai viegli ierosinatu elektrisko loku, parvietojiet elektrodu uz pun-
ktu, kur saksies metina3ana. Kad elektrods ir saskaré ar sagatavi, nedaudz paceliet un nolieciet elektrodu, saglabajot loku péc
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iespéjas nemainigu.
Péc darba pabeigSanas parliecinieties, vai zeméjuma skava un turétaja palikuSais elektrods ir izoléti viens no otra un nesaskaras
ar sagatavi. Izsledziet metinaSanas iekartu, parslédzot slédzi izslégta stavokli (O).

Lift-TIG metinasana

Piezime: Saja produkta nav ieklauti Lift-TIG metinaanas piederumi. Pirms darba uzsakSanas sagatavojiet TIG degli un gazes
aprikojumu saskana ar degla razotaja ieteikumiem.

TIG deglis jasamonté saskana ar razotaja ieteikumiem. levietojiet degli pareizi sagatavotu volframa elektrodu.

Pievienojiet TIG degla stravas spraudni ,-" spailei un zemé&juma kabeli ar atsperes skavu ,+" spailei. Drosi piestipriniet atsperes
skavu pie sagataves metala dalas. Notiriet kontakta virsmu no ellas, krasas vai citiem piesarnotajiem, kas varétu pasliktinat
stravas pllismu.

Pievienojiet TIG degla gazes Sluteni regulatoram, kas uzstadits uz gazes balona. lestatiet vélamo aizsarggazes plusmu uz re-
gulatora. Parliecinieties, vai savienojumi ir cieSi un vai balons ir novietots uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nostiprinats
pret apgasanos.

Parliecinieties, vai zeméjuma skava un volframa elektrods ir izoléti viens no otra un nepieskaras metindgmajam materialam.
Pievienojiet stravas vada spraudni stravas kontaktligzdai. Pagrieziet ierices slédzi ieslégSanas pozicija — I.

Lai iestatitu LIFT-TIG rezimu, izmantojiet REZIMA izvéles pogu. Kad iedegas LIFT-TIG reZima indikators, metinaSanas iekarta
atrodas Lift-TIG metinaSanas reZima.

Izmantojot reguléSanas pogu, kas apziméta ar ,A”, iestatiet metinaSanas stravu atbilstoi materiala tipam un biezumam. lestatita
vértiba tiek paradita displeja. Tipiskas metina$anas stravas un aizsarggazes pliismas vértibas neriiséjosa térauda metinasanai ir
paraditas zemak atkariba no volframa elektroda diametra un materiala biezuma.

Materiala biezums [mm]: Elektroda diametrs [mm] Saistvielas diametrs [mm] MetinaSanas strava [A] Gazes plasma [l/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 1.6 50-85 6-8
20 2,0-2,5 2.0 80-125 8.-10.

Aizsargajiet seju ar metinaSanas masku. Atveriet aizsarggazes varstu. Lai aizdedzinatu loku, pieskarieties volframa elektrodam
pie sagataves un péc tam nedaudz paceliet to, lai aizdedzinatu loku. Vienmérigi virziet degli pa metinasanas Iiniju, saglabajot péc
iespéjas nemainigaku loka garumu.

Lai partrauktu metinaSanu, paceliet rokturi, lai partrauktu loku. Aizveriet gazes varstu.

Péc darba pabeigSanas parliecinieties, vai zemejuma skava un volframa elektrods ir izoléti viens no otra un nesaskaras ar saga-
tavi. Izsledziet metinaSanas iekartu, parslédzot slédzi izslégta stavokli (O).

Padomi FLUX metinasanai

Metinatajam virsmam jabit tirdm no risas, taukiem, ellas, krasas un citiem piesamotajiem. Drosi piestipriniet zeméjuma skavu
pie sagataves, nodroSinot labu elektrisko kontaktu. leteicams iepriek$ parbaudit metinaSanas stravas iestatijumu uz atgriezumu
materiala. Materialiem, kuru biezums ir mazaks par 1 mm, izmantojiet zemu metinaSanas stravu; $aja gadijuma var izmantot
punktmetina$anu. Materialiem, kuru biezums ir no 1 Iidz 4 mm, ieteicams vadit metina$anas pistoli (a), izmantojot vilk§anas meto-
di bultinas (h) noradrtaja virziena, ka paradits attéla (VIl). Nospiezot pistoles spridu, pasaizsargata metinaSanas stieple ar fluksu
(b) tiek padota caur pistoles sprauslu uz metina$anas punktu, un, saskaroties ar sagatavi (g), tiek aizdedzinata elektriska loka (c).
Vads (b) kst elektriskaja loka (c) un kopa ar sagatavi (g) veido metinaSanas vanninu (d), kas péc atdzisanas veido metinajumu
(e). MetinaSanas laika veidojas arT izdedzu slanis (f), kas péc atdziSanas ir janonem. Parak atra degla kustiba var izraisit sliktu
kuanu, savukart parak Iéna kustiba var izraisit materiala parmérigu uzkarSanu un palielinatu $lakatu veidoanos.

Padomi MMA metinasanai (ar parklatu elektrodu)

Metinatajam virsmam jabit bez risas, taukiem, ellas un krasas. lzvélieties metinamajam materialam piemérotu elektrodu. letei-
cams iepriek$ parbaudrt elektrodu un metinaSanas stravas iestatijumu uz atgriezumiem.

Novietojiet elektrodu aptuveni 2 cm attaluma no metinaSanas vietas un uzlieciet metina$anas masku. Péc tam, izmantojot dzirk-
steles vai kontakta metodi, aizdedziniet loku. Loks biis redzams caur metinaSanas maskas lodzinu. Ta garums nedrikst parsniegt
1-1,5 reizes elektroda diametru, ka paradits attéla (VIII): elektrods (a), loks (b), metinajums (c), sagatave (d), metinasanas
virziens (e).

Ir |oti svarigi uzturét pareizu loka garumu. Tas ir ciesi saistits ar metina$anas spriegumu un stravu. Metinato virsmu piesarnojums
var negativi ietekmét metinaSanas kvalitati. Elektrodam jabat noliektam 70 [idz 80 gradu lenkT attieciba pret metinasanas plakni,
metinaSanas virziena. Lenka palielindSana var izraisit izdedzu noplidi. Lenka samazina$ana var izraisit loka nestabilitati, ka
rezultata rodas $lakatas un vajinata metinajuma Suve (IX). Visa metinaSanas procesa ir svarigi uzturét nemainigu loka garumu.
Ta ka elektrods metinaSanas procesa laika kist, pakapeniski nolaidiet elektroda skavu, lai saglabatu nemainigu loka garumu.
Kad elektroda garums ir samazinajies Iidz aptuveni 5 cm, partrauciet metinaSanu un nomainiet elektrodu ar jaunu. Lai partrauktu
metinaSanu, vienkarsi izvelciet elektrodu no metinadanas vietas. leteicams pakapeniski nonemt elektrodu, pacelot to pa izde-
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dziem pérklato metinajuma Suvi (X). Tas novérsis $lakatu un poru veidoSanos uz metinatajiem materialiem.

Esiet uzmanigi; metindSanas metals un elektrods ir karsti. Nonemiet izdedZu slani tikai péc tam, kad metinajums ir atdzisis, viegli
uzsitot pa to ar metinaSanas dmuru. Atkartotu metinaSanu var sakt vieta, kur beidzas iepriek3é&jais metinajums, péc tam, kad ir
parliecinats, ka izdedZu slanis ir nonemts.

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

Padomi Lift-TIG metinasanai ar pieskariena loka aizdedzi

MetinaSanas virsmam jabat tiram no risas, taukiem, ellas un krasas. leteicams iepriek$ parbaudit elektrodu un metinaanas stra-
vas iestatljumu uz atgriezumu materiala. Uzvelciet metinaSanas masku. Novietojiet TIG degla keramikas uzgali uz darba virsmas
ta, lai tikai keramikas uzgalis saskartos ar darba virsmu un elektrods atrastos neliela attaluma. Atveriet aizsarggazes varstu. Péc
tam nolieciet metindSanas degli pret darba virsmu t4, lai elektrods saskartos ar virsmu. Paceliet degli, lidz starp elektroda galu un
sagatavi izveidojas aptuveni 2-3 mm atstarpe. ledegsies elekiriska loka. Kad loks ir iedegies, noreguléjiet elektroda slipumu. Elek-
trodam jabit noliektam 70 [idz 80 gradu lenki pret metindSanas plakni, ka paradits attéla (XI). Elektriska loka izkausé materialu,
radot Skidru metinaSanas vannu, kas sacieté péc loka nonemsanas, izveidojot pastavigu savienojumu. Metinot planus materialus,
pieméram, lokSnu metalu, materialus var savienot, neizmantojot pildmetalu, ka paradits attéla (XI).

Metinot ar pildmetalu, tas japadod 30 gradu lenkT pret metinaSanas plakni, ka paradits attéla (XIl). Padodiet pildmetalu metinasa-
nas vannas priekSpusé, vienlaikus saglabajot pareizu degla slipumu un nemainigu loka garumu. Attéla (XII): elektrods (a), elek-
triska loka (b), sprausla (c), gazes aizsargs (d), sagatave (), metina$anas virziens (f), pildmetala padeves virziens (g), pildmetals
(h), metinajums (i), metinaSanas vanna j).

Lai partrauktu metinaSanu, paceliet rokturi, partraucot elektrisko loku. Aizveriet gazes varstu.

Temperatiiras/parslodzes aizsardziba

NeatkarTgi no darbibas reZima metindSanas aparats nevar nepartraukti darboties ar maksimalo stravu. Tehnisko datu plaksnité
ir noradita stravas vértiba un 10 minaSu perioda procentuala dala, kura metinasanas aparatu var dro$i darbinat. Atlikusas 10 mi-
nites jaizmanto metinaSanas aparata kéZu atdzeséSanai. Ja netiek ievérots darba cikls, tiks aktivizéta parkarSanas aizsardzibas
sistema. ledegsies klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina, un metindSana nebis iespéjama, kamér metinaSanas
aparata kédes nebis atdzisuSas. BieZa metinaSanas aparata parslodze var izraisit priekslaicigu nodilumu vai pat bojajumus.

MetinaSanas problému risindsana

Ja darbibas laika rodas jebkadas neatbilstibas, partrauciet metinadanu un noskaidrojiet iespéjamos problémas célonus. lerices
remontu un iek3gjos apkopes darbus drikst veikt tikai pilnvarots servisa centrs.

- EH - Sis kods norada, ka ir aktivizéjusies parkar$anas aizsardziba. Partrauciet metina$anu un uzgaidiet aptuveni 5-10 mindtes,
Iidz ierice automatiski atgriezisies darba stavoki.

- EU - Sis kods norada, ka baro$anas spriegums ir parak augsts vai parak zems. Parbaudiet, vai baro$anas spriegums atbilst
ierices prasibam.

- E0 - Sis kods norada uz ierices iekSejas komunikacijas kludu. Parbaudiet ierices elektriskos savienojumus. Ja probléma jopro-
jam pastav, partrauciet ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota servisa centra.

- Griti aizdedzinat loku vai bieZi nodzist loks — parbaudiet, vai zeméjuma skava labi saskaras ar sagatavi. Parbaudiet ari, vai visi
elektriskie un metinaSanas savienojumi ir drosi.

- MetinaSanas strava nesasniedz iestatito vértibu — baro$anas sprieguma novirzes no nominalas vértibas var izraisit to, ka izejas
strava nesasniedz iestatito vértibu. Ja baro$anas spriegums ir parak zems, maksimala metina$anas strava var bat zemaka par
nominalo vértibu.

- Nestabila strava darbibas laika — iemesls var bt sprieguma izmainas elektrotikla vai spécigi traucgjumi no elektrotikla vai citam
elektriskam iericém.

- Ja klumes indikators iedegas, tas var liecinat par parkarsanu, parslodzi, parmérigi augstu vai zemu baro$anas spriegumu vai
citiem ierices darbibas traucgjumiem. Metina$ana ir japartrauc un janoskaidro célonis.

- Nepareiza stieples padeve — parbaudiet, vai kontakta galu nebloké metala Slakatas. levérojiet atbilstoSu attalumu starp degli un
sagatavi, aptuveni 8-12 mm. Parliecinieties, vai metinaSanas degla kabelis ir pilniba atritinats un nav parak salocijies. Parbaudiet,
vai padeves veltna spiediens ir pareizi iestatits.

- Parmériga $lakatu veidoSanas FLUX metinaSanas laika — samaziniet metinaSanas stravas iestatijumu. Parbaudiet, vai metina-
Sanas degla kabelis ir pilniba atritinats un nav parak samezglojies. Parbaudiet arf, vai stieples padeves veltna spiediens nav parak
augsts, jo tas varétu traucét pareizu stieples padevi.

Ja péc iepriek§ minéto darbibu veikS8anas probléma joprojam pastav, partrauciet ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota
servisa centra.
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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 $ajas vietas var bat grati
nodroSinat vaditu un izstarotu traucéjumu dé|. MetinaSanas laika elektroiekartas, kas atrodas darba zonas tuvuma, var mijiedar-
boties ar metinaSanas iekartu. MetinaSanas laika radrta elektriska loka rada elektromagnétisko lauku, kas ietekmé darbojo$as
elektriskas sistémas un instalacijas. Tapéc metinaSanas operatoram ir jaievero piesardzibas pasakumi vietas, kur $ads starojums
var radrt risku cilvékiem vai iekartam, pieméram, slimnicu, laboratoriju, medicinas iekartu, radio un televizijas, ka ari datoriekartu
tuvuma. Nav iespéjams precizi noteikt un izmérit metinaSanas iekartas radita elektromagnétiska lauka veidu un stiprumu uz citam
iekartam. Tapéc ir grati sniegt precizus noradijumus par to, ka ierobeZot So paradibu. Vietas, kur pastav potencials apdraud&juma
risks, javeic Tpasi piesardzibas pasakumi un, ja iesp&jams, jaizmanto aizsargekrani un filtri. MetinaSanas kabeliem jabat péc ie-
spéjas Tsiem, novietotiem tuvu viens otram un novietotiem tuvu zemei. RaZotajs neatbild par jebkadiem bojajumiem, kas radusies,
lietojot metinaSanas iekartu iepriek$ minétajas vietas vai nepareizas ierices lietoSanas rezultata.

BRIDINAJUMS: $T iekarta neatbilst standartam IEC 61000-3-12. Ja ta ir pievienota publiskai zemsprieguma elektroapgades
sistémai, iekartas uzstaditaja vai lietotaja pienakums ir nodroSinat, ja nepiecieSams, konsultéjoties ar sadales tikla operatoru, ka
iekartu var pievienot.

APKOPE UN REZERVES DALAS

UZMANIBU! Pirms jebkadu regulésanas, apkopes vai uzturé$anas darbu veik$anas atvienojiet ierici no elektrotikla.

Péc darba pabeig3anas parbaudiet ierices tehnisko stavokli, vizuali apskatot to un novértéjot: korpusu, stravas kabeli ar kontakt-
daksu, sledza darbibu, ventilacijas atveru caurlaidibu, zeméjuma kabela stavokli, metinaSanas degla stavokli un kabelu savie-
notaju stavokli.

Garantijas laika lietotajs nedrikst izjaukt ierici vai nomainit tas sastavdalas vai detalas, jo tas anulés garantiju. Jebkadas neatbils-
tibas, kas novérotas parbaudes vai ekspluatacijas laika, ir signals veikt remontu servisa centra.

Péc darba pabeigSanas notiriet korpusu, ventilacijas atveres, slédZus un parsegus, pieméram, ar gaisa striklu, kuras spiediens
neparsniedz 0,3 MPa , otu vai sausu dranu, neizmantojot kimiskas vielas vai tirisanas Skidrumus. MetinaSanas degli un kabelus
notiriet ar sausu, tiru dranu.

Regulari parbaudiet kontakta uzgala, metinaSanas degla kabela, zemgjuma kabela, kabelu savienotaju un stieples padeves
mehanisma komponentu stavokli. Ja tiek konstatéti bojajumi, parmérigs nodilums vai darbibas traucéjumi, partrauciet lietoSanu
un sazinieties ar pilnvarotu servisa centru.

Aizliegts izmantot kabelus un detalas, kas nav originalas rezerves dalas.

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

Invertorova svarecka MIG je pfenosny zdroj energie urCeny pro ruéni svafovani pinénym dratem s vlastni ochranou v rezimu
FLUX, obalenymi elektrodami MMA a netavitelnymi elektrodami Lift-TIG za pouziti stejnosmérného proudu (DC). Zafizeni vyuziva
invertorovou technologii a synergickeé fizeni, coz ma za nasledek kompaktni konstrukci, nizkou hmotnost, stabilni provozni para-
metry a snadnéj$i vybér nastaveni. Svarecka je vybavena internim podavacem dratu a je uréena pro svafovani dratem o priméru
0,8/0,9/1,0 mm v rezimu FLUX. Zafizeni neni uréeno pro svafovani hliniku a hlinikovych slitin. Spravny, spolehlivy a bezpecny
provoz vyrobku zavisi na jeho spravné obsluze, proto:

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

Dodavatel nenese odpovédnost za zadné Skody vzniklé v disledku nedodrZeni bezpecnostnich predpist a doporuéeni uvede-
nych v této pfirucce.

ZARIZENI
Svarecka se dodava kompletné smontovana a kromé pfipojeni zemniciho kabelu a svafovaciho hofaku neni nutna Zadna mon-

taz. Svafecka se dodava s zemnicim kabelem, svafovacim hofakem a svafovacim dratem s vlastni ochranou . PfisluSenstvi pro
svafovani Lift-TIG neni soucasti dodavky.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Jednotka méreni Hodnota
Katalogové ¢islo YT-81400
Vahy [ka] 4.1
Napéjeci napéti [V~ 230
Jmenovitd frekvence [Hz] 50/60
Minimaini svafovaci proud FLUX [Adc] 30
Maximalni svafovaci proud FLUX [Adc] 125
Napéti zatéze pfi min./max. svarovacim proudu FLUX V] 15,5/20,3
Primér svafovaciho dratu [mm] 08/09/1,0
Max. hmotnost civky dratu [ka] <1
Pracovni cyklus X pro FLUX [%] 20/60/100
Jmenovity svarovaci proud 12 pro tavidlo pfi X =20/ 60/ 100 % [A] 125/80/60
Max. jmenovity napéjeci proud |1max pro FLUX [A] 224
Max. efektivni napajeci proud I1eff pro FLUX [A] 10
Minimaini svafovaci proud MMA [Adc] 30
Max. svarovaci proud MMA [Adc] 110
Napéti zatéZe pii min./max. svafovacim proudu MMA \Y| 2121244
Priimér elektrody [mm] 16~25
Pracovni cyklus MMA X [%] 25/60/100
Jmenovity svarfovaci proud 12 pro MMA piii X = 25 /60 / 100 % [A] 110/80/60
Max. jmenovity napajeci proud I1max pro MMA [A] 23
Max. efektivni napajeci proud I1eff pro MMA [A] 15
Minimaini svarovaci proud Lift-TIG [Adc] 20
Max. svarovaci proud Lift-TIG [Adc] 125
Napéti zatéZe pfi min./max. svafovacim proudu Lift-TIG \Y| 10,8/15
Pracovni cyklus X pro Lift-TIG [%] 25/60/100
Jmenovity svarovaci proud 12 pro Lift-TIG pfi X = 25 /60 / 100 % [A] 125/80/60
Max. jmenovity napajeci proud |1max pro Lift-TIG [A] 17,5
Max. efektivni napajeci proud I1eff pro Lift-TIG [A] 838
Stupef ochrany P21
Trida izolace A
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VYSVETLENi SYMBOLU

Typovy Stitek
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

1. Ochranna znamka vyrobce, katalogové Cislo, nézev vyrobku, sériové &islo a symbol shody se smérnicemi EU Nového pfistupu.
2. Oznaceni typu svarecky: jednofazovy staticky méni¢ — transformator — usmérriovad

3. Odkaz na normu, jejiZ poZzadavky svafecka splfiuje

4. Oznaceni typu svafovani: svafovani pinénym dratem s vlastni ochranou (FLUX)

5. Oznaceni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

6. Napéti bez zatéze

7. Rozsah vystupnich parametrd: minimaini svarovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatézi — maximalni svafovaci proud
a odpovidajici hodnota napéti na zatézi

8, 8a, 8b, 8c. Symbol pracovniho cyklu: procentualni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 stupriti Celsia

9, 9a, 9b, 9c. Symbol jmenovitého svafovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu

10, 10a, 10b, 10c. Symbol konvenéniho napéti zatéze: hodnoty konvenéniho napéti zatéze

11. Oznaceni typu svafovani: Svarovani Lift-TIG

12. Oznageni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

13. Napéti bez zatéZe a napéti snizené systémem VRD

14. Rozsah vystupnich parametr(: minimalni svafovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatéZi — maximalni svafovaci
proud a odpovidajici hodnota napéti na zatézi

15, 15a, 15b, 15¢. Symbol pracovniho cyklu: procentualni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 stupid Celsia

16, 16a, 16b, 16¢. Symbol jmenovitého svafovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu

17, 17a, 17b, 17c. Symbol konvencniho napéti zatéZe: hodnoty konvenéniho napéti zatéze

18. Oznageni typu svafovani: ruéni svafovani obalenou elektrodou

19. Oznageni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

20. Napéti bez zatéZe a napéti snizené systémem VRD

21. Rozsah vystupnich parametrd: minimaini svafovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatézi — maximalni svafovaci
proud a odpovidajici hodnota napéti na zatézi

22, 22a, 22b, 22¢. Symbol pracovniho cyklu: procentudlni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 stuprid Celsia

23, 23a, 23b, 23c. Symbol jmenovitého svarovaciho proudu: hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu

24, 24a, 24b, 24c. Symbol konvenéniho napéti zatéze: hodnoty konvenéniho napéti zatéze

25. Symbol napajeni: jednofazové napéjeni s jmenovitou frekvenci 50 Hz / 60 Hz

26. Jmenovité napajeci napéti

27. Oznaceni rezimu FLUX

27a. Maximalni jmenovity napéjeci proud v rezimu FLUX

27b. Maximalni efektivni napajeci proud v rezimu FLUX

28. Oznaceni rezimu TIG

28 A. Maximalni jmenovity napajeci proud v rezimu TIG

28b. Maximalni efektivni napajeci proud v rezimu TIG

29. Oznaceni rezimu MMA

29a. Maximalni jmenovity napajeci proud v rezimu MMA
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29b. Maximalni efektivni proud zdroje napajeni v rezimu MMA
30. Stuperi ochrany

31. Zpusob chlazeni zafizeni

32. Nézev a adresa vyrobce

OBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

Neupravujte, nemérite ani jinak neménte konstrukci zafizenti, jinak hrozi ztrata shody s normami a oznaceni CE. Zafizeni je navrzeno
tak, aby splfovalo 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 originalnich nahradnich dild.

Tato svarecka je uréena vyhradné pro ruéni svarovani s plnénym dratem s viastni ochranou v reZzimu FLUX, obalenou elektrodou
MMA a netavivou elektrodou Lift-TIG za pouziti stejnosmérného proudu. Neni uréena pro svafovani hliniku nebo hlinikovych slitin.
Neni uréena pro rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii, startovani motort ani napajeni externich zafizeni, osvétleni nebo elektrického
nafadi.

Tipy pro bezpecné pouzivani zafizeni

Obsluha svafeciho stroje musi byt proskolena v jeho obsluze a dikladné sezndmena s provoznimi pokyny. Je nutné dodrZovat
vechny bezpecnostni pokyny v ndvodu k obsluze. Je nutné nosit ochranu oéi a obli¢eje vhodnym ochrannym odévem a svare¢skou
maskou. Vyrobce nenese odpovédnost za zadné Skody nebo nehody zplisobené nespravnym pouZivanim zafizeni.

Pri praci by mély byt pouzivany vhodné osobni ochranné prostredky, zejména:

- svaregskou masku nebo kuklu s filtrem s odpovidajici Urovni ochrany,

- ochranné rukavice urené pro svafovani,

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

- suché izola¢ni rukavice a such izolacni obuy,

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

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

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

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

Elektricka nebezpeci a bezpeénostni pravidla

Pfi praci se svareckou dodrZujte predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci tykajici se svafovacich, fezacich a spojovacich
procest. NedodrzZeni téchto pfedpistii mize vést k nasledujicim hlavnim nebezpecim:

- vdechovani nebezpeénych latek,

-optické zafeni,

-popaleniny,

- pozary a vybuchy,

- Uraz elektrickym proudem,

-vliv elektromagnetického pole,

- poskozeni sluchu.

Proto se doporucuje:

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

- neodstranujte ochranné kryty a nedotykejte se ¢asti, které mohou byt pod napétim, a to ani v pfipadé drobnych poruch elektric-
kého systému, odpojte svafecku od napajeni a odneste ji do autorizovaného servisniho stfediska,

- Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte elektrické kabely. Pokud zjistite poSkozeni izolace, vyménite kabely za nové a bezvadné.
Nepouzivejte svarecku s poSkozenymi elektrickymi kabely.

- nevkladejte kovové predméty do vétracich otvort, neprovadéjte servis zafizeni sami, servis by mél provadét kvalifikovany per-
sonal v servisnich stfediscich autorizovanych vyrobcem,

-pfipojujte zafizeni pouze k jednofazové napajeci siti v souladu s Udaji na typovém Stitku, ktera je vybavena ochrannym vodicem,

- vybér ochrannych zafizeni, zastrcky, prifezu napajeciho kabelu a diferencidiniho jistice by mél byt svéfen kvalifikovanému elektri-
kari 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 vyZzadovano pouziti diferencidlniho jistice, zvolte jeho typ v souladu s platnymi predpisy a instalacnimi pod-
minkami,

- vyhnéte se pripojovani svarecky pomoci dlouhych prodiuzovacich kabeld; pokud se pouziva prodluZovaci kabel, jeho nosnost
nesmi byt mensi neZ nosnost napajeciho kabelu zafizeni,

- ped zapojenim zéstrcky do zasuvky se uijistéte, Ze je vypina¢ svarecky vypnuty a vystupni svorky nejsou zkratovany,

- pokazdé, kdyz svarecku nepouzivate, odpojte zastréku napajeciho kabelu ze zasuvky,
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- neprovadéjte zadné opravy, sefizovani ani idrzbu zafizeni pfipojeného k napajeni,

- nevymeéniujte elektrodu ani se nedotykejte hrotu svafovaciho dréatu holyma rukama nebo mokrymi rukavicemi,

- drzak elektrody ani svafovaci hofak nechladte ve vode,

- nedrzte elektrodu, drzak elektrody ani svafovaci hofak pod pazi,

- neomotavejte si svafovaci kabely ani zemnici kabel kolem téla,

- béhem provozu zafizeni nedovolte pfimy télesny kontakt se svafovanym materidlem, svafovacim dratem, elektrodou, svafovacim
hofakem, drzakem elektrody nebo zemnici svorkou,

- bezpe¢né pfipevnéte zemnici kabel k istému kovovému povrchu; ofistéte misto pfipojeni od barvy, rzi, mastnoty a dalSich necistot,
- nepracujte na mokrych, vihkych mistech ani na mokrych povrsich; v pfipadé potfeby pouZijte suchou izolaéni podiozku.

Nebezpe¢i vyplyvajici z nespravného pouzivani svarecky

NepouZivejte svareci stroj v blizkosti hoflavych materidlu. Pfed zahajenim prace pfipravte pracovni prostor odstranénim véech hof-
lavych materidld.

Nesvafujte v prostorach urenych k odmastovani, Cisténi a stfikani, 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 maze pfijit do
pfimého kontaktu s vodou.

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

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

Pri svafovani odstrarite plyny a vypary vznikajici pfi svafovani a vyvarujte se jejich vdechovani. Pfi svafovani nerezové oceli,
niklu, slitin niklu a pozinkované oceli je tfeba dodrzovat dalSi bezpe€nostni opatfeni. V pfipadé potieby pouZivejte mistni odsavani
nebo ochranu dychacich cest.

Pfi svafovani metodou Lift-TIG musi byt lahev s ochrannym plynem umisténa na tvrdém, rovném a stabilnim povrchu a zajisténa
proti prevraceni. Pripojeni plynového potrubi musi byt tésné.

Po svafovani se ujistéte, Ze jsou svafovaci pistole, drzak elektrody, svarovaci drat a zemnici svorka vzajemné izolovany a nedoty-
kaji se obrobku ani Zadnych vodivych soucasti. Pokud neprobiha svafovani, Zadna €ast obvodu svafovaciho dratu by se neméla
dotykat obrobku ani zemnici svorky, mohlo by dojit k pfehati a pozaru. Po svafovani zajistéte svafovaci pistoli a odstfihnéte
veskery vy€nivajici drat na konci trysky.

NepouZivejte svafecku jako zdroj energie pro externi zafizeni. NepouZivejte svafecku k rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii
ani startovani motord.

Prevence popalenin a poSkozeni o€i

Béhem svafovani se kov tavi. Nepozornost obsluhy mize vést k vaznym popélenindm. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro
oci a kuzi, protoZe generuje intenzivni infradervené a ultrafialové zafeni.

Nedivejte se na elektricky oblouk bez fadné ochrany oci. Odstrarite vSechny pfihlizejici z pracovniho prostoru nebo chrarite pra-
covni prostor ochrannymi Stity, abyste chranili pfed zafenim a rozstiikem oblouku.

VZzdy pouZivejte vhodné osobni ochranné prostfedky, jako napfiklad:

- svareCské rukavice,

- masku nebo $tit zakryvajici cely oblicej,

- ochranny odév zakryvajici télo,

- ochranna zastéra,

- bezpecnostni obuv.

Bezprostiedné po praci se nedotykejte horkych soucasti, svarového $vu, elektrody, hrotu svafovaciho dratu ani materidlu. Pred
premistovanim, ¢isténim nebo dalSim 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 ¢ockami; teplo a zafeni mohou zpUsobit poskozeni oci.

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 elektromagneticka pole bez souhlasu lékare,

- byt pod vlivem alkoholu, omamnych latek nebo drog, které snizuji schopnost soustfedéni.

Prihlizejici osoby by se mély zdrzovat mimo nebezpeénou zénu. Pracovni prostor by mél byt zabezpecen tak, aby osoby v blizkosti
nebyly vystaveny zafeni oblouku, rozstfiku, hluku, 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 napéjeci kabel a svareci kabely, zda nejsou posko-
zené. Nepokousejte se provozovat poskozenou svarecku a/nebo kabely. Zkontrolujte stav pfipojeni svéfecich kabell a Cistotu a
stav uzemrovaci svorky.

Poznamka: Poskozené kabely musi byt vyménény za nové. Opravy kabell jsou zakazany. Chcete-li vyménit napajeci kabel,
obratte se na servisni stredisko 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 napajet 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.

Instalace kabelti pro svafovéni tavidlem

Poznamka: Pred pfipojenim kabell se ujistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svafecky odpojena od elektrické zasuvky.
Pripojtesvafovacikabely FLUX, jakjeznazorménonaobrazku(ll). Pfipojtesvarovacihorak (a)kekonektorusvarovacihohofakuapfipojte
jehoovladaci konektork ovladacizasuvce hofaku. Pipojte zemnicikabel s pruzinovou svorkou (b) ke svorce ,+*. Bezpe¢né pripevnéte
pruzinovou svorku ke kovové ¢asti obrobku. Ocistéte kontaktni plochu od oleje, barvy nebo jinych negistot, které by mohly ovlivnit tok
proudu. Po pfipojeni se ujistéte, Ze jsou vSechny konektory spravné usazeny a Ze se kabely béhem provozu samovolné nevysunou.

Instalace svafovacich kabelli pro svafovani MMA s obalenymi elektrodami

Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabelt se ujistéte, Ze je zastrcka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické
zasuvky.

Pripojte svafovaci kabely pro svafovani MMA, jak je znazornéno na obrazku (Ill). Zasurite zastréku kabelu do zasuvky a poté
ji otoCte ve sméru hodinovych ru¢i¢ek az na doraz. Ujistéte se, Ze se zastrcka samovolné nevytahne ze z&suvky. Existuji dva
zpusoby piipojeni svarovacich kabell: kabel s pruzinovou svorkou (a) ke svorce ,-“ a kabel s drzakem elektrody (b) ke svorce ,+*
nebo naopak. U prvni metody se vétSina tepla generovaného béhem svafovaciho procesu vytvafi na obrobku, nikoli na elektrodé.
U obréaceného pfipojeni se vétSina tepla generovaného béhem svarovaciho procesu vytvaii na elektrodé, nikoli na obrobku. Pfi
volbé zplisobu pfipojeni zvazte technologické poZadavky a informace dodané s elektrodami. Ne kazdy typ elektrody umozZiuje
svarovani s obracenou polaritou. Pokud se béhem provozu objevi nestabilni oblouk, rozstfik nebo nerovnomérny svar, obratte
polaritu svafovacich kabell a znovu spustte svafovani.

Instalace svarovacich kabelli pro svafovani Lift-TIG

Poznamka: Pfed pfipojenim svarovacich kabell se uijistéte, Ze je zastréka zafizeni odpojena od elektrické zasuvky.

Pripojte svarovaci kabely pro svafovani Lift-TIG, jak je znazornéno na obrazku (IV). Pro svafovani Lift-TIG se doporucuje pouzit
hofak TIG (a) vybaveny rucnim ventilem pro uzavfeni pfivodu ochranného plynu. Hofak by mél byt sestaven podle doporuceni
vyrobce hoféaku. VloZte do hofaku spravné naostfenou wolframovou elektrodu. Pro spravné naostfeni elektrody se fidte doporu-
¢enimi vyrobce elektrody a hofaku. Zasurite zastrcku kabelu do zasuvky svarecky a poté ji otocte ve sméru hodinovych rucicek
az na doraz.

Ujistéte se, ze se zastrcka samovolné nevytahne ze zasuvky. Pfipojte proudovou zastréku hofaku TIG (a) ke svorce ,-* a zastrcku
zemniciho kabelu s pruZinovou svorkou (b) ke svorce ,+*. Umistéte plynovou lahev (c) na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajis-
téte ji proti prevraceni. K 1ahvi pfipojte regulator a pritokomér, které vam umozni regulovat a odecitat pritok ochranného plynu.
Pripojte plynovou hadici hofaku TIG (a) pfimo k regulatoru umisténému na plynové lahvi pomoci rychlospojky nebo hadicové
svorky. Hadicovou svorku dostatené utahnéte, aby bylo zajiSténo pevné spojeni a aby se hadice béhem provozu neodpojila.
NepouZivejte nadmérnou silu, mohla by poskodit hadici.

Instalace svafovaciho dratu pro svafovani FLUX
Poznamka: Pred instalaci svafovaciho dratu se ujistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické za-
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suvky.

Nainstalujte svafovaci drat FLUX, jak je znazornéno na obrazku (V). Chcete-li otevfit boni kryt, stisknéte zapadku krytu a poté
kryt otevfete. Nasadte civku s dratem na kolik tak, aby se drat odvijel proti sméru hodinovych rucicek. Ujistéte se, Ze pouzita
podavaci kladka je vhodna pro dany typ a primér dratu. V pfipadé potfeby odstrarite drzak podavaci kladky otocenim drzaku proti
sméru hodinovych rucicek a poté nainstalujte spravnou podavaci kladku.

Konec dratu zasurite do voditka, poté mezi podavaci valecky a posurite jej smérem k pfipojce svafovaciho horaku. Jakmile je
drét spravné zaveden, zaviete mechanismus pfitlaku valeckd. Pfitlak valeckl je nastaven z vyroby a za normalnich podminek
neni nutné jej nastavovat.

Po dokonceni montaze zavfete bocni kryt a ujistéte se, Ze zapadka kryt spravné zajisti.

Po instalaci dratu stisknéte tlagitko svafovaci pistole pro posun dratu skrz pistoli. Jakmile dosahnete poZzadovaného prodlouzeni
dratu, uvolnéte tlacitko pistole.

Varovani! Drat unikajici z hrotu svafovaci pistole vdm mdze Fiznout ruku a zranit o¢i nebo oblicej.

Ovladaci panel
Soucésti ovladaciho panelu jsou zndzornény na obréazku (VI):
(a) Tlagitko pro vybér provozniho rezimu MODE,

Indikator rezimu MMA (STICK),
f) Indikétor rezimu LIFT-TIG,
g) Kontrolka funkce VRD,
h) pole pro zobrazeni hodnoty parametru,
i) indikatory prméru elektrod nebo drétu,
(j) indikatory jednotek a parametrd: V /S /A,
(k) kontrolka napéajeni,
(1) kontrolka poruchy/pretizeni/piehrati,
(m) pravy nastavovaci knoflik oznaceny ,A".

Tlacitko MODE (a) voli rezim svafovani. Kazdym stisknutim tlaCitka se pfepina zafizeni mezi rezimy FLUX, MMA (STICK) a
LIFT-TIG.

Levy nastavovaci knoflik (b) se pouziva ke zméné hodnoty parametru ozna¢eného symbolem ,V“.

Displej (c) zobrazuje aktuané zvoleny provozni rezim, nastavené hodnoty parametrdi a indikatory aktivnich funkci.

Indikatory provozniho rezimu (d), (e), (f) indikuji aktualné zvoleny reZim svafovani:

- FLUX — svafovani pinénym dratem s vlastni ochranou,

- MMA (OBALENA) - svafovani obalenou elektrodou,

- LIFT-TIG - svafovani netavivou elektrodou s dotykovym zapalenim oblouku.

Kontrolka VRD (g) indikuje, Ze je aktivovana funkce snizeni napéti ve svafovacim obvodu.

Pole zobrazeni hodnot (h) zobrazuje nastavené hodnoty provoznich parametrd zafizeni.

Indiktory priméru (i) zobrazuji primér elektrody nebo dratu odpovidajici zvolenému provoznimu reZimu a nastavenym para-
metrdm.

Indikatory jednotek a parametrt (j) oznacuiji, zda je zobrazena hodnota napéti, ¢asu nebo proudu.

Kontrolka napéjeni (k) indikuje, Ze je zafizeni zapnuté.

Kontrolka poruchy/pretizeni/piehfati (I) signalizuje prehfati, pretizeni nebo jinou poruchu zafizeni.

Pravy nastavovaci knoflik (m) se pouZivéa ke zméné hodnoty parametru ozna¢eného symbolem ,A“.

Pracovni pravidla

FLUX - Rezim svafovani pinénym dratem s vlastni ochranou . V tomto rezimu zafizeni pracuje s internim podavacem dratu a
umozriuje svafovani bez pouZiti externiho ochranného plynu.

MMA (OBALENA Elektfina) — ReZim svafovani obalenou elektrodou. Tento rezim umoZziuje ruéni svafovani stejnosmérnym prou-
dem obalenou elektrodou.

LIFT-TIG — Svarovaci rezim s netavitelnou elektrodou se zapalenim oblouku dotykem. Oblouk se zapali kratkym dotykem wolfra-
mové elektrody obrobku a naslednym zvednutim.

SYNERGICKE RIZENI - Svérecka automaticky voli zavislé provozni parametry, coZ usnadiuje nastaveni zafizeni a umoziuje
stabilngjSi svafovaci podminky.

HORKY START - Pfi zahajeni svafovani se mohou vyskytnout potize se zapalenim oblouku. Je to proto, ze elektroda i svafovana
oblast jsou studené. B&hem spusténi svarecka aplikuje na elektrodu po velmi kratkou dobu mirné vy3$i proud, nez je nastaveny
proud. To umozriuje snadnéjsi zapaleni oblouku a stabilizuje svafovaci proces.

ARC FORCE (stabilizace oblouku) — BEhem svafovani je elektroda vedena rucné, 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.
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ANTI-STICK (ochrana proti zkratu) — Pokud se elektroda béhem svafovani zasekne, svafeci stroj automaticky snizi proud na
hodnotu, kterad umozni oddéleni elektrody od svaru a pokraCovani svafovaciho procesu.

VRD (systém redukce napéti) — Tento systém snizuje napéti na obalené elektrodé na bezpe&nou uroven po svarovani. Rozsviceni
kontrolky VRD signalizuje, Ze je funkce VRD aktivovana.

Kontrolka poruchy/pretiZeni/pfehrati — Pokud se tato kontrolka rozsviti, nelze ve svafovani pokracovat. Tato kontrolka mlize
signalizovat pfehfati, pfetizeni nebo jiné poruchy. Pokud se na displeji zobrazi chybovy kod, pfectéte si jej a postupuijte podie
pokyn( v &asti ,Reseni problémd pii svafovani“ . \/ pfipadé prehfati kontrolka automaticky zhasne, jakmile teplota klesne na
bezpecnou Uroven.

Svarovani tavidlem

Poznamka: Pfed zahajenim prace se ujistéte, Ze je zemnici kabel a svafovaci hofak spravné pfipojeny a svafovaci drat je nain-
stalovan podle pokyn( k instalaci dratu.

Bezpecné pripevnéte zemnici kabel pruzinovou svorkou ke kovové Easti svafovaného obrobku. Kontaktni plocha by méla byt bez
oleje, barvy nebo jinych necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Zapojte zastrcku napajeciho kabelu do zasuvky. Zapnéte zafizeni prepinatem - |.

Pomoci tlacitka pro vybér rezimu MODE nastavte rezim FLUX. KdyZ se rozsviti indikator rezimu FLUX, svafecka je v rezimu
svarovani pinénym dratem s vlastni ochranou .

Pomoci nastavovaciho knofliku oznaceného ,A* nastavte svafovaci proud odpovidajici typu a tloustce svafovaného materialu.
Nastavena hodnota se zobrazi na displeji.

Pro posun dratu horakem stisknéte tlaCitko hofaku. Jakmile dosahnete pozadovaného posunu drétu, tlacitko uvolnéte.

Zakryjte si oblicej svareCskou maskou a spustte svafovani stisknutim tlaitka svareci pistole. Uvolnénim tladitka se svafovani
zastavi.

Pfi svafovani materiall o tloustce mensi nez 1 mm by se mél pouzivat nizky svafovaci proud. Pro ten¢i materialy Ize pouzit
bodové svafovani a pro materialy o tloustce 1-4 mm tazené svarovani.

Po dokonceni prace vypnéte svarecku pfepnutim vypinaCe do polohy vypnuto — O. Po dokonéeni svafovani se ujistéte, Ze se
svarovaci hofak a zemnici kabel navzéjem nedotykaji ani svafovaného obrobku.

Svarovani MMA (obalené elektroda)

Poznamka: Pfed zahajenim prace se uijistéte, Ze jsou svafovaci kabely pfipojeny ke spravnym svorkam, jak je popsano v poky-
nech k instalaci svafovacich kabeld MMA.

Bezpecné pfipevnéte pruzné upnuty drat ke kovové Casti svafovaného obrobku. Kontaktni plocha by méla byt bez oleje, barvy
nebo jinych necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Do drZzaku elektrody vloZte elektrodu vhodnou pro typ svafovaného materialu. NepotaZeny konec elektrody zajistéte v drzéku tak,
aby se elektroda béhem provozu nemohla pohybovat.

Doporucuje se piizplisobit primér elektrody tloustce svafovaného materidlu. U materiald o tloustce menSi nez 4 mm by primér
elektrody nemél prekrocit tloustku materilu. Pfi vybéru elektrody zohlednéte technické specifikace svafeciho stroje a doporuceni
vyrobce elektrody.

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

Zapojte zastréku napéjeciho kabelu do zasuvky. Zapnéte zafizeni pfepinacem — I. L
Tlacitkem MODE vyberte rezim MMA (OBALENE SVAROVANI). KdyZ se rozsviti kontrolka rezimu MMA (OBALENE SVAROVA-
NI), svarecka je v reZimu svafovani obalenou elektrodou.

Pomoci nastavovaciho knofliku oznadeného ,A“ nastavte svafovaci proud vhodny pro typ elektrody, svafovany material a jeho
tloustku. Nastavend hodnota se zobrazi na displeji. Displej miiZe také zobrazovat primér elektrody odpovidajici nastavené trovni
proudu.

Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody jsou uvedeny nize.

Pramér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
1,6 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Pokud je vyzadovana funkce VRD, musi byt povolena dle popisu funkce zafizeni. Kontrolka VRD indikuje, Ze je funkce aktivni.
Zakryjte si oblicej svare¢skou maskou a zacnéte svarovat. Pro snadné zapaleni elektrického oblouku posurite elektrodu smérem
k bodu, kde zatne svafovani. Jakmile se elektroda dotkne obrobku, zvednéte a mimé naklofite elektrodu a udrZujte oblouk co
nejkonstantngjsi.

Po dokonCeni prace se ujistéte, Ze zemnici svorka a elektroda zbyvajici v drzaku jsou od sebe izolovany a nedotykaji se obrobku.
Vlypnéte svarecku presunutim vypinace do polohy vypnuto (O).

Svarovani Lift-TIG
Poznamka: Tento produkt neobsahuije pfisluSenstvi pro svarovani Lift-TIG. Pfed zahajenim prace pfipravte hofak TIG a plynové
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vybaveni podle doporuceni vyrobce hofaku.

Horak TIG by mél byt sestaven podle doporuceni vyrobce. VioZte do hofaku spravné pfipravenou wolframovou elektrodu.
Pfipojte proudovou zastréku hofaku TIG ke svorce ,-“ a zemnici kabel s pruzinovou svorkou ke svorce ,+*. Bezpecné pripevnéte
pruzinovou svorku ke kovové €asti obrobku. Ocistéte kontaktni plochu od oleje, barvy nebo jinych necistot, které by mohly ovlivnit
tok proudu.

Pfipojte hadici hofaku TIG k regulatoru namontovanému na plynové lahvi. Nastavte pozadovany pritok ochranného plynu na
regulatoru. Ujistéte se, Ze jsou spoje tésné a Ze lahev je umisténa na tvrdém, rovném a stabilnim povrchu a zajisténa proti pre-
vraceni.

Ujistéte se, Ze zemnici svorka a wolframova elektroda jsou od sebe izolovany a nedotykaji se svafovaného materialu.

Zapojte zastréku napajeciho kabelu do zasuvky. Zapnéte zafizeni pfepinatem — .

Pomoci tlaitka pro vybér rezimu MODE nastavte rezim LIFT-TIG. Kdyz se rozsviti kontrolka rezimu LIFT-TIG, svarfecka je v
rezimu svafovani Lift-TIG.

Pomoci nastavovaciho knofliku oznaCeného ,A* nastavte svarovaci proud vhodny pro typ a tlouStku materialu. Nastavena hod-
nota se zobrazi na displeji. Typické hodnoty svafovaciho proudu a pritoku ochranného plynu pro svafovani nerezové oceli jsou
uvedeny niZe v zavislosti na priméru wolframové elektrody a tioustce materialu.

Tloustka materidlu [mm]: Priimér elektrody [mm)] Pramér pojiva [mm] Svarovaci proud [A] Pratok plynu [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-125 8-10

Chrarite si oblicej svafe¢skou maskou. Oteviete ventil ochranného plynu. Pro zapaleni oblouku se dotknéte wolframovou elek-
trodou obrobku a poté ji mirné zvednéte, aby se oblouk zapalil. Vedte hofak rovnomémé podél svafovaci linie a udrzujte délku
oblouku co nejkonstantnéjsi.

Pro ukongeni svafovani zvednéte rukojet, abyste prerusili oblouk. Zavfete plynovy ventil.

Po dokonceni prace se ujistéte, Ze zemnici svorka a wolframova elektroda jsou od sebe izolovany a nedotykaji se svafovaného
materialu. Vypnéte svafecku prepnutim vypinace do polohy vypnuto (O).

Tipy pro svafovéni tavidlem

Svarované povrchy by mély byt bez rzi, mastnoty, oleje, barvy a dalSich necistot. Uzemrovaci svorku bezpeéné upevnéte k obrob-
ku a zajistéte dobry elektricky kontakt. Doporucuje se pfedem vyzkouset nastaveni svafovaciho proudu na odpadnim materialu.
U materidlli o tloustce mensi nez 1 mm pouZzijte nizky svarovaci proud; v tomto pfipadé Ize pouZit bodové svafovani. U materiald
o tloustce 1 az 4 mm se doporuCuje vést svafovaci pistoli (a) tazenim ve sméru Sipky (h), jak je znazornéno na obrazku (VII).
Po stisknuti spousté pistole je svarovaci drat s vlastni ochranou (b) pfivadén tryskou pistole k mistu svafovani a pfi kontaktu s
obrobkem (g) se zapali elektricky oblouk (c). Drat (b) se v elektrickém oblouku (c) tavi a spolu s obrobkem (g) tvofi tavnou lazen
(d), ktera po ochlazeni vytvafi svar (e). Béhem svafovani se také vytvafi vrstva strusky (f), kterou je nutné po ochlazeni odstranit.
Pili§ rychly pohyb hofaku mize vést ke Spatnému svareni, zatimeo pfili§ pomaly pohyb miZe vést k nadmémému zahati ma-
terialu a zvySenému rozstfiku.

Tipy pro svafovéni MMA (obalena elekiroda)

Svafované 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 okénko svéafecské masky. Jeho délka by neméla byt delsi nez 1-1,5nasobek priméru
elektrody, jak je zndzornéno na obrazku (VIII): elektroda (a), oblouk (b), svar (c), obrobek (d), smér svafovani (e).

UdrZovani spravné délky oblouku je zasadni. Uzce souvisi se svafovacim napétim a proudem. Znegisténi svafovanych povrchi
mUZe nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru. Elektroda by méla byt naklonéna pod thlem 70 aZ 80 stupriti vzhledem k roviné svafovani,
ve sméru svaru. ZvétSeni Uhlu miZze zpUsobit Unik strusky. ZmenSeni Uhlu mize zpusobit nestabilitu oblouku, coZ ma za nasle-
dek rozstfik a oslabeni svaru (IX). Je dulezité udrZovat konstantni délku oblouku po celou dobu svarovani. ProtoZe se elektroda
béhem svarovani tavi, postupné snizujte svorku elektrody, abyste udrzeli stejnou délku oblouku.

Jakmile se délka elektrody zkrati na pfiblizné 5 cm, pfestarite svarovat a vymérite elektrodu za novou. Chcete-li svafovani ukoncit,
jednoduse vytahnéte elektrodu ze svafovaciho bodu. Doporu€uje se postupné vytahovat elektrodu jejim zvedanim podél struskou
pokrytého svaru (X). 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 materidlem,
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ktery by mohl branit proudéni vzduchu.

Tipy pro svafovani Lift-TIG s dotykovym zapalovanim oblouku

Svafované povrchy by mély byt bez rzi, mastnoty, oleje a barvy. Doporu¢uje se pfedem otestovat elektrodu a nastaveni svafova-
ciho proudu na odpadnim materialu. Nasadte si svareCskou masku. Umistéte keramickou trysku hofaku TIG na pracovni plochu
tak, aby se pracovni plochy dotykala pouze keramicka tryska a elektroda byla od ni kousek. Otevete ventil ochranného plynu.
Poté naklofite svafovaci hofak smérem k pracovni plo3e tak, aby se elektroda dotykala povrchu. Zvednéte hofak, dokud se mezi
hrotem elektrody a obrobkem nevytvofi mezera pfiblizné 2-3 mm. Dojde k zapaleni elektrického oblouku. Jakmile se oblouk
zapali, upravte sklon elektrody. Elektroda by méla byt naklonéna pod thlem 70 az 80 stuprid k roviné svafovani, jak je znazor-
néno na obrazku (XI). Elektricky oblouk roztavi material a vytvofi tekutou svarovou lazen, ktera po odstranéni oblouku ztuhne a
vytvoi trvaly spoj. PFi svafovani tenkych material(i, jako jsou plechy, Ize materialy spojovat bez pouZiti pfidavného materialu, jak
je znazornéno na obrazku (XI).

Pfi svafovani s pfidavnym materidlem jej pfivadéjte pod uhlem 30 stupid k roviné svaru, jak je znazornéno na obrazku (XII).
Pridavny materidl pfivadéjte do pfedni Casti tavné lazné a zaroven udrzZujte spravny sklon hofaku a konstantni délku oblouku. Na
obrazku (XII): elektroda (a), elektricky oblouk (b), tryska (c), ochranny plyn (d), obrobek (), smér svarovani (f), smér podavani
pfidavného materiélu (g), pfidavny material (h), svar (i), tavna lazen (j).

Pro ukoneni svafovani zvednéte rukojet, ¢imz prerusite elektricky oblouk. Zavfete plynovy ventil.

Ochrana proti prehrati/pfetizeni

Bez ohledu na provozni rezim nem(iZe svafecka pracovat nepfetrzité s maximalnim proudem. Vykonovy $titek uvadi jmenovity
proud a procento z 10minutové doby, béhem které mize svarecka bezpecné pracovat. Zbyvajicich 10 minut by mélo byt vyuZito k
ochlazeni obvodu svarecky. Nedodrzeni pracovniho cyklu bude mit za nsledek aktivaci systému ochrany proti pfehféti. Rozsviti
se kontrolka poruchy/pretizeni/pfehrati a svarovani nebude mozné, dokud obvody svarecky nevychladnou. Casté pretizeni sva-
fecky mlZe vést k pfed¢asnému opotfebeni nebo dokonce k poskozeni.

Reseni problémii se svafovénim

Pokud se béhem provozu vyskytnou jakékoli nesrovnalosti, preruste svafovani a prozkoumejte mozné pficiny problému. Opravy
a vnitfni servisni prace na zafizeni by mélo provadét pouze autorizované servisni stfedisko.

- EH - Tento kdd signalizuje, Ze byla aktivovana ochrana proti prehfati. Zastavte svarovani a pockejte pfiblizné 5-10 minut, nez
se zafizeni automaticky vrati do provozniho stavu.

- EU - Tento kdd signalizuje, Ze napajeci napéti je pfilis vysoké nebo pfili§ nizké. Zkontrolujte, zda napéjeci napéti splfiuje po-
Zadavky zafizeni.

- E0 - Tento kdd oznacuje chybu interni komunikace zafizeni. Zkontrolujte elektrické pipojeni zafizeni. Pokud problém pretrvava,
prestafite zafizeni pouzivat a odneste jej do autorizovaného servisniho stfediska.

- Obtizné zapaleni oblouku nebo Casté zhasinani oblouku — zkontrolujte, zda zemnici svorka dobre pfiléha k obrobku. Zkontrolujte
také, zda jsou vSechna elektricka a svafovaci pfipojeni bezpecna.

- Svafovaci proud nedosahuje nastavené hodnoty — odchylky napajeciho napéti od jmenovité hodnoty mohou zpUsobit, Ze vy-
stupni proud nedoséhne nastavené hodnoty. Pokud je napajeci napéti pfili§ nizké, mize byt maximaini svafovaci proud nizsi nez
jmenovita hodnota.

- Nestabilni proud béhem provozu — pficinou mohou byt zmény napéti v siti nebo silné ruseni ze sité ¢i jinych elektrickych zafizeni.
- Pokud se rozsviti indikator poruchy, miZe to znamenat prehrati, pretizeni, nadmémé vysoké nebo nizké napajeci napéti nebo
jinou poruchu zafizeni. Svafovani by mélo byt zastaveno a pficina prozkoumana.

- Nespravné podavani dratu — zkontrolujte, zda kontaktni hrot neni zablokovan kovovymi rozstfiky. UdrZujte spravnou vzdalenost
mezi hofakem a obrobkem, priblizné 8-12 mm. Ujistéte se, ze je kabel svafovaciho hoféku zcela odvinuty a neni nadmérné zalo-
meny. Zkontrolujte, zda je spravné nastaven pfitiak podavaci kladky.

- Nadmérné rozstfikovani béhem svafovani tavidlem - snizte nastaveni svafovaciho proudu. Zkontrolujte, zda je kabel svafova-
ciho hofaku zcela odvinuty a zda neni nadmérné zalomeny. Zkontrolujte také, zda tlak podavaci kladky neni pfili§ vysoky, coz by
mohlo narusit spravné podavani dratu.

Pokud problém pfetrvava i po provedeni vySe uvedenych krokd, prestarite zafizeni pouZivat a odneste jej do autorizovaného
servisniho strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJICi JEVY

Svafecka je tidy A (podle normy EN IEC 60974-10), coz znamena, Ze neni uréena k pouZiti v obytnych prostorach, kde je elek-
tina dodavana z vefejné nizkonapétové sité. V téchto mistech mize byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu kvdli
rudeni Sifenému vedenim a vyzafovanim. Béhem svafovani mohou elektrickd zafizeni umisténa v blizkosti pracovniho prostoru
interagovat se svareckou. Elektricky oblouk generovany béhem svafovani generuje elektromagnetické pole, které ovliviiuje pro-
voz elektrickych systému a instalaci. Proto musi svare¢ pfijmout opatfeni v mistech, kde takové zafeni miiZe predstavovat riziko
pro osoby nebo zafizeni, napfiklad v blizkosti nemocnic, laboratofi, Iékafskych zafizeni, rozhlasovych a televiznich pfijimaci a
pocitaovych zafizeni. Neni mozné presné urcit a zméfit typ a silu elektromagnetického pole generovaného svareckou na jinych
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zafizenich. Proto je obtiZné poskytnout pfesné pokyny, jak tento jev omezit. V mistech, kde existuje potencialni riziko nebezpedi,
je tfeba pfijmout zvlaStni opatfeni a pokud moZno pouZivat ochranné clony a filtry. Svafeci kabely by mély byt co nejkratsi, ve-
dené blizko sebe a polozené blizko zemé. Vyrobce nenese odpovédnost za zadné Skody zpusobené pouzitim svarecky na vyse
uvedenych mistech nebo nespravnym pouZzitim zafizeni.

VAROVANI: Toto zafizeni nesplfiuje normu IEC 61000-3-12. Pokud je pfipojeno k vefejné siti nizkého napéti, je odpovédnosti
instalacniho technika nebo uZivatele zafizeni zajistit, v pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem distribuéni sité, Ze je
mozné zafizeni pipojit.

UDRZBA A NAHRADNi DiLY

POZOR! Pred provadénim jakychkoli Uprav, servisu nebo Udrzby odpojte spotfebi¢ od elektrické zasuvky.

Po dokonceni prace zkontrolujte technicky stav zafizeni vizualni kontrolou a posouzenim: krytu, napajeciho kabelu se zastrckou,
funkce spinace, prachodnosti vétracich otvord, stavu zemniciho kabelu, svafovaciho hofaku a stavu kabelovych konektord.
Béhem zaru¢ni doby nesmi uzivatel zafizeni rozebirat ani vymériovat zadné sou¢asti &i dily, protoZe by tim doslo ke ztraté zaruky.
Jakékoli nesrovnalosti zjisténé béhem kontroly nebo provozu jsou signalem k provedeni opravy v servisnim stredisku.

Po dokonéeni prace ocistéte kryt, vétraci otvory, spinace a kryty, napfiklad proudem vzduchu o tlaku maximalné 0,3 MPa , kar-
tacem nebo suchym hadfikem, bez pouziti chemikalii nebo Eisticich tekutin. Svafovaci hofak a kabely oistéte suchym, €istym
hadfikem.

Pravidelné kontrolujte stav kontaktniho hrotu, kabelu svafovaciho hofaku, zemniciho kabelu, konektord kabelli a sou¢asti me-
chanismu podavani dratu. Pokud zjistite poSkozeni, nadmémné opotrebeni nebo poruchu, prestarite vyrobek pouzivat a obratte
se na autorizované servisni stfedisko.

Pouziti jinych kabelli a dilii nez originalnich nahradnich dild je zakazano.

Seznam nahradnich dilt a vyskyt kritickych surovin naleznete na webovych strankach toya24.pl v karté produktu.
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CHARAKTERISTIKA ZARIADENIA

Invertorova zvaracka MIG je prenosny zdroj energie ureny na manualne zvaranie s vlastnym ochrannym drétom s tavidiom v re-
zime FLUX, obalenymi elektrédami MMA a netavitelnymi elektrédami Lift-TIG s pouzitim jednosmerného pridu (DC). Zariadenie
vyuZziva invertorovy technoldgiu a synergické riadenie, ¢oho vysledkom je kompaktny dizajn, nizka hmotnost, stabilné prevadzko-
vé parametre a jednoduchsi vyber nastaveni. Zvaracka je vybavena vnitornym podavacom drétu a je urend na zvaranie drotom
s priemerom 0,8/0,9/1,0 mm v reZime FLUX. Zariadenie nie je uréené na zvaranie hlinika a hlinikovych zliatin. Spravna, spofahliva
a bezpecna prevadzka vyrobku zavisi od spravnej obsluhy, preto:

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

Dodavatel nezodpoveda za ziadne Skody vyplyvajlce z nedodrzania bezpecnostnych predpisov a odporacani uvedenych v tejto
prirucke.

VYBAVENIE
Zvéracka sa dodava kompletne zmontovana a okrem pripojenia uzemnovacieho kabla a zvaracieho horaka nie je potrebna Ziadna

montaZ. Zvaracka sa dodava s uzemriovacim kablom, zvaracim horakom a samotieniacim zvaracim drétom s tavidlom . Prislu-
Senstvo na zvaranie Lift-TIG nie je sic¢astou balenia.

TECHNICKE UDAJE
Parameter Jednotka merania Hodnota
Kataldgové ¢islo YT-81400
Vahy [ka] 4.1
Napéjacie napatie [V~ 230
Nominalna frekvencia [Hz] 50/60
Minimalny zvaraci prad FLUX [Adc] 30
Maximalny zvaraci prad FLUX [Adc] 125
Zatazovacie napatie pri min./max. zvaracom prude FLUX V] 15,5/20,3
Priemer zvaracieho drotu [mm] 08/09/1,0
M alna hmotnost cievky drétu [ka] <1
Pracovny cyklus X pre FLUX [%] 20/60/100
Menovity zvaraci prid 12 pre tavidlo pri X =20/60/ 100 % [A] 125/80/60
Max. menovity napéjaci prud [1max pre FLUX [A] 224
Max. efektivny napdjaci prud [1eff pre FLUX [A] 10
Minimalny zvaraci prad MMA [Adcl] 30
Max. zvaraci prad MMA [Adc] 110
ZataZovacie napatie pri min./max. zvaracom pride MMA \Y] 2121244
Priemer elektrody [mm] 16~25
Pracovny cyklus MMA X [%] 25/60/100
Menovity zvaraci prid I2 pre MMA pri X = 25/ 60/ 100 % [A] 110/80/60
Maximalny menovity napajaci prid I1max pre MMA [A] 23
Max. efektivny napajaci prud 11eff pre MMA [A] 15
Minimalny zvaraci prad Lift-TIG [Adc] 20
Max. zvaraci prid Lift-TIG [Adc] 125
ZataZovacie napatie pri min./max. zvaracom prude Lift-TIG \Y| 10,8/15
Pracovny cyklus X pre Lift-TIG [%] 25/60/100
Menovity zvaraci prid 12 pre Lift-TIG pri X =25/ 60/ 100 % [A] 125/80/60
M: alny menovity napéjaci prad |1max pre Lift-TIG [A] 17,5
Maximélny efektivny napajaci prad I1eff pre Lift-TIG [A] 838
Stupei ochrany P21
Trieda izol4cie A
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VYSVETLENIE SYMBOLOV
Typovy Stitok
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

1. Ochranna znamka vyrobcu, katalégové &islo, nézov produktu, sériové ¢islo a symbol zhody so smernicami EU Nového pri-
stupu.

2. Oznagenie typu zvéracky: jednofazovy staticky meni¢ - transformétor — usmerfiovac

3. Odkaz na normu, ktorej poZiadavky zvaraci stroj spifia

4. Oznacenie typu zvarania: zvaranie plnenym drétom s vlastnou ochranou (FLUX)

5. Oznagenie symbolu zvaracieho pradu: jednosmerny prud

6. Napatie bez zataze

7. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvéraci prud a zodpovedajuca hodnota napatia zataZe — maximalny zvéraci prud
a zodpovedajlica hodnota napétia zataze

8, 8a, 8b, 8c. Symbol pracovného cyklu: percentualne hodnoty pracovného cyklu pri okolitej teplote 40 stupriov Celzia

9, 9a, 9b, 9c. Symbol menovitého zvaracieho prudu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

10, 10a, 10b, 10c. Symbol konvenéného zataZovacieho napatia: hodnoty konvenéného zatazovacieho napétia

11. OznaCenie typu zvarania: Zvaranie Lift-TIG

12. Oznagenie symbolu zvaracieho pradu: jednosmerny prud

13. Napétie bez zatazZe a napétie znizené systémom VRD

14. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvéraci prud a zodpovedajlca hodnota napétia zataze — maximalny zvaraci prud
a zodpovedajlca hodnota napétia zataze

15, 15a, 15b, 15¢. Symbol pracovného cyklu: percentualne hodnoty pracovného cyklu pri okolitej teplote 40 stupriov Celzia

16, 16a, 16b, 16c. Symbol menovitého zvaracieho prudu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

17, 17a, 17b, 17c. Symbol konvenéného napatia zataze: hodnoty konvenéného napétia zataze

18. Oznacenie typu zvarania: manualne zvaranie obalenou elektrddou

19. Oznacenie symbolu zvéracieho prudu: jednosmerny prud

20. Napétie bez zataze a napatie znizené systémom VRD

21. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prid a zodpovedajuca hodnota napétia zataze — maximalny zvaraci prad
a zodpovedajlca hodnota napétia zataze

22, 22a, 22b, 22c. Symbol pracovného cyklu: percentualne hodnoty pracovného cyklu pri okolite] teplote 40 stupfiov Celzia

23, 23a, 23b, 23c. Symbol menovitého zvaracieho pridu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

24, 24a, 24b, 24c. Symbol konvenéného napétia zataze: hodnoty konvenéného napétia zataze

25. Symbol napajania: jednofazové napéajanie s menovitou frekvenciou 50 Hz / 60 Hz

26. Menovité napajacie napatie

27. Oznacenie rezimu FLUX

27a. Maximalny menovity napajaci prud v rezime FLUX

27b. Maximalny efektivny napajaci prud v rezime FLUX

28. Oznacenie rezimu TIG

28a. Maximalny menovity napajaci prad v rezime TIG

28b. Maximalny efektivny napéjaci prud v rezime TIG

29. Oznacenie reZimu MMA
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29a. Maximalny menovity napéjaci prud v rezime MMA

29b. Maximalny efektivny prad napéjacieho zdroja v rezime MMA
30. Stuperi ochrany

31. Spdsob chladenia zariadenia

32. Nazov a adresa vyrobcu

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE POKYNY

Neupravuijte, nemerite ani inak nemerite dizajn zariadenia, inak by ste stratili zhodu s normami a oznacenie CE. Zariadenie je navrh-
nuté tak, aby splfialo poziadavky beznej prevadzky. Na udrZanie zariadenia v dobrom prevadzkovom stave sa odpordcaju pravidelné
kontroly. Zvaraci stroj by mal byt servisovany iba v autorizovanych servisnych strediskach s pouZitim originalnych nahradnych dielov.
Této zvaracka je uréena vyhradne na ruéné zvaranie s vlastnym ochrannym drétom s tavidlom v rezime FLUX; obalenou elektrodou
MMA a netavivou elekirédou Lift-TIG s pouzitim jednosmerného pridu. Nie je urend na zvaranie hlinika alebo hlinikovych zliatin.
Nie je ur€end na rozmrazovanie potrubi, nabijanie batérii, Startovanie motorov ani napéjanie externych zariadeni, osvetlenia alebo
elektrického naradia.

Tipy na bezpecéné pouzivanie zariadenia

Obsluha zvaracieho stroja musi byt vySkolena v jeho obsluhe a dokladne obozndmena s navodom na obsluhu. Musia sa dodrziavat
v3etky bezpecnostné pokyny v ndvode. Musi sa pouzivat ochrana oéi a tvare vhodnym ochrannym odevom a zvaracskymi maskami.
Vlyrobca nezodpoveda za Ziadne $kody alebo nehody spdsobené nespravnym pouZivanim zariadenia.

Pri préci by sa mali pouZivat vhodné osobné ochranné prostriedky, najmé:

- zvéra¢sku masku alebo prilbu s filtrom s primeranou troviiou ochrany,

- ochranné rukavice urené na zvaranie,

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

-suché izolagné rukavice a sucha izolacna obuv,

- chranice sluchu, ak si to vyZaduje hladina hluku pri préci.

Hasiace zariadenia musia byt udrziavané v dobrom prevadzkovom stave v blizkosti pracoviska.

Osoby s kardiostimulatormi, elektricky napajanymi implantatmi, nactvacimi pristrojmi alebo inymi elektromagneticky citlivymi
zariadeniami by sa nemali priblizovat k prevadzkovanému zvaraciemu stroju ani k zvaracej oblasti bez lekarskeho suhlasu. Oko-
loiduce osoby s takymito zariadeniami musia dodrziavat bezpeénu vzdialenost od pracoviska.

Pri praci 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 bezpecnostné pravidla

Pri préci so zvaracim strojom dodrZiavajte predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci tykajlce sa zvarania, rezania a
spéjania. Nedodrzanie tychto predpisov mdze viest k nasledujucim hlavnym nebezpecenstvam:

- vdychnutie nebezpecnych latok,

-optické Ziarenie,

- popéleniny,

- poziare a vybuchy,

- elektricky Sok,

- vplyv elektromagnetického pola,

- poSkodenie sluchu.

Preto sa odporuca:

- zariadenie neupravujte a za ziadnych okolnosti neotvarajte kryt; opravy by mal vykonavat iba kvalifikovany personal v servisnych
strediskach autorizovanych vyrobcom,

- neodstrariujte ochranné kryty a nedotykajte sa Casti, ktoré mézu byt pod napéatim, a to ani v pripade mensich portch v elektrickej
sieti, odpojte zvaraci stroj od napajania a odneste ho do autorizovaného servisného strediska,

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte elektrické kable. Ak zistite poSkodenie izolacie, vymerite kable za nové, bezchybné. Nepre-
vadzkuijte zvaracku s poskodenymi elektrickymi kablami.

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov, neopravuijte zariadenie sami, servis by mal vykonavat kvalifikovany personél
v servisnych strediskach autorizovanych vyrobcom,

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

- vyber ochrannych zariadeni, zastrcky, prierezu napajacieho kabla a diferenciineho isti¢a by mal byt zvereny kvalifikovanému elek-
trikarovi v sulade s udajmi na vykonovom $titku zariadenia, najméa s hodnotami napajacieho pridu, a v sdlade s platnymi narodnymi
a miestnymi predpismi,

- v indtaldciach, kde sa vyZaduje pouzitie diferencidineho isti¢a, zvolte jeho typ v stlade s platnymi predpismi a podmienkami indta-
lacie,

- nepripdjajte zvaraci stroj pomocou dlhych prediZovacich kablov; ak sa pouziva predlzovaci kabel, jeho zataZitefnost nesmie byt
menSia ako zataZitelnost napajacieho kabla zariadenia,

O R I G I N A L N A vV O D U



SK

- pred zapojenim zastrcky do zasuvky sa uistite, Ze je vypina zvaracky vypnuty a vystupné svorky nie st skratované,

- vZdy, ked zvaraCku nepouzivate, odpojte zastrcku napajacieho kabla zo sietovej zasuvky,

- nevykonavajte ziadne opravy, nastavovanie ani drzbu zariadenia pripojeného k zdroju napajania,

- nevymienajte elektrodu ani sa nedotykajte hrotu zvaracieho drétu holymi rukami alebo mokrymi rukavicami,

- nechladzuijte drziak elektrody ani zvaraci horak vo vode,

- nedrzte elektrodu, drziak elektrody ani zvaraci horak pod pazuchou,

- zvéracie kable ani uzemnovaci kabel si neomotavaijte okolo tela,

- pocas prevadzky zariadenia nedovolte priamy telesny kontakt so zvaranym materidlom, zvaracim drétom, elektrédou, zvaracim
horakom, drziakom elektrédy alebo uzemriovacou svorkou,

- bezpecne pripevnite uzemriovaci kabel k Cistému kovovému povrchu; o€istite miesto pripojenia od farby, hrdze, mastnoty a inych
necistot,

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

Nebezpecenstva vyplyvajuce z nespravneho pouzivania zvaracky

Nepouzivajte zvaraci stroj v blizkosti horfavych materialov. Pred zacatim prace pripravte pracovny priestor odstranenim vetkych
horlavych materialov z neho.

Nezvarajte v odmastovacich, Cistiacich a striekacich priestoroch alebo v blizkosti horlavych vyparov.

Nezvarajte nadoby, nadrze, potrubia ani iné komponenty, ktoré obsahuju alebo mézu obsahovat' plyny, kvapaliny, zvysky horla-
vych, vybudnych 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
mdZe prist do priameho kontaktu s vodou.

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

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

Pri zvérani odstrafiujte plyny a vypary vznikajuce pri zvérani a vyhybajte sa ich vdychnutiu. Pri zvérani nehrdzavejucej ocele,
niklu, niklovych zliatin a pozinkovanej ocele by sa mali dodrziavat dalSie bezpe¢nostné opatrenia. VV pripade potreby pouzivajte
lokalne odsévanie alebo ochranu dychacich ciest.

Pri zvarani metédou Lift-TIG musi byt ffaSa s ochrannym plynom umiestnena na tvrdom, rovnom a stabilnom povrchu a zaistena
proti prevrateniu. Pripojenia plynového potrubia musia byt tesné.

Po zvérani sa uistite, Ze zvaracia pistol, drziak elektrody, zvéraci drét a uzemriovacia svorka s navzajom izolované a nedotykaju
sa obrobku ani Ziadnych vodivych stciastok. Ked neprebieha zvaranie, Ziadna ¢ast obvodu zvaracieho drétu by sa nemala doty-
kat obrobku ani uzemnovacej svorky, pretoze to moze spdsobit prehriatie a poziar. Po zvarani zaistite zvéraciu piStol a odreZte
akykolvek vy¢nievajuci drot na konci trysky.

Nepouzivajte zvaracku ako zdroj energie pre externé zariadenia. Nepouzivajte zvaratku na rozmrazovanie potrubi, nabijanie
batérii ani tartovanie motorov.

Prevencia popalenin a poskodenia oci

Pocas zvarania sa kov tavi. Nepozornost obsluhy méze viest k vaznym popélenindm. Zvaraci obluk je velmi nebezpecny 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
chrante pracovny priestor ochrannymi $titmi na ochranu pred Ziarenim a rozstrekom oblika.

VZdy pouZivajte vhodné osobné ochranné prostriedky, ako napriklad:

- zvéracské rukavice,

- maska alebo $tit zakryvajuci celu tvar,

- ochranny odev zakryvajuci telo,

- ochranna zastera,

- bezpec€nostna obuv.

Bezprostredne po praci sa nedotykajte hortcich komponentov, zvarového $vu, elektrddy, hrotu zvaracieho drétu ani materialu.
Pred premiestiovanim, Cistenim alebo dalSim spracovanim nechajte komponenty vychladnut.

Obzvlast sa odporuca:

- pocas zvarania nedrzte zvarané prvky rukami,

- nedotykajte sa zvarovej oblasti ihned po praci,

- nezvarajte s nasadenymi kontaktnymi $oSovkami; teplo a Ziarenie mézu sposobit' poskodenie oi.

Obmedzenia a obmedzenia pri praci so zvaracim strojom

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

-nemat dostatoCnu pripravu na obsluhu zvaracieho stroja,

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

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

Okoloidci by sa mali zdrziavat mimo nebezpe€nej zony. Pracovny priestor by mal byt zabezpeceny tak, aby osoby v blizkosti neboli
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vystavené Ziareniu z obltka, rozstreku, hluku, vyparom alebo moznosti trazu elektrickym pridom.

PREVADZKA ZARIADENIA

Priprava na pracu

Pred zacatim prace sa uistite, e zvaraci stroj nie je poskodeny. Skontrolujte napajaci kabel a zvaracie kable, €i nie st poskodené.
Nepokusajte sa prevadzkovat poskodeny zvaraci stroj a/alebo kéble. Skontrolujte stav pripojeni zvaracieho kébla a &istotu a stav
uzemriovacej svorky.

Poznamka: Poskodené kable sa musia vymenit za nové. Opravy kablov st zakazané. Ak chcete vymenit napajaci kabel, kontak-
tujte servisné stredisko vyrobcu.

Napéjanie zvaracky
Poznamka! Pred zapojenim zastréky do zasuvky sa uistite, Ze je vypina€ zvaracky v polohe vypnuté — O a Ze kontakty pripajacie-
ho kébla zvaracieho stroja nie su skratované.

Zvaraci stroj mdze byt napajany z elektrickej siete s menovitym napatim a frekvenciou uvedenou v tabulke technickych tdajov a
na typovom Stitku zariadenia.

Napajanie je mozné zabezpecit' aj generatormi, ale uistite sa, Ze prudova kapacita generatora je rovnaka alebo véacsia ako ma-
ximélny napajaci prud uvedeny na typovom &titku 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 mdze znamenat, Ze napjacia
siet musi byt vybavena ochrannym zariadenim s vy$$im vypinacim pradom.

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

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

In$talacia kablov pre zvaranie tavidlom

Poznamka: Pred pripojenim kablov sa uistite, Ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej zasuvky.
Pripojte zvaracie kable FLUX podra obrazka (I1). Pripojte zvaraci horak (a) ku konektoru zvéracieho horaka a pripojte jeho ovlada-
ci konektor k ovladacej zasuvke horaka. Pripojte uzemnovaci kabel s pruzinovou svorkou (b) ku svorke ,+*. Bezpecne pripevnite
pruzinovy svorku ku kovovej Easti obrobku. O€istite kontaktnu plochu od oleja, farby alebo inych necistét, ktoré by mohli zhorsit tok
prudu. Po pripojeni sa uistite, ze vSetky konektory st spravne upevnené a Ze sa kable poCas prevadzky samovolne nevySmyknu.

In$talacia zvaracich kablov pre zvaranie MMA s obalenymi elektrodami

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej za-
SUvky.

Pripojte zvaracie kable pre zvaranie MMA podrfa obrazka (Ill). Zasunte zastrcku kabla do z&suvky a potom ju otocte v smere
hodinovych rugiciek az na doraz. Uistite sa, Ze sa zastrcka samovolne nevytiahne zo zasuvky. Existuju dva spdsoby pripojenia
zvaracich kablov: kabel s pruzinovou svorkou (a) ku svorke ,-* a kabel s drziakom elektrddy (b) ku svorke ,+* alebo naopak. Pri
prvej metéde sa vacsina tepla generovaného pocas zvarania vytvara na obrobku, nie na elektrode. Pri obratenom pripojeni sa
vé&sina tepla generovaného poCas zvarania vytvara na elekiréde, nie na obrobku. Pri vybere spdsobu pripojenia zvazte tech-
nologické poziadavky a informéacie dodané s elektrédami. Nie kazdy typ elektrody umozriuje zvaranie s obratenou polaritou. Ak
sa poCas prevadzky vyskytne nestabilny obluk, rozstrek alebo nerovnomerny zvar, vymerte polaritu zvéracich kéblov a znova
spustite zvaranie.

In$talacia zvaracich kablov pre zvaranie Lift-TIG

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastrcka zariadenia odpojend od elekirickej zasuvky.

Pripojte zvaracie kable pre zvaranie Lift-TIG podla obrazka (IV). Pre zvaranie Lift-TIG sa odportca pouZit horék TIG (a) vybaveny
ruénym ventilom na uzavretie privodu ochranného plynu. Horék by mal byt zostaveny podra odportcani vyrobcu horaka. Do ho-
raka vloZte spravne naostrend volframovu elektrddu. Pre spravne naostrenie elektrddy si pozrite odportcania vyrobcu elektrody a
horaka. Zasunte zastrcku kabla do zasuvky zvaracieho stroja a potom ju otocte v smere hodinovych ruciciek az na doraz.

Uistite sa, Ze sa zastrtka samovolne nevytiahne zo zasuvky. Pripojte pridovi zastréku horaka TIG (a) ku svorke ,-* a zastréku
uzemriovacieho kabla s pruzinovou svorkou (b) ku svorke ,+*. Umiestnite plynovd ffadu (c) na tvrdy, rovny a stabilny povrch a
zaistite ju proti prevrateniu. K ffasi pripojte regulator a prietokomer, ktoré vam umoznia regulovat a odcitavat' prietok ochranného
plynu. Pripojte plynovu hadicu horaka TIG (a) priamo k regulatoru umiestnenému na plynovej flasi pomocou rychlospojky alebo
hadicovej svorky. Hadicovu svorku dostatogne utiahnite, aby ste zabezpecili pevné spojenie a aby sa hadica po¢as prevadzky
neodpojila. Nepouzivajte nadmernu silu, mohla by poskodit’ hadicu.
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In$talacia zvaracieho drétu pre zvaranie FLUX

Poznamka: Pred instalaciou zvaracieho drétu sa uistite, Ze je zastrcka napajacieho kébla zvaracky odpojend od elektrickej za-
suvky.

Nainstalujte zvaraci drot FLUX podra obrazka (V). Ak chcete otvorit bocny kryt, stlacte zapadku krytu a potom otvorte kryt. Nasad-
te cievku s drétom na kolik cievky tak, aby sa drét odvijal proti smeru hodinovych ruciciek. Uistite sa, Ze pouZita podavacia valcek
je vhodna pre dany typ a priemer drotu. V pripade potreby odstrante drziak podavacej valCeky otoéenim drZiaka proti smeru
hodinovych ruci¢iek a potom nainstalujte spravny podavaci valCek.

Koniec drétu vloZte do vodiacej listy, potom medzi podavacie valéeky a posurite ho smerom k pripojke zvaracieho horaka. Po
spravnom vloZeni drtu zatvorte mechanizmus pritlaku valeka. Pritlak valéeka je nastaveny z vyroby a za normainych podmie-
nok nevyZaduje nastavenie.

Po dokonéeni montaze zatvorte boény kryt a uistite sa, Ze zapadka kryt spravne zaisti.

Po nainstalovani drétu stlacte tlagidlo zvaracej pistole, aby sa drét postval cez pistol. Po dosiahnuti poZadovaného predizenia
drétu uvolnite tlacidlo pistole.

Varovanie! Drét unikajuci z hrotu zvaracej pistole vam méZe porezat ruku a poranit oi alebo tvar.

Ovladaci panel
Komponenty ovladacieho panela su zobrazené na obrazku (VI):
(a) Tlacidlo vyberu prevadzkového rezimu MODE,
(b) favé nastavovacie koliesko oznaéené symbolom ,V*,
c) zobrazenie,
(d) Indikator rezimu FLUX,
(e) Indikator rezimu MMA (STICK),
(f) Indikator rezimu LIFT-TIG,
(g) Kontrolka funkcie VRD,
(h) pole zobrazenia hodnoty parametra,
i) indikatory priemeru elektrody alebo drétu,
(j) indikatory jednotiek a parametrov: V /S /A,
(k) kontrolka napéajania,
(I) kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia,
(m) pravé nastavovacie koliesko oznacené ,A".

Tlacidlo MODE (a) vyberé rezim zvarania. Kazdym stlacenim tlacidla sa prepina zariadenie medzi rezimami FLUX, MMA (STICK)
aLIFT-TIG.
Lavé nastavovacie koliesko (b) sa pouZiva na zmenu hodnoty parametra oznaceného symbolom ,V*.
Displej (c) zobrazuje aktuaine zvoleny prevadzkovy rezim, nastavené hodnoty parametrov a indikatory aktivnych funkcii.
Indikatory prevédzkového rezimu (d), (e), (f) oznaduju aktudine zvoleny rezim zvarania:
- FLUX - zvéranie s plnenym drétom s vlastnou ochranou ,
- MMA (OBALENA elektroda) — zvaranie obalenou elektrodou,
- LIFT-TIG - zvaranie netavivou elektrddou s dotykovym zapalenim obluka.
Kontrolka VRD (g) signalizuje, Ze je aktivovana funkcia zniZenia napétia vo zvaracom obvode.
Pole zobrazenia hodnét (h) zobrazuje nastavené hodnoty prevadzkovych parametrov zariadenia.
Indikatory priemeru (i) zobrazuju priemer elektrody alebo drétu zodpovedajlci zvolenému prevadzkovému reZimu a nastavenym
parametrom.
Indikétory jednotiek a parametrov (j) oznacuju, &i zobrazena hodnota predstavuje napétie, ¢as alebo prud.
Kontrolka napéjania (k) signalizuje, Ze zariadenie je zapnuté.
Kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia (1) signalizuje prehriatie, pretaZenie alebo int poruchu zariadenia.
Pravé nastavovacie koliesko (m) sa pouziva na zmenu hodnoty parametra oznaceného symbolom ,A*.

Pracovné pravidla

FLUX — ReZim zvérania plnenym drétom s vlastnou ochranou . V tomto rezime zariadenie pracuje s internym podavacom drotu a
umozriuje zvaranie bez pouzitia externého ochranného plynu.

MMA (OBALENA elektrdda) — Rezim zvérania obalenou elektrédou. Tento rezim umoZfiuje manuélne zvaranie obalenou elektro-
dou jednosmernym pradom.

LIFT-TIG — Rezim zvarania s netavitelnou elektrédou so zapalenim dotykového oblika. Oblik sa zapali kratkym dotykom volfra-
movej elektrody obrobku a jej naslednym zdvihnutim.

SYNERGICKE RIADENIE - Zvéracka automaticky voli zavislé prevadzkové parametre, ¢o ufahéuje nastavenie zariadenia a
umozfiuje stabilnejSie zvaracie podmlenky

HORUCI START - Pri zagati zvarania sa mozu vyskytn(t tazkosti so zapalemm obluka. Je to preto Ze elektroda aj zvarova
oblast su studené. Pocas zaatia zvaracka aplikuje na elektrodu na velmi kratky ¢as mierne vys$si prid, ako je nastaveny prad.
To umozriuje jednoduchSie zapdlenie oblika a stabilizuje proces zvarania.

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

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

VRD (systém redukcie napatia) — Tento systém po zvarani znizuje napétie na obalenej elektrode na bezpe¢nu Uroven. Rozsvie-
tenie kontrolky VRD signalizuje, Ze funkcia VRD je zapnuta.

Kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia — Ak sa tato kontrolka rozsvieti, zvaranie nie je mozné pokracovat. Této kontrolka méze
signalizovat’ prehriatie, pretazenie alebo iné poruchy. Ak sa na displeji zobrazi chybovy kéd, precitajte si ho a postupuijte podia
pokynov v Casti ,RieSenie problémov pocas zvarania“. \/ pripade prehriatia sa kontrolka automaticky vypne, ked teplota klesne
na bezpeénu Uroven.

Zvéranie tavidlom

Poznamka: Pred zaCatim prace sa uistite, Ze uzemnovaci kabel a zvaraci horak su spravne pripojené a zvaraci drét je nainstalo-
vany podra pokynov na intalaciu drotu.

Bezpecne pripevnite uzemrovaci kabel pruzinovou svorkou ku kovovej Casti zvaraného obrobku. Kontaking plocha by mala byt
bez oleja, farby alebo inych negistot, ktoré by mohli zhorsit tok pradu.

Zapojte zastr¢ku napajacieho kabla do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zariadeni do polohy zapnuté - I.

Pomocou tlacidla vyberu MODE nastavte rezim FLUX. Ked sa rozsvieti indikator reZimu FLUX, zvaracka je v rezime zvarania s
vlastnou ochranou pinenym drétom .

Pomocou nastavovacieho kolieska oznaceného ,A* nastavte zvaraci prid zodpovedajuci typu a hribke zvaraného materiélu.
Nastavena hodnota sa zobrazi na displeji.

Pre posunutie drétu horakom stlacte tlacidlo horaka. Po dosiahnuti poZzadovaného posunu drétu tlagidlo uvolnite.

Zakryte si tvar zvaratskou maskou a spustite zvaranie stlacenim tladidla zvaracej pistole. Uvolnenim tlacidla sa zvaranie zastavi.
Pri zvarani materidlov s hribkou menSou ako 1 mm by sa mal pouZit nizky zvaraci prad. Pre tenSie materidly je mozné pouZit
bodové zvéranie a pre materialy s hrdbkou 1 — 4 mm tahové zvaranie.

Po ukonéeni prace vypnite zvaraci stroj prepnutim vypinaca do polohy vypnuté — O. Po ukonéeni zvarania sa uistite, Ze sa zvaraci
horak a uzemrovaci kabel navzajom nedotykaju ani zvaraného obrobku.

Zvéranie MMA (obalena elektroda)

Poznamka: Pred zagatim prace sa uistite, Ze zvaracie kable su pripojené k spravnym svorkam podla popisu v navode na insta-
laciu zvéracieho kabla MMA.

Bezpecne pripevnite pruzinovy drot ku kovovej Casti zvaraného obrobku. Kontaktna plocha by mala byt bez oleja, farby alebo
inych necistot, ktoré by mohli zhorsit tok prudu.

Do drziaka elektrody vlozte elektrddu vhodnu pre typ zvaraného materialu. Nepotiahnuty koniec elektrody zaistite v drZiaku tak,
aby sa elektréda pocas prevadzky nemohla pohybovat.

Odporuca sa prispdsobit’ priemer elektrddy hrubke zvaraného materialu. Pri materidloch s hribkou menSou ako 4 mm by priemer
elektrody nemal presiahnut hrabku materialu. Pri vybere elektrddy zohradnite technické Specifikacie zvaracieho stroja a odpord-
Cania vyrobcu elektrody.

Uistite sa, ze uzemnovacia svorka a elektroda su od seba izolované, nedotykaju sa a Ze elekiréda alebo jej drziak nie su v kon-
takte so zvaranym materialom.

Zapojte zastrcku napajacieho kabla do elektrickej zasuvky. Prepnite vypinac na zariadeni do polohy zapnuté - . o
Pomocou tlacidla MODE vyberte rezim MMA (OBALENE ZVARANIE). Ked sa rozsvieti indikator rezimu MMA (OBALENE ZVA-
RANIE), zvéracka je v rezime zvarania obalenou elektrédou.

Pomocou nastavovacieho kolieska oznaceného ,A* nastavte zvaraci prud vhodny pre typ elektrody, zvarany material a jeho
hrubku. Nastavena hodnota sa zobrazi na displeji. Displej mdze tieZ zobrazit priemer elektrody zodpovedajici nastavenej urovni
prudu.

Typické hodnoty zvaracieho pridu v zavislosti od priemeru elektrody su uvedené nizSie.

Priemer elektrody [mm]: Zvaraci prud [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

Ak je vyzadovana funkcia VRD, musi byt povolend podfa popisu funkcie zariadenia. Indikator VRD signalizuje, ze funkcia je
aktivna.

Zakryte si tvar zvaraCskou maskou a zaénite zvarat. Pre jednoduché zapalenie elektrického oblika posurite elektrodu smerom
k bodu, kde sa zacne zvéranie. Ked sa elektrdda dotkne obrobku, mierne ju zdvihnite a naklonite, pri¢om udrZujte oblik ¢o naj-
konstantnejsi.

Po ukonCeni prace sa uistite, Ze uzemriovacia svorka a elektréda zostavajlca v drziaku st od seba izolované a nedotykaju sa
obrobku. Viypnite zvaraci stroj prepnutim vypinaca do polohy vypnuté (O).
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Zvéranie Lift-TIG

Poznamka: Tento produkt neobsahuje prislusenstvo pre zvaranie Lift-TIG. Pred zagatim prace si pripravte horak TIG a plynové
zariadenie podla odpori¢ani vyrobcu horaka.

Horak TIG by mal byt zostaveny podla odportcani vyrobcu. Viozte do horaka spravne pripravenu volframovu elektrdu.

Pripojte pridovu zastrcku horaka TIG ku svorke ,-“ a uzemrovaci kabel s pruzinovou svorkou ku svorke ,+*. Bezpeéne pripevnite
pruzinov svorku ku kovovej Casti obrobku. Ocistite kontaktnu plochu od oleja, farby alebo inych negist6t, ktoré by mohli ovplyvnit
tok prudu.

Pripojte plynovu hadicu horaka TIG k regulatoru namontovanému na plynovej flasi. Nastavte poZadovany prietok ochranného
plynu na regulétore. Uistite sa, Ze pripojenia st pevné a Ze flasa je umiestnena na tvrdom, rovnom a stabilnom povrchu a zaistena
proti prevrateniu.

Uistite sa, ze uzemriovacia svorka a volfrdmova elekirdda st od seba izolované a nedotykaju sa zvaraného materialu.

Zapojte zastrcku napajacieho kabla do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zariadeni do polohy zapnuté — .

Pomocou tlacidla vyberu MODE nastavte rezim LIFT-TIG. Ked sa rozsvieti indikator rezimu LIFT-TIG, zvaracka je v rezime
zvérania Lift-TIG.

Pomocou nastavovacieho kolieska oznateného ,A" nastavte zvaraci prud vhodny pre typ a hribku materialu. Nastavena hodnota
sa zobrazi na displeji. Typické hodnoty zvaracieho pridu a prietoku ochranného plynu pre zvéranie nehrdzavejlcej ocele su
uvedené niZSie v zavislosti od priemeru volframovej elektrody a hrabky materialu.

Hrubka materialu [mm]: Priemer elektrody [mm] Priemer spojiva [mm] Zvéraci prud [A] Prietok plynu [l/min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Chrante si tvar zvaracskou maskou. Otvorte ventil ochranného plynu. Na zapalenie obluka sa dotknite volframovou elektrédou
obrobku a potom ju mierne zdvihnite, aby sa oblik zapalil. Vedte horék rovnomere pozdi? zvarovej linie a udrZiavaijte dizku
oblika ¢o najkonstantnejSiu.

Na ukonCenie zvarania zdvihnite rukovat, aby ste prerusili obluk. Zatvorte plynovy ventil.

Po ukon&eni préce sa uistite, ze uzemnovacia svorka a volfrdmova elektroda su od seba izolované a nedotykaju sa obrobku.
Zvaraci stroj vypnite prepnutim vypinaca do polohy vypnuté (O).

Tipy pre zvéranie tavidlom

Zvarané povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja, farby a inych necistdt. Uzemriovaciu svorku bezpeéne upevnite k obrobku
a zabezpecte dobry elektricky kontakt. Odport¢a sa vopred otestovat nastavenie zvaracieho pridu na odpadovom materili. Pre
materialy s hrubkou menSou ako 1 mm pouzite nizky zvéraci prud; v tomto pripade je mozné pouZit bodové zvaranie. Pre mate-
rialy s hribkou 1 aZ 4 mm sa odporuca viest zvaraciu pistol (a) tahanim v smere znazornenom Sipkou (h), ako je znazornené na
obrazku (VII). Po stlaéeni spUste pistole sa zvaraci dr6t s vlastnou ochranou (b) privadza cez trysku pistole k zvaraciemu bodu
a pri kontakte s obrobkom (g) sa zapali elektricky obluk (c). Drét (b) sa v elektrickom obluku (c) roztavi a spolu s obrobkom (g)
vytvori zvarovy kupel (d), ktory po ochladeni vytvori zvar (). PoCas zvarania sa tiez vytvori vrstva trosky (f), ktora sa musi po
ochladeni odstranit. Prili§ rychly pohyb horaka méZe viest k zIému spojeniu, zatial ¢o prili§ pomaly pohyb méze viest k nadmer-
nému zahriatiu materidlu a zvySenému rozstreku.

Tipy pre zvaranie MMA (obalena elektroda)

Zvarané povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Vyberte elektrodu vhodnu pre zvarany material. Odporuca sa
najskér otestovat elektrodu a nastavenie zvaracieho prl]du na odrezku materialu.

Umiestnite elektrodu priblizne 2 cm od miesta zvarania a nasadte si zvaracski masku. Potom zapate obluk iskrou alebo kontakt-
nou metédou. Obluk bude V|d|telny cez okienko zvaraéskej masky. Jeho dizka by nemala presmhnuf 1 -1,5-nasobok priemeru
elektrody, ako je znazomené na obrazku (VIII):; elektroda (a), obldk (b), zvar (c), obrobok (d), smer zvarania ().

UdrZiavanie spravnej dizky oblika je kiu¢ové. Uzko suvisi so zvaracim napatim a pridom. Zne€istenie zvaranych povrchov méze
nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru. Elektréda by mala byt naklonena pod uhlom 70 az 80 stupfiov vzhfadom na rovinu zvarania,
v smere zvaru. ZvacSenie uhla mdZe spdsobit' Unik trosky. ZmenSenie uhla méZe sposobit nestabilitu oblika, o ma za nasledok
rozstrek a oslabenie zvaru (IX). Je ddlezité udrziavat konstantni dizku oblika pocas celého procesu zvarania. PretoZe sa elektro-
da poCas procesu zvarania tavi, postupne spustaijte svorku elektrody, aby ste udrZali rovnaku dizku oblika.

Ked sa dizka elektrody skrati na priblizne 5 cm, prestarite zvarat a vymerite elektrodu za novil. Na zastavenie zvarania jednodu-
cho vytiahnite elektrodu z bodu zvaru. Odportica sa postupne vyberat elektrddu zdvihanim pozdiz zvaru pokrytého troskou (X).
Tym sa zabrani rozstreku a porom na zvaranych materialoch.

Budte opatrni; zvarovy kov a elektroda su hortce. Vrstvu trosky odstrarite aZ po vychladnuti zvaru jemnym poklepanim zvarac-
skym kladivom. Po odstraneni vrstvy trosky mozete zacat' s opatovnym zvaranim tam, kde sa predchadzajici zvar skongil.
Odporuéa sa umiestnit zvaracku na dobre vetrané a tienené miesto, mimo dosahu prekazok, ktoré by mohli branit pradeniu
vzduchu cez vetraci systém zvaracky. Ak tak neurobite, dojde k prehriatiu komponentov zvéracky, ¢o mdze mat za nasledok
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nendavratné poskodenie. PoCas prevadzky nenechavajte zariadenie vystavené priamemu sine€nému Ziareniu a nezakryvajte ho
dekou ani inym materialom, ktory by mohol branit prudeniu vzduchu.

Tipy pre zvéranie Lift-TIG s dotykovym zapalovanim obltka

Zvarové povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Odporuca sa najskér otestovat elektrodu a nastavenie zvaracie-
ho pradu na odpadovom materidli. Nasadte si zvaracsku masku. Umiestnite keramicku trysku horaka TIG na pracovny povrch
tak, aby sa s pracovnym povrchom dotykala iba keramicka tryska a elektroda bola od nej v kratkej vzdialenosti. Otvorte ventil
ochranného plynu. Potom naklorite zvaraci horak smerom k pracovnému povrchu tak, aby sa elektréda dotykala povrchu. Zd-
vihajte horak, kym sa medzi hrotom elektrody a obrobkom nevytvori medzera priblizne 2 — 3 mm. Elektricky obluk sa zapali. Po
zapaleni obluka upravte sklon elektrody. Elektrdda by mala byt naklonena pod uhlom 70 az 80 stupriov k rovine zvarania, ako je
znazomené na obrazku (XI). Elektricky obluk roztavi material a vytvori tekuty zvarovy kupel, ktory po odstraneni oblika stuhne
a vytvori trvaly spoj. Pri zvarani tenkych materialov, ako st plechy, je mozné materidly spajat bez pouZitia pridavného materialu,
ako je znazornené na obréazku (XI).

Pri zvérani s pridavnym materidlom podavajte pridavny materidl pod uhlom 30 stupriov k rovine zvaru, ako je znazornené na
obrazku (XII). Pridavny material podavajte do prednej Casti zvarového kipela a zaroveri udrZiavajte spravny sklon horaka a kon-
Stantny dizku obluka. Na obrazku (XII): elektrdda (a), elektricky obluk (b), tryska (c), ochranny plyn (d), obrobok (e), smer zvérania
(f), smer podavania pridavného materialu (g), pridavny material (h), zvar (i), zvarovy kaper (j).

Na ukoncenie zvarania zdvihnite rukovat, ¢im prerusite elektricky obluk. Zatvorte plynovy ventil.

Ochrana pred prehriatim/pretazenim

Bez ohladu na prevadzkovy rezim neméZe zvaracka pracovat nepretrZite s maximalnym pradom. Typovy Stitok uvadza menovity
prud a percento 10-minutového obdobia, pocas ktorého méze zvaracka bezpecne pracovat. ZvySnych 10 mindt by sa malo pouzit
na chladenie obvodov zvaracky. NedodrZanie pracovného cyklu spdsobi aktivéaciu systému ochrany proti prefriatiu. Rozsvieti sa
kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia a zvaranie nebude mozné, kym sa obvody zvaracky nevychladnu. Casté pretazovanie
zvéracky moze viest k pred€asnému opotrebovaniu alebo dokonca pokodeniu.

RieSenie problémov so zvaranim

Ak sa pocas prevadzky vyskytni akékolvek nezrovnalosti, preruste zvaranie a preskimajte mozné priciny problému. Opravy a
vnltorné servisné prace na zariadeni by malo vykonavat iba autorizované servisné stredisko.

- EH - Tento kdd signalizuje, Ze sa aktivovala ochrana proti prehriatiu. Prestanite zvarat a pockajte priblizne 5 — 10 mindt, kym sa
zariadenie automaticky nevrati do prevadzkoveho stavu. )

- EU - Tento kod signalizuje, Ze napajacie napétie je prili$ vysoké alebo prili§ nizke. Skontrolujte, ¢i napéjacie napétie spiia
poZiadavky zariadenia.

- EO - Tento kod oznaCuje chybu vnutornej komunikécie zariadenia. Skontrolujte elektrické pripojenia zariadenia. Ak problém
pretrvava, prestafite zariadenie pouZivat a odneste ho do autorizovaného servisného strediska.

- Tazké zapalenie oblika alebo ¢asté zhasinanie oblika — skontrolujte, ¢i uzemriovacia svorka ma dobry kontakt s obrobkom.
Skontrolujte tiez, €i su vetky elektrické a zvaracie pripojenia bezpecné.

- Zvéraci prud nedosahuje nastavenu hodnotu — odchylky napéjacieho napétia od menovitej hodnoty mdZu spdsobit, Ze vystupny
prud nedosiahne nastavenu hodnotu. Ak je napajacie napétie prili§ nizke, maximalny zvaraci prad moze byt nizsi ako menovita
hodnota.

- Nestabilny prid pocas prevadzky — pri¢inou mdzu byt zmeny napétia v sieti alebo silné rusenie zo siete &i inych elektrickych
zariadeni.

- Ak sa rozsvieti indikator poruchy, moZe to signalizovat prehriatie, pretazenie, nadmerne vysoké alebo nizke napéjacie napétie
alebo ini poruchu zariadenia. Zvaranie by sa malo zastavit a zistit pricinu.

- Nespravne podavanie drétu — skontroluijte, ¢i kontaktny hrot nie je zablokovany kovovymi rozstrekmi. UdrZiavajte spravnu vzdia-
lenost medzi horakom a obrobkom, priblizne 8 — 12 mm. Uistite sa, ze kébel zvaracieho horéka je Uplne odvinuty a nie je nadmer-
ne zalomeny. Skontrolujte, ¢i je spravne nastaveny tlak podavacej valceky.

- Nadmerné rozstrekovanie po¢as zvarania tavidlom — zniZte nastavenie zvaracieho prudu. Skontrolujte, Ci je kabel zvaracieho
horaka uplne odvinuty a nie je nadmerne zalomeny. TaktieZ skontrolujte, Ci tlak valéeka podavania drétu nie je prili§ vysoky, ¢o
by mohlo branit' spravnemu podavaniu drétu.

Ak problém pretrvava aj po vykonani vy$Sie uvedenych krokov, prestarite zariadenie pouZivat a odneste ho do autorizovaného
servisného strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvaraci stroj je triedy A (podfa normy EN IEC 60974-10), ¢o znamena, Ze nie je urCeny na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je
elektrina dodavana z verejnej nizkonapétovej siete. V tychto priestoroch moze byt tazké zabezpedit elektromagnetickdl kompati-
bilitu kvoli 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 zvérag prijat opatrenia na miestach, kde takéto Ziarenie
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mdze predstavovat riziko pre ludi alebo zariadenia, napriklad v blizkosti nemocnic, laboratrii, zdravotnickych zariadenti, radii a
televizii a poCitaCovych 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 nebezpecenstva, 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 inStalatéra alebo pouZivatela zariadenia zabezpecit, v pripade potreby po konzultécii s prevadzkovate-
fom distribuCne;j siete, Ze zariadenie je mozné pripojit.

UDRZBA A NAHRADNE DIELY

POZOR! Pred vykonanim akychkolvek Uprav, servisu alebo drzby odpojte spotrebi¢ od elektrickej zasuvky.

Po dokonceni prace skontrolujte technicky stav zariadenia vizualnou kontrolou a posudenim: krytu, napéjacieho kabla so za-
strékou, Cinnosti spinaca, priechodnosti vetracich otvorov, stavu uzemriovacieho kabla, zvaracieho horéka a stavu kablovych
konektorov.

Pogas zéruénej doby nesmie pouzivatel rozoberat zariadenie ani vymiefiat Ziadne komponenty alebo diely, pretoZe by to viedlo
k strate zaruky. Akékolvek nezrovnalosti zistené pocas kontroly alebo prevadzky st signalom na vykonanie opravy v servisnom
stredisku.

Po dokonceni prace vycistite kryt, vetracie otvory, spinaCe a kryty napriklad pridom vzduchu s tlakom maximéalne 0,3 MPa ,
kefou alebo suchou handri¢kou bez pouZitia chemikalii alebo Cistiacich prostriedkov. Zvaraci horak a kable odistite suchou, Cistou
handri¢kou.

Pravidelne kontrolujte stav kontaktného hrotu, kabla zvaracieho horaka, uzemrovacieho kabla, kablovych konektorov a kom-
ponentov mechanizmu podavania drotu. Ak zistite poSkodenie, nadmerné opotrebovanie alebo poruchu, prestarite zariadenie
pouzivat a kontaktujte autorizované servisné stredisko.

Pouzivanie inych kablov a dielov ako originalnych nahradnych dielov je zakazané.

Zoznam nahradnych dielov a vyskyt kritickych surovin najdete na webovej stranke toya24.pl v karte produktu.
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ESZKOZ JELLEMZOI
inverteres hegeszt6 egy hordozhaté aramforras, amelyet FLUX (izemmadban onvédd porbeles huzallal, bevonatos MMA elektro-
dakkal és nem fogydképes Lift-TIG elektrodakkal torténé kézi hegesztésre terveztek. A készulék inverter technoldgiat és sziner-
gikus vezérlést alkalmaz, ami kompakt kialakitast, alacsony sulyt, stabil tizemi paramétereket és kdnnyebb beallitasi lehetdséget
eredményez. A hegeszt6 belsd huzaladagoléval van felszerelve, és FLUX lizemmodban 0,8/0,9/1,0 mm atmérdjli huzallal torténd

hegesztésre tervezték. A készilék nem aluminium és aluminiumétvozetek hegesztésére szolgal. A termék helyes, megbizhatd és
biztonsagos miikddése a megfeleld mikddéstél 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 elbirdsainak és ajanlasainak be nem tartasabol eredd karokeért.
FELSZERELES

A hegeszt6gépet teliesen 6sszeszerelt allapotban szallitjuk, és a foldkabel és a hegesztdpisztoly csatlakoztatasan kivil nincs
szlikség Gsszeszerelésre. A hegesztégéphez tartozik egy foldkabel, egy hegesztdpisztoly és egy onvéds porbeles hegesztéhuzal

.ALift-TIG hegesztd tartozékok nem részei a csomagnak.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Katalogusszam YT-81400
Mérleg [ka] 41
Tapfeszilltség [V~ 230
Névleges frekvencia [Hz] 50/60
Min. hegesztéaram FLUX [Adc] 30
Max. hegesztéaram FLUX [Adc] 125
Terhel6fesziltség min/max hegesztéaramnal FLUX V] 15,5/20,3
Hegeszthuzal atmércje [mm] 08/09/1,0
Max. huzaltekercs suly [kg] <1

X kit6ltési tényezo FLUX-hoz [%] 20/60/100
Névleges hegesztéaram |2 FLUX esetén X = 20/ 60 / 100% esetén [Al 125/80/60
Max. névleges taparam |1max FLUX esetén [A] 224
Max. effektiv taparam I1eff FLUX esetén [A] 10

Min. MMA hegeszt6aram [Ad.c] 30
Max. MMA hegesztéaram [Adc] 110
Terhelésfesziiltség min/max MMA hegesztéaramnal v 2121244
Elektroda atméréje [mm] 16~25
MMA munkaciklus X [%] 25/60/100
nglzg;zrﬁesztoaram 12 MMA hegesztés esetén X =25/ 60 / Al 110/80/60
Max. névleges taparam I1max MMA esetén [A] 23
Max. effektiv taparam [1eff MMA esetén [A] 1.5
Min. hegeszt6aram Lift-TIG [Adc] 20
Max. hegesztéaram Lift-TIG [Adc] 125
Terheldfesziiltség min/max Lift-TIG hegesztéaramnal V] 10,8/15
X bekapcsolasi ciklus Lift-TIG esetén [%] 25/60/100
Ne’vlgges hegeszt6aram 12 Lift-TIG hegesztéshez X = 25/ 60 / 100% Al 12580160
esetén

Max. névleges taparam I1max Lift-TIG esetén [A] 17,5
Max. effektiv taparam 1eff Lift-TIG esetén [A] 88
Védettségi fok 1P21
Szigetelési osztaly ES
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A SZIMBOLUMOK MAGYARAZATA
adattabla
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

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

2. A hegesztdgép tipusanak megnevezése: egyfazisu statikus atalakitd — transzforméator — egyeniranyitd

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

4. Hegesztési tipusmegjeldlés: 6nvédd porbeles huzalhegesztés (FLUX)

5. Hegeszt6aram szimb6lum megnevezése: egyenaram

6. Terhelés nélkiili feszultség

7. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimélis hegesztéaram és a hozza tartozd terhelési fesziltségérték — 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

9., 9a., 9b., 9c. A névleges hegesztdaram szimboluma: a névleges hegesztéaram értékei

10, 10a, 10b, 10c. Hagyomanyos terhelési fesziiltség szimbélum: hagyomanyos terhelési feszliltségértékek

11. Hegesztési tipusmegjeldlés: Lift-TIG hegesztés

12. Hegeszt6aram szimbolum megnevezése: egyenaram

13. Terhelés nélkili fesziltség és a VRD rendszer altal csokkentett feszliltség

14. Kimeneti paraméterek tartomanya: miniméalis hegesztdaram és a hozz tartozd terhelési feszliltségérték — maximélis hegesz-
t6aram és a hozza tartoz6 terhelési feszliltségérték

15, 15a, 15b, 15¢. Kitdltési ciklus szimbdluma: a kitdltési ciklus szézalékos értékei 40 Celsius fokos kornyezeti hdmérséekleten
16, 16a, 16b, 16¢. A névleges hegesztdaram szimboluma: a névleges hegesztdaram értékei

17,17a, 17b, 17c. A konvenciondlis terhelési feszliltség jelolése: konvenciondlis terhelési fesziiltségértékek

18. Hegesztés tipusmegjeldlése: kézi bevonatos elekirédas hegesztés

19. Hegeszt6aram szimbolum megnevezése: egyenaram

20. Terhelés nélkili fesziiltség és a VRD rendszer altal csdkkentett fesziiltség

21. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimalis hegesztéaram és a hozza tartozd terhelési fesziiltségérték — maximalis hegesz-
t6aram és a hozza tartozo terhelési fesziltségérték

22, 22a, 22b, 22c. Kitdltési ciklus szimboluma: a kitdltési ciklus szazalékos értékei 40 Celsius fokos kérnyezeti hémérsékleten
23, 23a, 23b, 23c. A névleges hegesztdaram szimbdluma: a névleges hegesztéaram értékei

24, 24a, 24b, 24c. A konvencionalis terhelési fesziltség jeldlése: konvencionalis terhelési fesziltségértékek

Hz / 60 Hz névleges frekvenciaval

26. Névleges tapfesziltség

27. FLUX méd megnevezése

27a. Maximalis névleges taparam FLUX Uzemmddban

27b. Maximélis effektiv taparam FLUX izemmaddban

28. TIG Uizemmod megnevezése

28a. Maximalis névleges taparam TIG lizemmodban

28b. Maximalis effektiv taparam TIG lizemmaddban

29. MMA mdd megnevezése
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29a. Maximalis névleges taparam MMA Gizemmodban

29b. Maximalis effektiv tapegységaram MMA lizemmddban
30. Védettségi fok

31. Eszkdzhiitési mdszer

32. Agyarté neve és cime

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK

Ne médositsa, alakitsa at vagy mas mddon alakitsa at a késziilék kialakitasat, mert ez a szabvanyoknak valé megfelelés elvesztését
és a CE-jelolés elvesztését vonhatja maga utan. A berendezést a normal lizem kdvetelményeinek vald megfelelésre tervezték. A
berendezés jo mikodéképességének fenntartasa érdekében rendszeres ellendrzések ajanlottak. A hegesztégépet csak hivatalos
szervizkdzpontokban, eredeti alkatrészek felhasznalasaval szabad szervizelni.

Ez a hegeszt6gép kizarolag kézi hegesztésre késziilt FLUX lizemmodban, dnvédé porbeles huzallal , MMA bevonatu elektrodaval és
egyenarammal, Lift-TIG nem fogydelektrodaval. Nem aluminium vagy aluminiumétvozetek hegesztésére szolgal. Nem hasznélhaté
csovek olvasztaséra, akkumulétorok toltésére, motorok beinditasara, illetve kiilsé eszkozok, vilagitas vagy elektromos szerszémok
taplalasara.

Tippek a késziilék biztonsagos hasznalatahoz

Ahegeszt6gép kezelbjének képzettnek kell lennie a gép kezelésében, és alaposan ismernie kell a kezelési utasitsokat. A kézikdnyv-
ben talalhat6 Gsszes biztonsagi utasitast be kell tartani. Szem- és arcvédelmet kell viselni megfelelé védéruhazat és hegesztéalarc
viselésével. A gyartd nem vallal felelésséget a késziilék nem megfeleld hasznalatabdl eredd karokért vagy balesetekeért.
Munkavégzés kdzben megfeleld személyi véddfelszerelést kell hasznalni, kiléndsen:

- megfeleld szintli védelmet nyUjto sz(irével ellatott hegesztdalarc vagy sisak,

- hegesztéshez hasznalt véddkesztyk,

- véd6ruhazat, védékotény és cstszasgatld talpu biztonsagi labbel,

- széraz, szigeteld kesztylk és széraz, szigeteld labbelik,

- hallasvédd, ha a munkahelyi zajszint megkivanja.

A munkahely kézelében a tlizoltd berendezéseket j6 allapotban kell tartani.

Pacemakerrel, elektromos implantdtummal, hallékészulékkel vagy mas elektromagneses sugarzasra érzékeny eszkdzzel ren-
delkez6 személyek orvosi engedély nélkiil nem kozelithetik meg a miikddd hegesztdgépet vagy a hegesztési tertiletet. Az ilyen
eszkozzel rendelkezéknek biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk a munkatertlettdl.

Zart vagy sziik helyeken, tartalyokban, kazanokban, kabinokban, peronokon vagy mas nagy kockazatu terileteken végzett mun-
ka soran biztositani kell a hatékony szell6zést, az allandé megfigyelést és egy méasodik személy altali feliigyeletet.

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,

-égések,

-tlizek és robbanasok,

-aramiités,

- az elektromagneses mez§ hatasa,

- hallaskérosodas.

Ezért ajanlott:

- semmilyen kértilmények kozott ne alakitsa at a készlléket, és ne nyissa fel a burkolatat; a javitasokat csak szakképzett személy-
zet végezheti a gyarto altal engedélyezett szervizkézpontokban,

- ne tavolitsa el a véddéburkolatokat, és ne érintse meg az aram alatt [évé alkatrészeket, még kisebb elektromos zavarok esetén
sem, valassza le a hegesztdgépet a tapellatasrol, és vigye el egy hivatalos szervizkdzpontba,

- Minden hasznélat el6tt ellenérizze az elektromos kabeleket. Ha szigetelési sérlést észlel, cserélje ki a kabeleket Uj, hibatlan
kabelekre. Ne izemeltesse a hegesztdgépet sériilt elektromos kabelekkel.

- ne helyezzen fémtéargyakat a szell6zényilasokba, ne végezze sajat kezlleg a készilék szervizelését, a szervizelést szakképzett
személyzetnek kell elvégeznie a gyartd altal engedélyezett szervizkdzpontokban,

- a készliléket csak egyfazist, védGvezetovel ellatott haldzati halézathoz csatlakoztassa a tipustablan taldlhaté adatoknak megfe-
lelGen,

- avédéberendezések, a csatlakozodugd, a tapkabel keresztmetszetének és a differencialkapcsold kivalasztasat szakképzett villany-
szerel6re kell bizni, a készilék adattablajan talalhaté adatoknak, kiléndsen a taparamértékeknek, valamint a vonatkozé orszagos
és helyi elirasoknak megfeleléen,

- olyan telepitéseknél, ahol differencidlkapcsolé hasznalata sziikséges, a tipusat a vonatkozd eldirasoknak és a telepitési feltételek-
nek megfelel6en kell kivalasztani,

- keriilje a hegeszt6gép hosszu hosszabbitd kabellel torténd csatlakoztatasat; ha hosszabbitd kabelt hasznal, annak terhelhetésége
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nem lehet kisebb, mint a készlilék tapkabelének terhelhetdsége,

- miel6tt a csatlakozddugot a konnektorba csatlakoztatna, gy6zédjon meg arrdl, hogy a hegeszt6gép kapcsoldja kikapesolt allapotban
van, és a kimeneti csatlakozok nincsenek révidre zarva,

- hiizza ki a halézati csatlakozodugét a konnektorbdl minden alkalommal, amikor a hegesztdgépet nem hasznalja,

- ne végezzen semmilyen javitasi, beallitasi vagy karbantartasi tevékenységet a tdpegységhez csatlakoztatott eszkdzon,

- ne cserélie ki az elektrodat, és ne érintse meg a hegesztéhuzal hegyét csupasz kézzel vagy nedves keszty(ivel,

- ne hiitse az elektrédafogét vagy a hegesztépisztolyt vizben,

- ne tartsa az elektrédat, az elekirédatartét vagy a hegesztopisztolyt a karja alatt,

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

- a készulék mikddése kdzben ne engedje, hogy a teste kozvetlenil érintkezzen a hegesztendd anyaggal, a hegeszthuzallal, az
elektrédaval, a hegesztGpisztolysal, az elektrodatartoval vagy a foldeldcsipesszel,

- rogzitse a foldelékabelt biztonsagosan egy tiszta fémfellilethez; tisztitsa meg a csatlakozasi pontot a festéktdl, rozsdatdl, zsirtol és
egyéb szennyezédésektdl,

-ne dolgozzon nedves, nyirkos helyeken vagy nedves fellleteken; sziikség esetén hasznaljon széraz szigetel6szényeget.

A hegesztégép nem megfelelé hasznalatabol eredd veszélyek

Ne Uzemeltessen hegesztgépet gyulékony anyagok kozelében. A munka megkezdése elétt készitse el a munkatertiletet az dsszes
gyulékony anyag eltavolitasaval.

Ne hegesszen zsirtalanitd, tisztito és permetez6 terileteken, illetve gyulékony gézok kdzeleben.

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

Tilos es6ben, hdban vagy magas paratartalomban hasznalni. A késziiléket nem Ugy tervezték, hogy olyan kériilmények kozott
mikédjon, ahol kdzvetlenil vizzel érintkezhet.

Ahegeszt6gépet sik, stabil felliletre, fiiggéleges helyzetbe kell helyezni. Ne engedje, hogy a késziilék megdéljon. Ne fogja meg a
készliléket a fogantydjanal fogva, és ne hordozza mikddés kozben.

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

Hegesztéskor el kell tavolitani a hegesztési folyamat soran keletkez8 gazokat és fiistoket, &s kerlilni kell azok belélegzését. Rozs-
damentes acél, nikkel, nikkeldtvozetek és horganyzott acél hegesztésekor tovabbi biztonsagi intézkedéseket kell tenni. Sziikség
esetén helyi elszivast vagy 1égzésvédelmet kell hasznaini.

Lift-TIG hegesztés esetén a véddgazas palackot kemény, vizszintes és stabil feliiletre kell helyezni, és rogziteni kell felborulas
ellen. A gazvezeték csatlakozasainak szorosnak kell lenniik.

Hegesztés utan gy6zddjon meg arrél, hogy a hegesztdpisztoly, az elektrédatarto, a hegesztéhuzal és a foldeld bilincs szigetelve
vannak egymastol, és nem érintkeznek a munkadarabbal vagy a vezetéképes alkatrészekkel. Amikor nincs hegesztés folyamat-
ban, a hegesztéhuzal aramkérének egyetlen része sem érintkezhet a munkadarabbal vagy a féldel bilinccsel, mivel ez tilmele-
gedést és tlizet okozhat. Hegesztés utan rogzitse a hegesztépisztolyt, és vagja le a fuvoka végénél kiallo vezetéket.

Ne haszndlja a hegeszt6gépet kiils6 eszkdzok aramforrasaként. Ne hasznélja a hegesztégépet csovek olvasztasara, akkumula-
torok toltésére vagy motorok beinditasara.

Egési sériilések és szemkarosodas megelozése

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

Ne nézzen elektromos ivbe megfeleld szemvédelem nélkill. Tavolitsa el az dsszes jardkel6t a munkateriiletrél, vagy védépajzsok-
kal védje a munkateriiletet az iv sugarzasa és a froccsenés ellen.

Mindig hasznaljon megfelel6 személyi védéfelszerelést, példaul:

- hegesztékesztyk,

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

- testet takar6 védéruhazat,

-védé kotény,

- biztonsagi labbeli.

Ne érintse meg a forr6 alkatrészeket, hegesztési varratot, elekirodat, hegesztéhuzal hegyét vagy az anyagot kézvetlenil munka
utan. Hagyja leh(ilni az alkatrészeket, miel6tt mozgatna, tisztitana vagy tovabbi megmunkaina 6ket.

Kiiléndsen ajanlott:

- hegesztés kdzben ne fogja meg kézzel a hegesztett elemeket,

- munka utén ne érintse meg a hegesztési tertiletet kbzvetlend,

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

Korlatozasok és megszoritasok hegesztégéppel végzett munka soran
Akésziiléket nem hasznalhatjak olyan személyek, akik:
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- nincs megfeleld felkésziiltsége a hegesztégép kezeléséhez,

- belltetett pacemakerrel vagy mas, elektromagneses mezékre érzékeny eszkdzzel, orvosi beleegyezés nélkl,

-alkohol, kabitdszer vagy koncentracios képességet csokkentd gyogyszer hatasa alatt &ll.

A szemléldknek tavol kell maradniuk a veszélyes zonatdl. A munkateriiletet gy kell biztositani, hogy a kdzelben tartézkodd szemé-
lyek ne legyenek kitéve ivsugarzasnak, froccsenésnek, zajnak, flistnek vagy aramiités lehetéségének.

AKESZULEK MUKODESE

Felkészilés a munkara

A munka megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztdgép nem sériilt. Vizsgalja meg a tdpkabelt és a hegesztékabe-
leket sérlilések szempontjabdl. Ne kisérelien meg sérlilt hegesztégépet ésivagy kabeleket lizemeltetni. Ellendrizze a hegesztd-
kabel csatlakozasainak allapotat, valamint a féldeld bilincs tisztasagat és allapotat.

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

Hegesztgép tapegysége
Megjegyzés! Miel6tt a csatlakozddugdt a konnektorba csatlakoztatnd, gyéz8djon meg arrdl, hogy a hegesztégép kapcsoldja
kikapcsolt — O - allasban van, és a hegesztékabel csatlakozdi nincsenek rovidre zarva.

Ahegeszt6gép a miiszaki adattablazatban és a készlilék adattablajan megadott névleges feszliltségli és frekvenciaju elektromos
halozatrol taplalhatd.

Az dramellatas generatorokkal is biztosithatd, de gy6zédjon meg arrél, hogy a generator dramkapacitasa megegyezik vagy na-
gyobb a hegeszt6 adattablajan megadott maximalis tparamnal. Ellenkezé esetben a hegeszté névleges kapacitasa nem érhetd
el, vagy a miikddés lehetetlenné valik. Megjegyzés: Ha generatort hasznal a hegesztd aramellatadsahoz, gy6zdjon meg arrdl,
hogy az megfeleléen foldelve van.

A csatlakozoaljzatot érintkezdvel és védévezetbvel kell ellatni, a taphalozatot pedig 16 A kioldoaramu automatikus védéberende-
zéssel kell ellatni. A véddberendezés tdl gyakori kioldasa azt jelentheti, hogy a tdphalézatot nagyobb kioldéaramu véddberende-
zéssel kell felszerelni.

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

Egy megfelelé dramellaté halézat kiépitéséért szakképzett villanyszerelének kell felelésnek lennie. Az dramellaté haldzatot az EN
60204-1 szabvanynak vagy a vonatkozé nemzeti szabvanyoknak megfeleléen kell megtervezni.

FLUX hegesztéshez sziikséges kabelek telepitése

Megjegyzés: A kabelek csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép tapkabelének csatlakozoja ki van huzva
a haldzati aljzatbdl.

Csatlakoztassa a FLUX hegesztSkabeleket a (II) abran lathaté mddon. Csatlakoztassa a hegesztdpisztolyt (a) a hegesztdpisztoly
csatlakozéjahoz, és csatlakoztassa a vezéridcsatlakozéjat a pisztoly vezérldaljzatahoz. Csatlakoztassa a rugés szoritéval (b) ellatott
foldelékabelta ,+” csatlakozohoz. Biztonsagosan régzitse a rugos szoritot a munkadarab egy fém részéhez. Tisztitsa meg az érint-
kezéfeliletet az olajtol, festéktdl vagy egyéb szennyezddésektdl, amelyek ronthatjak az aram aramlaséat. Csatlakoztatas utan gys-
z6djon meg arrdl, hogy az 6sszes csatlakozo megfelel6en illeszkedik, és hogy a kabelek nem csusznak ki spontan mikodés kdzben.

Hegeszt6kabelek szerelése bevonatos elektrodéakkal ellatott MMA hegesztéshez

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

Csatlakoztassa az MMA hegesztékabeleket a (I11) abran lathatd mddon. Helyezze be a kabelcsatlakozot az aljzatba, majd forditsa
el az éramutato jarasaval megegyezd iranyba, ameddig csak lehet. Gy6zddjon meg arrél, hogy a csatlakozddugd nem huzédik ki
magatdl az aljzathol. A hegesztékabelek kétféleképpen csatlakoztathatdk: a rugds szoritoval (a) ellatott kabelt a ,-” polushoz, az
elektrodatartéval (b) ellatott kabelt pedig a ,+” polushoz, vagy forditva. Az els6 mddszerrel a hegesztési folyamat soran keletkezd
hé nagy része a munkadarabon keletkezik, nem az elektrédan. Forditott csatlakozas esetén a hegesztési folyamat soran kelet-
kez6 h6 nagy része az elektrodan keletkezik, nem a munkadarabon. A csatlakozasi médszer kivalasztasakor vegye figyelembe a
technoldgiai kévetelményeket és az elektrddakhoz mellékelt informaciokat. Nem minden elektrodatipus teszi lehet6vé a forditott
polaritassal torténd hegesztést. Ha mikddés kozben instabil iv, frocskdlés vagy egyenetlen hegesztés torténik, forditsa meg a
hegesztékabelek polaritasat, és inditsa Ujra a hegesztést.

Hegeszi6kabelek telepitése Lift-TIG hegesztéshez

Megjegyzés: A hegeszt6kabelek csatlakoztatasa elétt gyézdjon meg arrdl, hogy a készillék csatlakozédugdja ki van huzva a
konnektorbol.

Csatlakoztassa a hegesztokabeleket Lift-TIG hegesztéshez az abran (IV) lathatd modon. Lift-TIG hegesztéshez ajanlott egy
TIG pisztolyt (a) hasznalni, amely kézi szeleppel van felszerelve a véddgazellatas elzarasara. A pisztolyt a pisztoly gyartéjanak
ajanlasai szerint kell 6sszeszerelni. Helyezzen egy megfelelen élezett volfram elektrédat a pisztolyba. Az elektréda megfeleld
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élezéséhez olvassa el az elektrdda és a pisztoly gyartéjanak ajanlasait. Helyezze be a kabelcsatlakozét a hegesztégép aljzataba,
majd forditsa el az éramutato jarasaval megegyez6 irdnyba, ameddig csak lehet.

Gy6z6djon meg rola, hogy a csatlakozddugd nem hizddik ki magatdl a konnektorbdl. Csatlakoztassa a TIG hegeszt6pisztoly
aramcsatlakozéjat (a) a - pélushoz, és csatlakoztassa a rugds csatlakozéval ellatott foldeldkabel csatlakozddugojat (b) a ,+
polushoz. Helyezze a géazpalackot (c) kemény, vizszintes és stabil felliletre, és rogzitse felborulds ellen. Csatlakoztasson egy
szabalyozot és egy aramlasmérét a palackhoz, amely lehetévé teszi a védégaz aramlasanak szabalyozasat és leolvasasat. Csat-
lakoztassa a TIG hegesztopisztoly gaztémidjét (a) kozvetlenil a gazpalackon talélhaté szabalyozéhoz egy gyorscsatlakozd vagy
egy témlébilincs segitségével. Hizza meg a témlébilincset annyira, hogy biztositsa a szoros csatlakozast, és iigyeljen arra, hogy
a témld ne véljon le mikddés kdzben. Ne hasznaljon tulzott er6t, mert ez karosithatja a toml6t.

Hegeszt6huzal beszerelése FLUX hegesztéshez

Megjegyzés: A hegesztéhuzal felszerelése el6tt gy6zédjon meg arrdl, hogy a hegesztégép tapkabelének csatlakozdja ki van
huzva a halézati aljzatbol.

Szerelje fel a FLUX hegeszt6huzalt az abran (V) lathaté modon. Az oldalsd burkolat kinyitaésahoz nyomja meg a burkolat reteszt,
majd nyissa ki a burkolatot. Szerelje fel a huzaltekercset az orsdcsapra Ugy, hogy a huzal az éramutatd jarasaval ellentétes
iranyba letekerjedjen. Gy6z6djon meg arrél, hogy a hasznalt adagolégorgé alkalmas a huzaltipushoz és atméréhoz. Szikség
esetén vegye le az adagologorgd tartéjat az dramutato jarasaval ellentétes iranyd forgatassal, majd szerelje fel a megfeleld
adagoldgorgét.

Helyezze a huzal végét a vezetébe, majd az adagoldgorgdk kozé, és cslsztassa a hegesztdpisztoly csatlakozasa felé. Miutan
a huzal megfeleléen be van helyezve, zarja a gorgényomas-mechanizmust. A gérgényomas gyarilag van beallitva, és normal
kértimények koz6tt nem igényel bedllitast.

Az dsszeszerelés befejezése utan zdrja le az oldalsé fedelet, és gy6z8djon meg arrdl, hogy a retesz megfeleléen rogziti a fedelet.
Ahuzal behelyezése utan nyomja meg a hegesztdpisztoly gombjat, hogy a huzal a pisztolyon keresztlil haladjon. Miutan elérte a
kivant huzalhosszUsagot, engedje el a pisztoly gombjat.

Figyelem! A hegesztSpisztoly hegyébél kidramlé huzal megvaghatja a kezét, és megsértheti a szemét vagy az arcat.

Vezéridpult

Akezel6panel alkatrészei az abran (V1) lathatok:
(a) MODE lizemmddvalasztd gomb,

(b)a,V" szimbolummal jeldlt bal oldali allitdgomb,
(c) kuelzo

(d) FLUX mod jelzéje,

(e) MMA mdd jelzé (STICK),

(f) LIFT-TIG Uzemmdd jelz6je,

(9) VRD funkcijelz8 lampa,

(h) paraméterérték-kijelzé mezé,

(i

) elektréda- vagy huzalatmérd-jelzék,

(j) mértékegység- és paraméterjelz6k: V / S /A,
(k) tapellatasjelzd 1ampa,

(I) hiba-/tulterhelés-/tulmelegedésjelzd Iampa,
(m) az ,A” jelzés(i jobb oldali bedllitdgomb.

AMODE gombbal (a) valaszthatt ki a hegesztési méd. A gomb minden egyes megnyomasaval a készulék a FLUX, MMA (Pélcas
elektrodas ...
Abal oldali beallitd gombbal (b) médosithatd a ,V” szimbélummal jeldlt paraméter értéke.
Ackijelzé (c) az aktualisan kivalasztott izemmadot, a bedllitott paraméterértékeket és az aktiv funkciok jelz6it mutatja.
Az lizemmodielzok (d), (e), (f) jelzik az aktudlisan kivalasztott hegesztési modot:
- FLUX - hegesztés 6nvédé porbeles huzallal ,
- MMA (PALCA) - bevonatos elektrodaval orténG hegesztés,
- LIFT-TIG - hegesztés nem fogyo elektrédaval, az iv érintéses gyujtasaval.
AVRD jelz6fény (g) azt jelzi, hogy a hegeszté dramkdrben aktivalva van a fesziiltségcsokkentd funkcio.
Az értékkijelzd mez6 (h) a készlék mikodési paramétereinek beallitott értékeit mutatja.
Az dtmérdjelzok (i) a kivalasztott izemmodnak és a bedllitott paramétereknek megfeleld elektrdda- vagy huzalatmérdt mutatjak.
Amértékegységek és a paraméterjelzok (j) jelzik, hogy a megjelenitett érték fesziiltségre, idére vagy aramerdsségre vonatkozik.
Abekapcsolt allapotot jelzd fény (k) jelzi, hogy a késziilék be van kapcsolva.
A hiba/tllterhelés/tulmelegedés jelzéfénye (1) tilmelegedést, tulterhelést vagy mas eszkézhibat jelez.
Ajobb oldali bedllité gombbal (m) médosithaté az ,A” szimbélummal jelélt paraméter értéke.

Munkaszabélyok

FLUX - Onvédd porbeles huzalos hegesztési mad . Ebben az lizemmddban a késziilék belsé huzaladagoléval mikadik, és lehe-
t6vé teszi a hegesztést kiilsé véddgaz hasznalata nélkil.
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MMA (PALCA) - Palcas hegesztés lizemméd. Ez az lizemmad lehetdvé teszi a kézi egyenaramii palcas hegesztést.

LIFT-TIG — Nem fogyéelektrodas hegesztési mdd érintéses ivgyujtassal. Az iv ugy gyullad meg, hogy a volframelektrodat réviden
a munkadarabhoz érintjiik, majd felemeljik.

SZINERGIKUS VEZERLES - A hegeszt6 automatikusan kivalasztja a fiiggé miikddési paramétereket, ami megkonnyiti a készii-
lek beallitasat es stabilabb hegesztési feltételeket tesz lehetéve.

MELEG INDITAS - Hegesztés inditasakor némi nehézséget tapasztalhat az iv begyujtasa. Ez azért van, mert mind az elektroda,
mind a hegesztési terlet hideg. Inditaskor a hegeszté nagyon révid ideig a beallitott dramnal valamivel nagyobb &ramot alkalmaz
az elektrodan. Ez megkonnyiti az iv begydijtasat, és stabilabba teszi a hegesztési folyamatot.

IVERO (ivstabilizalas) - Hegesztés kdzben az elekirddat manualisan vezetik, aminek kévetkeztében az elektroda hegye és a he-
gesztési pont kozotti tavolsag valtozé. Az elekirdda hegesztés kdzbeni leragadasanak megakadalyozésa érdekében a hegesztd
szabalyozza az elektromos iv aramerésségeét.

ANTI-STICK (rovidzarlatvédelmi funkcid) — Ha hegesztés kdzben az elektroda beragad, a hegeszt6gép automatikusan csokkenti
az aramot olyan értékre, amely lehetévé teszi az elektrdda levalasztasat a varratrdl, és a hegesztési folyamat folytatasat.

VRD (fesziiltségcsokkentd rendszer) — Ez a rendszer hegesztés utan biztonsagos szintre csokkenti a bevonatos elektroda fesziilt-
ségét. AVRD jelzéfény vilagit, jelezve, hogy a VRD funkcié engedélyezve van.

Hiba/Tulterhelés/Tulmelegedés jelzéfény — Ha ez a jelzéfény vilagit, a hegesztés nem folytathatd. Ez a jelz6fény tulmelegedést,
tulterhelést vagy egyéb meghibasodast jelezhet. Ha hibakdd jelenik meg a kijelzén, olvassa el a kodot, és kévesse a ,Hibaelha-
ritas hegesztés kbzben” cimii részben talalhaté utasitésokat . Tulmelegedés esetén a jelzéfény automatikusan kialszik, amikor a
hémérséklet biztonsagos szintre csokken.

FLUX hegesztés

Megjegyzés: A munka megkezdése el6tt ellendrizze, hogy a foldkabel és a hegesztépisztoly megfeleléen van-e csatlakoztatva, és
a hegesztéhuzal a huzaltelepitési utasitdsoknak megfeleléen van-e beszerelve.

Biztonsagosan rogzitse a foldelékabelt rugds szoritdval a hegesztendé munkadarab fém részéhez. Az érintkezési feliiletnek
mentesnek kell lennie az olajtol, festéktdl vagy més szennyezédésekttl, amelyek ronthatjak az aram éramlasat.

Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba. Allitsa a kész(ilék kapcsolojat bekapcsolt allasba - I.

AMODE kivalaszté gombbal allitsa be a FLUX modot. Amikor a FLUX mad jelz6fénye vilagit, a hegeszté 6nvédd porbeles huzalos
hegesztési modban van .

Az A jelolés allitogombbal allitsa be a hegesztendd anyag tipusanak és vastagsaganak megfelelé hegesztdaramot. A bedllitott
érték a kijelzon lathato.

A huzal pisztolyon keresztili el6retoldsahoz nyomja meg a pisztoly gombjat. Miutén elérte a kivant huzaleldtolast, engedje el a
gombot.

Fedje le az arcat egy hegesztémaszkkal, és inditsa el a hegesztést a hegesztépisztoly gombjanak megnyoméasaval. A gomb
elengedése ledllitja a hegesztést.

1 mm-nél vékonyabb anyagok hegesztésekor alacsony hegesztdaramot kell hasznalni. Vékonyabb anyagokhoz ponthegesztés,
1-4 mm vastag anyagokhoz pedig htizéhegesztés alkalmazhato.

A munka befejezése utan kapcsolja ki a hegeszt6gépet a kapcsold kikapcsolt — O — allasba allitasaval. A hegesztés befejezése
utan gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztépisztoly és a foldkabel nem érintkeznek egymassal vagy a hegesztendé munkada-
rabbal.

MMA hegesztés (bevonatos elektrodaval)

Megjegyzés: A munka megkezdése elétt gy6z6djon meg arrél, hogy a hegeszt6kabelek a megfelelé csatlakozékhoz vannak
csatlakoztatva, az MMA hegeszt6kabel telepitési utasitasaiban leirtak szerint.

Biztonsagosan régzitse a rugés szoritéhuzalt a hegesztendé munkadarab fém részéhez. Az érintkezési felliletnek mentesnek kel
lennie az olajtdl, festéktdl vagy mas szennyezddésektdl, amelyek ronthatjak az aram aramlasat.

Helyezzen a hegesztendd anyagnak megfeleld elektrodat az elekirddatartoba. Régzitse az elektroda bevonat nélkiili végét a
tartéban ugy, hogy az elektrdda miikddés kdzben ne mozdulhasson el.

Javasolt az elektroda atmérdjét a hegesztendd anyag vastagsagahoz igazitani. 4 mm-nél vékonyabb anyagok esetén az elektro-
da atméréje nem haladhatja meg az anyag vastagsagat. Elektroda kivalasztasakor vegye figyelembe a hegesztégép miszaki
adatait és az elektroda gyartojanak ajanlasait.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a foldeldbilincs és az elekirdda szigetelve vannak egymastdl, nem émek egyméshoz, és hogy az
elektroda vagy annak tartoja nem érintkezik a hegesztendd anyaggal.

Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba. Allitsa a késztilék kapcsoléjat bekapcsolt allasba — .

A MODE gombbal valassza ki az MMA (Palcas elektroda) madot. Amikor az MMA (Pélcas elektroda) mod jelzéfénye vilagit, a
hegesztdgép palcas elektroda hegesztés mddban van.

Az A’ jelzésii allitogombbal dllitsa be az elektroda tipusanak, a hegesztendé anyagnak és annak vastagsaganak megfelelé
hegesztdaramot. A bedllitott érték a kijelzén lathato. A kijelz6n a bedllitott aramszintnek megfelelé elektroda atmérdje is megje-
lenithetd.

Az elektroda atmérgjétdl fiigg tipikus hegesztdaram-értékeket az alabbiakban mutatjuk be.
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Elektroda atméréje [mm]:

Hegesztéaram [A]

16 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Ha VRD funkcidra van szikség, azt az eszkéz funkcidleirasanak megfeleléen kell engedélyezni. A VRD jelz6fény jelzi, hogy a
funkcié aktiv.

Takarja el az arcat hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Az elektromos iv kdnny( elinditdsahoz mozgassa az elektrodat a
hegesztés kezdete felé. Miutan az elektroda érintkezett a munkadarabbal, emelje fel és dontse meg kissé az elektrédat, mikdzben
az iv a lehetd legallandobb marad.

Amunka befejezése utan gy6z6édjon meg arrdl, hogy a foldelécsipesz és a tartéban maradt elektroda el van szigetelve egymastdl,
és nem érintkezik a munkadarabbal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapcsold kikapcsolt (O) allasba allitasaval.

Lift-TIG hegesztés

Megjegyzés: Ez a termék nem tartalmaz Lift-TIG hegesztéshez sziikséges tartozékokat. A munka megkezdése elétt a TIG he-
gesztési pisztolyt és a gazberendezést a hegesztdpisztoly gyartdjanak ajanlasai szerint kell elékésziteni.

A TIG hegesztopisztolyt a gyartd ajanlasainak megfelelden kell 6sszeszerelni. Helyezze a megfeleléen elékészitett volframe-
lektrodat a hegesztépisztolyba.

Csatlakoztassa a TIG hegesztopisztoly aramcsatlakozéjat a ,-" pdlushoz, a rugds szoritoval ellatott foldeldkabelt pedig a ,+"
polushoz. Rogzitse biztonsagosan a rugés szoritét a munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezéfeliletet az olajtol,
festéktdl vagy egyéb szennyez6désektdl, amelyek ronthatjak az dram aramlasat. )

Csatlakoztassa a TIG hegesztépisztoly gaztomI6jét a gazpalackon Iévé szabalyozéhoz. Allitsa be a kivant védégaz aramlasat a
szabalyozén. Gy6z8djon meg arrdl, hogy a csatlakozasok szorosak, és hogy a palack kemény, vizszintes és stabil felileten all,
és rogzitve van felborulas ellen.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldeldbilincs és a volframelekirdda szigetelve vannak egymastdl, és nem érintkeznek a hegesz-
tendd anyaggal. ’

Csatlakoztassa a tapkabelt a konnektorba. Allitsa a kész(ilék kapcsolojat bekapcsolt allasba - 1.

AMODE kivalaszté gombbal llitsa be a LIFT-TIG mddot. Amikor a LIFT-TIG mdd jelz6fénye vilagit, a hegeszt6 Lift-TIG hegesz-
tési modban van.

Az A’ jelzés(i allitogombbal allitsa be az anyag tipusanak és vastagsaganak megfeleld hegesztéaramot. A bedllitott érték a ki-
jelzén lathatd. Az alabbiakban a rozsdamentes acél hegesztésére vonatkozo tipikus hegesztdaram és védégaz aramlasi értékek
lathatok, a volframelektroda atméréjétél és az anyag vastagsagatol fliggéen.

Anyagvastagsag [mm]: Elektroda atmérdje [mm] Kétéanyag atmérdje [mm] Hegesztéaram [A] Gazaramlas [l/perc]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2.0 2,0-25 2.0 80-125 8-10

Védije arcat hegesztémaszkkal. Nyissa ki a véddgaz szelepét. Az iv meggyUjtdsahoz érintse a volframelektrédat a munkadarab-
hoz, majd emelje meg kissé az iv meggyujtasahoz. Vezesse a faklyat egyenletesen a hegesztési vonal mentén, az iv hosszat a
lehetd legallandobb értéken tartva.

Ahegesztés befejezéséhez emelje fel a kart az iv megszakitasahoz. Zarja el a gazszelepet.

A munka befejezése utan gy6z6djon meg arrdl, hogy a féldeldbilincs és a volframelekiréda el vannak szigetelve egymastol, és
nem érintkeznek a munkadarabbal. Kapcsolja ki a hegesztdgépet a kapcsold kikapcsolt (O) allasba allitasaval.

Tippek FLUX hegesztéshez

A hegesztett felilleteknek rozsda-, zsir-, olaj-, festék- és egyéb szennyezddésektdl mentesnek kell lenniiik. Régzitse a foldeld
bilincset biztonsagosan a munkadarabhoz, biztositva a jo elektromos érintkezést. Javasoljuk, hogy a hegeszt6aram bedllitasat
elézetesen tesztelje hulladékanyagon. 1 mm-nél vékonyabb anyagok esetén alacsony hegeszt6aramot hasznaljon; ebben az
esetben ponthegesztés is alkalmazhato. 1 és 4 mm kdzotti vastagsagu anyagok esetén ajanlott a hegesztépisztolyt (a) huzé
moédszerrel, a nyil (h) altal jelzett irdnyban vezetni, a (VII) &bran lathaté médon. A pisztoly ravaszanak lenyomasakor az 6nvédd
porbeles hegesztéhuzal (b) a pisztoly fuvokajan keresztill a hegesztési ponthoz vezet, és a munkadarabbal (g) érintkezve elektro-
mos iv (c) gyullad meg. A huzal (b) megolvad az elektromos ivben (c), és a munkadarabbal (g) egyitt hegesztési fiirdét (d) képez,
amely lehiilés utan hegesztést (e) alkot. Hegesztés kozben salakréteg (f) is képz6dik, amelyet lehiilés utan el kell tavolitani. A
pisztoly tdl gyors mozgatésa gyenge fuziét eredményezhet, mig a til lassi mozgatas az anyag tulzott felmelegedését és fokozott
frocskélést okozhat.

Tippek MMA hegesztéshez (bevonatos elektrodaval)
A hegesztett feliileteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lenniiik. Valasszon a hegesztendd anyaghoz megfeleld
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elektrodat. Javasoljuk, hogy az elektrddat és a hegesztdaram-beallitast elézetesen tesztelje hulladékanyagon.

Helyezze az elektrédat kortilbellil 2 cm-re a hegesztési ponttdl, és tegyen fel hegesztémaszkot. Ezutan gyujtsa meg az ivet szikra
vagy kontaktus modszerrel. Az iv lathato lesz a hegesztémaszk ablakan keresztil. Hossza nem haladhatja meg az elektroda
atmérdjének 1-1,5-szeresét, ahogy a (VIIl) bran lathatd: elektroda (a), iv (b), hegesztés (c), munkadarab (d), hegesztésiirany (e).
A megfelelé ivhossz fenntartasa kulcsfontossagu. Szorosan dsszefiigg a hegesztési fesziiltséggel és arammal. A hegesztett
felllletek szennyez8dése hatranyosan befolyasolhatja a hegesztés mindségét. Az elektrodat a hegesztési sikhoz képest 70-80
fokos sz6gben kell megddnteni, a hegesztés iranyaban. A szog ndvelése salakszivargast okozhat. A szog csokkentése az iv insta-
bilitasat okozhatja, ami frécskolést és gyenglilt hegesztést eredményez (1X). Fontos, hogy az ivhossz a hegesztési folyamat soran
allandé legyen. Mivel az elektroda a hegesztési folyamat soran megolvad, fokozatosan engedje lejiebb az elektroda szoritojat az
azonos ivhossz fenntartasa érdekében.

Amikor az elektréda hossza koriilbellil 5 cm-re csokken, allitsa le a hegesztést, és cserélje ki az elektrodat egy Ujra. A hegesztés
ledllitasahoz egyszerlien hizza ki az elektrodat a hegesztési pontbol. Javasoljuk, hogy az elektrédat fokozatosan emele fel a sa-
lakkal boritott hegesztési varrat (X) mentén. Ez megakadalyozza a fréccsenést és a pérusok kialakulasat a hegesztett anyagokon.
Vigyazat, a hegeszt6fém és az elektroda forrd. A salakréteget csak a hegesztés lehiilése utan tavolitsa el, hegesztdkalapaccsal
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 karosodast okozhat. Miikodés kdzben ne tegye ki a késziiléket kdzvetlen napfénynek, és ne
takarja le takardval vagy mas olyan anyaggal, amely akadalyozhatja a légaramlast.

Tippek Lift-TIG hegesztéshez érintéses ivgydjtassal

A hegesztési fellleteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lenniiik. Javasoljuk, hogy az elektrodat és a hegesztéa-
ram-bedllitast elézetesen tesztelje hulladékanyagon. Vegyen fel hegesztémaszkot. Helyezze a TIG-pisztoly keramia fuvokajat a
munkafelliletre Ugy, hogy csak a keramia fuvoka érintkezzen a munkafeliilettel, és az elektrdda is kis tavolsagra legyen téle. Nyis-
sa ki a védégaz szelepét. Ezutan dontse a hegesztépisztolyt a munkafeliilet felé Ugy, hogy az elektréda érintkezzen a felllettel.
Emelje fel a pisztolyt, amig korulbellil 2-3 mm rés nem keletkezik az elektrdda hegye és a munkadarab kdzott. Az elektromos iv
beindul. Az iv beindulasa utén allitsa be az elektroda délésszogét. Az elektrodat 70-80 fokos szdgben kell megddnteni a hegesz-
tési sikhoz képest, a (XI) abran lathaté modon. Az elektromos iv megolvasztja az anyagot, folyékony hegesztési fiird6t hozva
|étre, amely az iv eltavolitasa utdn megszilardul, és allando kétést hoz létre. Vékony anyagok, példaul lemezek hegesztésekor az
anyagok hozaganyag hasznélata nélkil is 6sszeilleszthetdk, a (XI) bran lathaté médon.

Hozzadéfémmel hegesztéskor a hozzaadott fémet 30 fokos szdgben kell a hegesztési sikhoz képest betéplalni, ahogy az a
(XI) &bran lathatd. A hozzaadott fémet a hegfiirdd elejébe kell betaplaini, mikézben a megfeleld pisztoly délésszogét és allandd
ivhosszt tartjuk fenn. A (XII) bran: elektrdda (a), elektromos iv (b), favéka (c), védbgaz (d), munkadarab (e), hegesztési irany (f),
hozzaadott fém betaplalasi iranya (g), hozzaadott fém (h), varrat (i), hegftirdé (j).

Ahegesztés befejezéséhez emelje fel a kart, ezzel megszakitva az elektromos ivet. Zarja el a gazszelepet.

Hbmérséklet-/tulterhelésvédelem

Az lizemmadtol fuggetlentil a hegesztégép nem mikddhet folyamatosan maximalis aramerésséggel. Az adattabla feltinteti az
aramer@sséget és a 10 perces iddszak szazalékos aranyat, amely alatt a hegesztégép biztonsagosan iizemeltethetd. A fennma-
radd 10 percet a hegesztéaramkorok hiitésére kell forditani. Amunkaciklus be nem tartasa a tulmelegedés elleni védelmi rendszer
aktivalodasat eredményezi. A hiba/tulterhelés/tilmelegedés jelzéfénye kigyullad, és a hegesztés mindaddig lehetetlen lesz, amig
a hegesztéaramkordk le nem hiiinek. A hegesztdgép gyakori tllterhelése id6 elétti kopashoz vagy akar karosodashoz vezethet.

Hegesztési problémak megoldasa

Ha miikédés kozben barmilyen rendellenességet észlel, hagyja abba a hegesztést, és vizsgalja ki a probléma lehetséges okat. A
keészUlék javitasat és belsé szervizelési munkalatait csak hivatalos szervizkzpont végezheti.

- EH - Ez a kdd azt jelzi, hogy a tulmelegedés elleni védelem aktivalddott. Allitsa le a hegesztést, és varjon kértilbelil 5-10 percet,
amig a készlilék automatikusan visszatér izemi allapotba.

- EU - Ez a kdd azt jelzi, hogy a tApfesziiltség til magas vagy tdl alacsony. Ellenérizze, hogy a tapfesziiltség megfelel-e a készii-
1ék kovetelményeinek.

- E0 - Ez a kdd a késziilék belsé kommunikacios hibajat jelzi. Ellendrizze a késziilék elektromos csatlakozasait. Ha a probléma
tovabbra is fennall, hagyja abba a késziilék hasznalatat, és vigye el a késziiléket egy hivatalos szervizkdzpontba.

- Nehéz ivgyuijtas vagy gyakori ivkioltas — ellendrizze, hogy a foldel6bilincs jol érintkezik-e a munkadarabbal. Ellendrizze azt is,
hogy minden elektromos és hegeszt6 csatlakozas biztonsagos-e.

- Ahegeszt6aram nem éri el a beallitott értéket — a tapfesziiltség eltérése a névleges értéktdl azt okozhatja, hogy a kimeneti aram
nem éri el a bedllitott értéket. Ha a tapfesziiltség tdl alacsony, a maximalis hegesztdaram alacsonyabb lehet a névieges értéknél.
- Instabil aramerésség mikodés kozben — ennek oka lehet a halézati fesziiltségvaltozas, vagy erds interferencia a haldzatbdl
vagy mas elektromos eszkdzokbol.

- Ha a hibajelz6 vilagit, az tiimelegedést, tulterhelést, tulzottan magas vagy alacsony tapfesziiltséget, vagy mas eszkozhibat
jelezhet. A hegesztést le kell allitani, és ki kell vizsgalni az okat.
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- Helytelen huzaladagoléas - ellendrizze, hogy az érintkezécsucsot nem tdmiti-e el fémfroccsenés. Tartson megfeleld tavolsagot a
hegesztdpisztoly és a munkadarab kézétt, kériilbellil 8-12 mm-t. Gy6zddjon meg arrél, hogy a hegesztépisztoly kabele teljesen
letekercsel6datt, és nincs tulsagosan megtdrve. Ellendrizze, hogy az adagologdrgd nyomésa megfeleléen van-e bedllitva.

- Tllzott frécskolés FLUX hegesztés kdzben — csokkentse a hegesztéaram beallitasat. Ellendrizze, hogy a hegesztopisztoly ka-
bele teljesen letekercselve van-e, és nincs-e tulsagosan megtorve. Ellendrizze azt is, hogy a huzaladagold gérgé nyomasa nem
tul nagy-e, ami akadalyozhatja a megfelel§ huzaladagolast.

Ha a probléma a fenti 1épések elvégzése utan is fennall, hagyja abba a készillék hasznalatat, és vigye el egy hivatalos szerviz-
kézpontba.

ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEG ES KAPCSOLODO JELENSEGEK

Ahegesztdgép A osztalyl (az EN IEC 60974-10 szabvany szerint), ami azt jelenti, hogy nem hasznalhaté lakédvezetekben, ahol
az aramellatas a nyilvanos kisfeszlltségti halézatrél torténik. Az elektroméagneses kompatibilitas biztositasa nehézkes lehet eze-
ken a helyeken a vezetett és sugarzott zavarok miatt. Hegesztés kdzben a munkaterilet kdzelében talalhatd elektromos berende-
zések kolcsonhatasba léphetnek a hegesztdgéppel. A hegesztés soran keletkezd elektromos iv elektromagneses teret general,
amely befolyasolja a miikddé 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 televiziokészulékek, valamint szamitdgépes berendezések kdzelében. Lehetetlen pontosan
meghatarozni és mémi a hegesztdgép altal mas berendezéseken keltett elektromagneses tér tipusat és erdsségét. Ezért nehéz
pontos utasitasokat adni a jelenség korlatozasara vonatkozéan. Azokon a helyeken, ahol fennall a veszély kockézata, kilénleges
ovintézkedéseket kell tenni, és ahol lehetséges, védGernydket és szliréket kell hasznalni. A hegesztdkabeleknek a lehetd legro-
videbbeknek kell lennilik, egymashoz kézel kell vezetni 6ket, és a talajhoz kézel kell fektetni. A gyartd nem vallal felelésséget a
hegeszt6gép fent felsorolt helyeken torténd hasznalatabol, illetve a készillék nem rendeltetésszer(i hasznalatabol eredd karokert.
FIGYELMEZTETES: Ez a berendezés nem felel meg az IEC 61000-3-12 szabvanynak. Ha a berendezést nyilvanos, alacsony
feszliltségli aramellato rendszerhez csatlakoztatjak, a berendezés telepit6jének vagy felhasznaléjanak feleldssége biztositani —
szlikség esetén az elosztohalézat lizemeltetdjével konzultalva —, hogy a berendezés csatlakoztathatd legyen.

KARBANTARTAS ES ALKATRESZEK

FIGYELEM! Barmilyen beallitas, szervizelés vagy karbantartas elvégzése el6tt hiizza ki a késziiléket a konnektorbdl.

A munka elvégzése utan vizualisan ellendrizze a kész(ilék miszaki allapotat: a hazat, a csatlakozodugos tapkabelt, a kapcsold
miikodését, a szell6zonyilasok atjarhatosagat, a foldkabel allapotat, a hegesztépisztolyt és a kabelcsatlakozok allapotat.
Ajotallasi idészak alatt a felnasznald nem szerelheti szét a kész(iléket, és nem cserélhet ki semmilyen alkatrészt vagy alkatrészt,
mivel ez érvényteleniti a jotallast. Az ellenérzés vagy lizemeltetés soran észlelt barmilyen rendellenesség jelzésértéki a javitas
elvégzésére egy szervizkdzpontban.

MPa nyomasu levegésugarral , kefével vagy széraz ruhaval, vegyszerek és tisztitéfolyadékok hasznalata nélkil. A hegesztopisz-
tolyt és a kabeleket szaraz, tiszta ruhaval tisztitsa.

Rendszeresen ellendrizze az érintkez6hegy, a hegesztdpisztoly kabele, a foldkabel, a kabelcsatlakozok és a huzaladagolé me-
chanizmus alkatrészeinek allapotat. Sériilés, tulzott kopas vagy meghibasodas esetén hagyja abba a hasznélatot, és forduljon
egy hivatalos szervizkézponthoz.

Az eredeti alkatrészektdl eltérd kabelek és alkatrészek hasznalata tilos.

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 MIG cu invertor este o sursa de alimentare portabild conceputd pentru sudarea manuala cu sarma cu miez de
flux autoecranata in modul FLUX, electrozi MMA acoperiti si electrozi Lift-TIG neconsumabile folosind curent continuu (DC). Dis-
pozitivul utilizeaza tehnologia invertorului si controlul sinergic, rezultdnd un design compact, greutate redusa, parametri de functi-
onare stabili si o selectie mai usoara a setarilor. Aparatul de sudura este echipat cu un alimentator de sarma intern si este conce-
put pentru sudarea cu sarma cu diametrul de 0,8/0,9/1,0 mm in modul FLUX. Dispozitivul nu este destinat sudrii aluminiului si a
aliajelor de aluminiu. Functionarea corectd, fiabila si sigurd 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 reglementarilor de siguranté si a recomandarilor
din acest manual.

ECHIPAMENTE
Aparatul de sudura este livrat complet asamblat si, in afaré de conectarea cablului de impamantare si a tortei de sudura, nu este

necesara nicio asamblare. Aparatul de sudura este livrat cu un cablu de impamantare, o torta de sudurd si un s&rma de sudura
cu miez de flux autoecranata . Accesoriile de sudura Lift-TIG nu sunt incluse.

DATE TEHNICE
Parametru Unitate de masura Valoare
Numér de catalog YT-81400
Balanta [ka] 4.1
Tensiune de alimentare [V~ 230
Frecventa nominala [Hz] 50/60
Curent minim de sudare FLUX [Adc] 30
Flux maxim de curent de sudare [Adc] 125
Tensiune de sarcina la curentul de sudare min/max FLUX V] 15,5/20,3
Diametrul sarmei de sudura [mm] 08/09/1,0
Greutate maxima bobina de sarma [ka] <1
Ciclul de functionare X pentru FLUX [%] 20/60/100
Curentul nominal de sudare 12 pentru FLUX la X =20/ 60/ 100% [A] 125/80/60
Curent nominal de alimentare maxim [1max pentru FLUX [A] 224
Curent de alimentare efectiv maxim 1eff pentru FLUX [A] 10
Curent minim de sudare cu electrod MMA [Adc] 30
Curent maxim de sudare cu electrod MMA [Adc] 110
Tensiune de sarcina la curentul de sudare MMA min/max \Y| 2121244
Diametrul electrodului [mm] 16~25
Ciclul de functionare MMA X [%] 25/60/100
%ﬁ?tmu!rlﬂraql?l\jl hﬁ:)sll;d;rzeg ;/)%%tr/ugg%rod de sudare cu electrod Al 11078060
Curent nominal de alimentare maxim 11max pentru MMA [A] 23 de ani
Curent de alimentare efectiv maxim [1eff pentru MMA [A] 15
Curent minim de sudare Lift-TIG [Adc] 20
Curent maxim de sudare Lift-TIG [Adc] 125
Tensiune de sarcina la curentul de sudare Lift-TIG min/max V] 10,8715
Ciclul de functionare X pentru Lift-TIG [%] 25/60/100
Curentul nominal de sudare 12 pentru Lift-TIG la X = 25/ 60 / 100% [A] 125/80/60
Curent nominal de alimentare maxim 11max pentru Lift-TIG [A] 175
Curent de alimentare efectiv maxim |1eff pentru Lift-TIG [A] 8.8
Grad de protectie P21
Clasa de izolatie Sl
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EXPLICATIA SIMBOLURILOR
Placuta de identificare
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 L
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
21
19 22 22a 2b 22
8 2 2a 23 2
2 24 24a 24 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

1. Marca producatorului, numarul de catalog, denumirea produsului, numéarul 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 cu s&rma cu miez de flux autoecranata (FLUX)

5. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

6. Tensiune in gol

7. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcind corespunzatoare — curent maxim de sudare
si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare

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. Denumirea tipului de sudare: Sudare Lift-TIG

12. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

13. Tensiune n gol si tensiune redusa de sistemul VRD

14. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcind corespunzatoare — curent maxim de
sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolul ciclului de functionare: valori procentuale ale ciclului de functionare la o temperaturd ambianta de 40
de grade Celsius

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolul curentului nominal de sudare: valorile curentului nominal de sudare

17, 17a, 17b, 17c. Simbolul tensiunii de sarcina conventionale: valorile conventionale ale tensiunii de sarcina

18. Denumirea tipului de sudare: sudare manuala cu electrod invelit

19. Denumirea simbolului curentului de sudura: curent continuu

20. Tensiune in gol si tensiune redusa de sistemul VRD

21. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare — curent maxim de
sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzatoare

22, 22a, 22b, 22c. Simbolul ciclului de functionare: valori procentuale ale ciclului de functionare la o temperatura ambianta de 40
de grade Celsius

23, 23a, 23b, 23c. Simbolul curentului nominal de sudare: valorile curentului nominal de sudare

24, 24a, 24b, 24c. Simbolul tensiunii de sarcind conventionale: valorile tensiunii de sarcind conventionale

25. Simbolul sursei de alimentare: sursa de alimentare monofazata cu o frecventa nominala de 50 Hz / 60 Hz

26. Tensiune nominala de alimentare

27. Denumirea modului FLUX

27a. Curent nominal maxim de alimentare in modul FLUX

27b. Curentul de alimentare efectiv maxim in modul FLUX

28. Denumirea modului TIG
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28a. Curent nominal maxim de alimentare in modul TIG
28b. Curentul de alimentare maxim efectiv in modul TIG
29. Denumirea modului MMA

29a. Curent nominal maxim de alimentare fn modul MMA
29b. Curentul de alimentare efectiv maxim in modul MMA
30. Grad de protectie

31. Metoda de racire a dispozitivului

32. 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 functiondrii normale. Se recomanda inspectii regulate pentru a
mentine echipamentul in stare bund de functionare. Aparatul de sudura trebuie reparat numai la centre de service autorizate, folosind
piese de schimb originale.

Acest aparat de sudura este conceput exclusiv pentru sudarea manuala cu sarma cu miez de flux autoecranata in modul FLUX,
electrod acoperit cu MMA si electrod neconsumabil Lift-TIG utilizand curent continuu. Nu este destinat sudarii aluminiului sau aliajelor
de aluminiu. Nu este destinat pentru decongelarea tevilor, incércarea bateriilor, pornirea motoarelor sau alimentarea dispozitivelor
externe, a iluminatului sau a sculelor electrice.

Sfaturi pentru utilizarea in siguranta a dispozitivului

Operatorul aparatului de sudur trebuie sa fie instruit in utilizarea acestuia si sa fie familiarizat pe deplin cu instructiunile de utilizare.
Toate instructiunile de sigurantd din manual trebuie respectate. Trebuie purtate echipamente de protectie pentru ochi si fatd, purtand
imbracaminte de protectie adecvaté si masti de sudurd. 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 mascé sau o casca de sudura cu filtru si un nivel adecvat de protectie,

- manusi de protectie destinate sudarii,

- Imbrécaminte de protectie, sort de protectie si incaltdminte 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 sa se apropie de un aparat de sudura in functiune sau de zona de sudura fara consimtamantul medicului. Trecétorii cu astfel
de dispozitive trebuie s& mentind o distantd sigura fata de zona de lucru.

Cénd 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 muncd privind procesele de sudare,
taiere si imbinare. Nerespectarea acestor reglementari poate duce la urméatoarele 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 calficat
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 sudura de la sursa de alimentare si duceti-| la un centru de service autorizat,

- Verificati cablurile electrice inainte de fiecare utilizare. Dacd observati deteriorari ale izolatiei, inlocuiti cablurile cu unele noi, féra
defecte. Nu utilizati aparatul de sudura cu cabluri electrice deteriorate.

-nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie, nu reparati singur dispozitivul, reparatiile trebuie efectuate de personal
calificat la centre de service autorizate de producator,

- conectati dispozitivul numai la o retea de alimentare monofazata, conform datelor de pe placuta cu caracteristici tehnice, echipata
cu conductor de protectie,

- alegerea dispozitivelor de protectie, a stecherului, a sectiunii transversale a cablului de alimentare si a intrerupatorului diferential
trebuie incredintatd unui electrician calificat, in conformitate cu datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice ale dispozitivului, in
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special cu valorile curentului de alimentare si in conformitate cu reglementarile nationale si locale aplicabile,

- in instalatiile in care este necesara utilizarea unui intrerupétor diferential, selectati tipul acestuia in conformitate cu reglementérile
aplicabile si conditiile de instalare,

- evitati conectarea aparatului de sudurd folosind prelungitoare lungi; daca se utilizeaza un prelungitor, capacitatea acestuia nu tre-
buie sa fie mai mica decat capacitatea cablului de alimentare al dispozitivului,

- inainte de a conecta stecherul la priza, asigurati-va ca intrerupatorul aparatului de sudura este in pozitia oprit si ca bornele de iesire
nu sunt scurtcircuitate,

- deconectati stecherul cablului de alimentare de la priza de fiecare data cand aparatul de sudura nu este utilizat,

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

-nu Tnlocuiti electrodul si nu atingeti vérful firului de sudura cu mainile goale sau cu manusi ude,

-nu raciti suportul electrodului sau torta de sudurd in apa,

-nu tineti electrodul, suportul electrodului sau torta de sudurd sub brat,

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

-nu permiteti contactul direct al corpului cu materialul care se sudeaza, sarma de suduré, electrodul, torta de sudura, suportul elec-
trodului sau clema de impamantare in timpul functiondrii dispozitivului,

- fixati cablul de impamantare in siguranta pe o suprafatd metalica curatd; curatati punctul de conectare de vopsea, rugina, grasime
si alti contaminant,

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

Pericolele rezultate din utilizarea necorespunzétoare a aparatului de sudura

Nu utilizati un aparat de sudura in apropierea materialelor inflamabile. Inainte de a incepe lucrul, pregétiti zona de Iucru prin indepar-
tarea 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 functionérii.

Asigurati o ventilatie corespunzatoare a dispozitivului. Nu blocati orificiile de ventilatie. Nu acoperiti aparatul de sudura cu material
texdil, 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.

La sudarea obiectelor, indepértati gazele si vaporii generati de procesul de sudare si evitati inhalarea acestora. Trebuie luate ma-
suri de siguranta suplimentare la sudarea otelului inoxidabil, nichelului, aliajelor de nichel si otelului galvanizat. Folositi ventilatie
localé de evacuare sau protectie respiratorie, daca este necesar.

La sudarea cu metoda Lift-TIG, butelia de gaz protector trebuie asezaté pe o suprafaté dura, plana si stabila si asigurata impotriva
rasturndrii. Conexiunile conductei de gaz trebuie sa fie stranse.

Dupé sudare, asigurati-va ca pistoletul de sudura, suportul electrodului, firul de sudura si clema de impamantare sunt izolate
unul de celalalt si nu ating piesa de lucru sau alte componente conductoare. Cand sudarea nu este in desfasurare, nicio parte a
circuitului firului de sudura nu trebuie sa atinga piesa de lucru sau clema de impamantare, deoarece acest lucru poate provoca
supraincalzire si incendiu. Dupé sudare, fixati pistoletul de sudura si taiati orice fir proeminent de la capatul duzei.

Nu utilizati aparatul de sudura ca sursa de alimentare pentru dispozitive externe. Nu utilizati aparatul de sudura pentru deconge-
larea tevilor, incarcarea bateriilor sau pornirea motoarelor.

Prevenirea arsurilor si a leziunilor oculare

In timpul procesului de sudare, metalul se topeste. Neatentia operatorului poate duce la arsuri grave. Arcul de sudura este foarte
periculos pentru ochi si piele, deoarece genereaza radiatii infrarosii si ultraviolete intense.

Nu priviti fix un arc electric féra ochelari de protectie corespunzatori. Indepartati toate persoanele din apropiere din zona de lucru
sau protejati zona de lucru cu ecrane de protectie pentru a va proteja impotriva radiatiilor arcului si a stropilor.

Folositi intotdeauna echipament individual de protectie adecvat, cum ar fi:

-manusi de sudura,

- 0 masca sau o viziera care acopera intreaga fata,

- imbracaminte de protectie care acopera corpul,

-sort de protectie,

-incaltdminte de siguranta.

Nu atingeti componentele fierbinti, cusétura de sudura, electrodul, varful sérmei de sudura sau materialul imediat dupa lucru.
Lasati componentele sa se raceasc inainte de a le muta, curata sau prelucra ulterioara.

Se recomanda in special:

-nu tineti elementele sudate cu mana in timpul sudarii,

-nu atingeti zona sudurii imediat dupa lucru,

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

-cu stimulator cardiac implantat sau alt dispozitiv sensibil la cdmpuri electromagnetice, fara acordul medicului,

-a fi sub influenta alcoolului, a narcoticelor sau a drogurilor care reduc capacitatea de concentrare.

Persoanele aflate in apropiere trebuie sa stea in afara zonei periculoase. Zona de lucru trebuie securizata astfel incat persoanele din
apropiere 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 cablul de alimentare si cablurile de
sudura pentru a depista eventualele deteriordri. Nu incercati sa utilizati un aparat de sudura si/sau cabluri deteriorate. Verificati
starea conexiunilor cablului de sudura si curatenia si starea clemei de impaméntare.

Nota: Cablurile deteriorate trebuie inlocuite cu unele noi. Reparatiile cablurilor sunt interzise. Pentru a inlocui cablul de alimentare,
contactati centrul de service al producétorului.

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

Aparatul de sudurd poate fi alimentat de la o retea electrica cu tensiunea si frecventa nominale specificate in tabelul cu date
tehnice si pe placuta de identificare a dispozitivului.

Energia electrica poate fi furnizatd si de generatoare, dar asigurati-va ca capacitatea curentului generatorului este egald sau mai
mare decét curentul maxim de alimentare specificat pe placuta de identificare a aparatului de sudurd. In caz contrar, capacitatea
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 corespunzator.

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 sa fie echipata cu un dispozitiv de protectie cu un curent de declansare
mai mare.

Evitati conectarea folosind cabluri lungi. Daca se utilizeaza prelungitoare, acestea trebuie sa aiba o capacitate cel putin egald cu
cea a cablului de alimentare al aparatului de sudura.

Un electrician calificat ar trebui 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.

Instalarea cablurilor pentru sudura FLUX

Noté: Inainte de a conecta cablurile, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de suduré este deconectat de
la priza electrica.

Conectaticablurilede suduraFLUXasacumsearatainilustratia (Il). Atasatitortade sudura (a)laconectorultorteide sudurasiconectati
conectorulsaudecontrollamufadecontrolatortei. Conectaticabluldeimpamantarecuclemacuarc(b)laterminalul +”.Fixatiinsiguranta
clemacuarclao parte metalica a pieseide lucru. Curatatizona de contact de ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de
curent. Dupd conectare, asigurati-va ca toti conectorii sunt asezati corect si ca cablurile nu vor aluneca spontan in timpul functionarii.

Instalarea cablurilor de suduré pentru sudarea cu electrozi inveliti in strat metalic (MAM) cu electrozi acoperiti

Noté: Inainte de a conecta cablurile de sudura, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura este
deconectat de la priza electrica.

Conectati cablurile de sudurd pentru sudarea cu electrod in masa (MAM) asa cum se araté in ilustratia (lIl). Introduceti stecherul
cablului in prizd si apoi rotiti-l in sensul acelor de ceasoric pana la capat. Asigurati-va ca stecherul nu se scoate spontan din
prizd. Exista doua moduri de a conecta cablurile de sudura: cablul cu clema cu arc (a) la terminalul ,-” si cablul cu suportul electro-
dului (b) la terminalul ,+" sau invers. Cu prima metoda, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de sudare este
generata pe piesa de lucru, nu pe electrod. Cu conexiunea inversa, cea mai mare parte a caldurii generate in timpul procesului de
sudare este generatd pe electrod, nu pe piesa de lucru. Atunci cand alegeti o metoda de conectare, luati in considerare cerintele
tehnologice si informatiile furnizate impreuna cu electrozii. Nu orice tip de electrod permite sudarea cu polaritate inversa. Dacé
in timpul functionarii apare un arc instabil, stropi sau o sudura neuniformd, inversati polaritatea cablurilor de sudurd si reporniti
sudarea.

Instalarea cablurilor de suduré pentru sudarea Lift-TIG

Nota: Inainte de a conecta cablurile de sudura, asigurati-va ca stecherul dispozitivului este deconectat de la priza electrica.
Conectati cablurile de sudura pentru sudarea Lift-TIG asa cum se arata in ilustratia (V). Pentru sudarea Lift-TIG, se recomanda
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utilizarea unei torte TIG (a) echipate cu o supapa manuala pentru a opri alimentarea cu gaz protector. Torta trebuie asamblata
conform recomandarilor producétorului tortei. Introduceti un electrod de tungsten ascutit corespunzator in torta. Pentru a ascuti
corect electrodul, consultati recomandarile producétorului electrodului si tortei. Introduceti fisa cablului in mufa aparatului de
sudurd si apoi rotiti-o n sensul acelor de ceasornic pana la capét.

Asigurati-vé cd stecherul nu se scoate spontan din priza. Conectati stecherul de curent al tortei TIG (a) la terminalul ,-" si conectati
stecherul cablului de impamantare cu terminalul cu arc (b) la terminalul ,+”. Asezati butelia de gaz (c) pe o suprafata dura, plana
si stabild si asigurati-o impotriva rasturndrii. Conectati un regulator si un debitmetru la butelie, permitandu-va s reglati si s& cititi
debitul gazului de protectie. Conectati furtunul de gaz al tortei TIG (a) direct la regulatorul situat pe butelia de gaz folosind o cu-
plare rapida sau o clema de furtun. Strangeti clema furtunului suficient de bine pentru a asigura o conexiune stransa si pentru a
va asigura ca furtunul nu se deconecteaza in timpul functionarii. Nu folositi forta excesiva, deoarece acest lucru ar putea deteriora
furtunul.

Instalarea sérmei de suduré pentru sudarea cu flux

Nota: Inainte de a instala firul de sudura, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura este deconectat
de la priza electrica.

Instalati sarma de sudurd FLUX asa cum se arata in ilustratia (V). Pentru a deschide capacul lateral, apsati zavorul capacului,
apoi deschideti capacul. Montati bobina de s&rma pe axul bobinei astfel incat sdrma sa se deruleze in sens invers acelor de
ceasornic. Asigurati-va cd rola de alimentare utilizata este potrivita pentru tipul si diametrul sarmei. Daca este necesar, scoateti
suportul rolei de alimentare rotind suportul in sens invers acelor de ceasornic, apoi instalati rola de alimentare corecta.
Introduceti capatul sarmei in ghidaj, apoi ntre rolele de alimentare si glisati-| spre conexiunea tortei de sudurd. Dupa ce sarma
este introdusa corect, inchideti mecanismul de presiune a rolei. Presiunea rolei este setata din fabricd si nu necesitd reglare in
conditii normale.

Dupa finalizarea asamblarii, inchideti capacul lateral si asigurati-va ca zavorul blocheaza corect capacul.

Dupa instalarea sarmei, apasati butonul pistoletului de sudura pentru a avansa sérma prin pistolet. Dupé ce ati obtinut extensia
doritd a sarmei, eliberati butonul pistoletului.

Atentie! Sarma care iese din varful pistoletului de sudura va poate taia ména si va poate rani ochii sau fata.

Panou de control
Componentele panoului de control sunt prezentate in ilustratie (VI):
(a) Buton de selectare a modului de functionare MODE,

)

) afisare,
) Indicator mod FLUX,

) Indicator mod MMA (STICK),

(f) Indicator mod LIFT-TIG,

(9) Indicator luminos al functiei VRD,

(h) cdmpul de afisare a valorii parametrului,

(i) indicatori ai diametrului electrodului sau al firului,

(j) indicatori de unitate si parametri: V/ S /A,

(k) indicator luminos de alimentare,

(1) indicator luminos de defectiune/suprasarcina/supraincalzire,
(m) butonul de reglare din dreapta marcat cu ,A".

Butonul MODE (a) selecteaza modul de sudare. Fiecare apasare a butonului comuta dispozitivul intre modurile FLUX, MMA
(STICK) si LIFT-TIG.

Butonul de reglare din stanga (b) este utilizat pentru a modifica valoarea parametrului marcat cu simbolul ,\V".

Afisajul (c) afiseaza modul de functionare selectat in prezent, valorile parametrilor setati si indicatorii functiei active.

Indicatorii modului de functionare (d), (e), (f) indica modul de sudare selectat in prezent:

- FLUX - sudura cu sarma cu miez de flux autoecranata ,

- MMA (STICK) - sudare cu electrod invelit,

- LIFT-TIG - sudare cu electrod neconsumibil cu aprindere tactila a arcului.

Indicatorul luminos VRD (g) indica faptul ca functia de reducere a tensiunii din circuitul de sudura este activata.

Campul de afisare a valorilor (h) arata valorile setate ale parametrilor de functionare ai dispozitivului.

Indicatorii de diametru (i) arata diametrul electrodului sau al firului corespunzator modului de functionare selectat si parametrilor
setati.

Indicatorii de unitdti si parametri (j) indica daca valoarea afisata este pentru tensiune, timp sau curent.

Indicatorul luminos de alimentare (k) indica faptul ca dispozitivul este pornit.

Indicatorul luminos de defectiune/suprasarcina/supraincalzire (I) indica supraincalzirea, supraincarcarea sau alta defectiune a
dispozitivului.

Butonul de reglare din dreapta (m) este utilizat pentru a modifica valoarea parametrului marcat cu simbolul ,A”.
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Reguli de lucru

FLUX - Mod de sudare cu sarmé cu miez de flux autoprotejaté . In acest mod, dispozitivul functioneaza cu un alimentator de
sarmd intern si permite sudarea fara utilizarea unui gaz de protectie extern.

MMA (STICK) — Mod de sudare cu electrod electrod electrod electrod. Acest mod permite sudarea manuald cu electrod electrod
electrod electrod electrod.

LIFT-TIG — Mod de sudare cu electrod neconsumibil cu aprindere prin atingere. Arcul este aprins prin atingerea scurta a electro-
dului de tungsten de piesa de lucru si apoi ridicarea acesteia.

CONTROL SINERGIC —Aparatul de sudura selecteaza automat parametrii de functionare dependenti, ceea ce faciliteaza setarea
dispozitivului si permite conditii de sudare mai stabile.

PORNIRE LA CALD - La i inceperea unei suduri, este posibil s& intdmpinati dificultdti la aprinderea arcului. Acest lucru se dato-
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 0 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 sudura sa fie variabild. 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 cd functia VRD este activata.

Indicator luminos de defectiune/suprasarcind/supraincalzire — Daca acest indicator luminos se aprinde, sudarea nu poate fi con-
tinuata. Acest indicator luminos poate indica supraincalzire, supraincalzire sau alte defectiuni. Daca pe afisaj apare un cod de
eroare, cititi codul si urmati instructiunile din sectiunea ,Depanarea in timpul suddrii” . In cazul unei supraincalziri, indicatorul
luminos se va stinge automat cand temperatura scade la un nivel sigur.

Sudare cu flux

Nota: Inainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca sunt conectate corect cablul de impamantare si torta de sudura si ca firul de
sudurd este instalat conform instructiunilor de instalare a firului.

Fixati in siguranta cablul de impamantare cu o clema cu arc la partea metalicé a piesei de lucru care urmeaza sa fie sudatd. Zona
de contact trebuie s fie lipsita de ulei, vopsea sau alti contaminanti care ar putea afecta fluxul de curent.

Conectati stecherul cablului de alimentare la o prizd. Rotiti comutatorul dispozitivului in pozitia pornit - .

Folositi butonul de selectare MODE pentru a seta modul FLUX. Cénd indicatorul modului FLUX se aprinde, aparatul de sudura
este in modul de sudare cu s&rma cu miez de flux autoecranat .

Folosind butonul de reglare marcat cu ,A”, setati curentul de sudura corespunzator tipului si grosimii materialului sudat. Valoarea
setata este afisata pe afisaj.

Pentru a avansa s&rma prin torta, apasati butonul tortei. Dupa ce ati obtinut avansarea dorita a sarmei, eliberati butonul.
Acoperiti-va fata cu 0 masca de sudurd si incepeti operatiunea de sudare apasand butonul pistoletului de sudura. Eliberarea
butonului opreste sudarea.

La sudarea materialelor cu grosimea mai mica de 1 mm, trebuie utilizat un curent de sudare redus. Pentru materiale mai subiri se
poate utiliza sudarea in puncte, iar pentru materiale cu grosimea de 1-4 mm, sudarea prin tragere.

Dupa terminarea lucrului, opriti aparatul de sudura mutand intrerupatorul in pozitia oprit — O. Dupa terminarea sudarii, asigurati-va
ca torta de sudurd si cablul de impamantare nu se ating intre ele sau nu ating piesa de lucru sudata.

Sudare MMA (electrod acoperit)

Noté: Tnainte de inceperea lucrului, asigurati-va ca cablurile de sudura sunt conectate la bornele corecte, asa cum este descris in
instructiunile de instalare a cablului de sudurd MMA.

Fixati in siguranta firul fixat cu arc la partea metalicé a piesei de lucru care urmeaza sa fie sudata. Zona de contact trebuie s fie
lipsita de ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.

Plasati un electrod adecvat tipului de material care urmeaza sa fie sudat in suportul electrodului. Fixati capatul neacoperit al
electrodului in suport astfel incat electrodul sa nu se poatd misca in timpul functiondrii.

Se recomanda adaptarea diametrului electrodului la grosimea materialului care urmeaza sa fie sudat. Pentru materiale cu o gro-
sime mai micé de 4 mm, diametrul electrodului nu trebuie s& depaseasca grosimea materialului. La selectarea unui electrod, luati
in considerare specificatiile tehnice ale aparatului de sudura si recomandarile producatorului electrodului.

Asigurati-va cd clema de impamantare si electrodul sunt izolate una de cealaltd, nu se ating reciproc si ca electrodul sau suportul
acestuia nu intrd Tn contact cu materialul care se sudeaza.

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza. Rotiti comutatorul dispozitivului in pozitia pornit — 1.

Folositi butonul MODE pentru a selecta modul MMA (STICK). Cand indicatorul modului MMA (STICK) se aprinde, aparatul de
sudura este in modul de sudare cu electrod electrod.

Folosind butonul de reglare marcat cu ,A”, setati curentul de sudare corespunzator tipului de electrod, materialului sudat si
grosimii acestuia. Valoarea setata este afisata pe afisaj. Afisajul poate afisa, de asemenea, diametrul electrodului corespunzator
nivelului de curent setat.
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Valorile tipice ale curentului de sudare in functie de diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm]: Curent de sudura [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80

Daca este necesara functionalitatea VRD, aceasta trebuie activatd conform descrierii caracteristicilor dispozitivului. Indicatorul
luminos VRD indicd faptul c& functionalitatea este activa.

Acoperiti-vé fata cu 0 masca de sudura si incepeti sudarea. Pentru a initia cu usurintd arcul electric, deplasati electrodul spre
punctul in care va incepe sudarea. Odatd ce electrodul intré in contact cu piesa de Iucru, ridicati si inclinati usor electrodul, men-
tinand arcul cat mai constant posibil.

Dupé terminarea lucrului, asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul rémas in suport sunt izolate unul de celalalt si nu
intrd in contact cu piesa de lucru. Opriti aparatul de sudura mutand comutatorul in pozitia oprit (O).

Sudare Lift-TIG .

Nota: Acest produs nu include accesorii pentru sudarea Lift-TIG. Inainte de a incepe Iucrul, pregétiti torta TIG si echipamentul de
gaz conform recomandarilor producétorului tortei.

Pistoletul TIG trebuie asamblat conform recomandarilor producatorului. Introduceti electrodul de tungsten pregétit corespunzator
in pistolet.

Conectati stecherul de curent al tortei TIG la terminalul ,-" si cablul de impamantare cu clema cu arc la terminalul ,+". Fixati in
siguranta clema cu arc la partea metalica a piesei de prelucrat. Curatati zona de contact de orice urme de ulei, vopsea sau alti
contaminanti care ar putea afecta fluxul de curent.

Conectati furtunul de gaz al tortei TIG la regulatorul montat pe butelia de gaz. Setati debitul dorit al gazului de protectie pe regu-
lator. Asigurati-va cd racordurile sunt stranse si cd butelia este asezata pe o suprafata dura, plana si stabila si asigurata impotriva
rasturnarii.

Asigurati-vé ca clema de impamantare si electrodul de tungsten sunt izolate una de cealalté si nu ating materialul care se sudeaza.
Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza. Rotiti comutatorul dispozitivului in pozma pornit — .

Folositi butonul de selectare MODE pentru a seta modul LIFT-TIG. Cand indicatorul modului LIFT-TIG se aprinde, aparatul de
suduré este in modul de sudare Lift-TIG.

Folosind butonul de reglare marcat cu ,A”, setati curentul de sudare corespunzator tipului si grosimii materialului. Valoarea setata
este afisaté pe afisaj. Valorile tipice ale curentului de sudare si ale debitului de gaz protector pentru sudarea otelului inoxidabil sunt
prezentate mai jos, in functie de diametrul electrodului de tungsten si de grosimea materialului.

Grosimea materialului [mm]: Diametrul electrodului [mm] Diametrul liantului [mm] Curent de sudura [A] Debit de gaz [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Protejati-va fata cu o masca de sudura. Deschideti supapa de gaz protector. Pentru a aprinde arcul, atingeti electrodul de tungs-
ten de piesa de sudat si apoi ridicati- usor pentru a aprinde arcul. Ghidati torta uniform de-a lungul liniei de sudura, mentinand
lungimea arcului cat mai constanta p05|b||

Pentru a incheia sudarea, ridicati manerul pentru a intrerupe arcul. Inchldetl robinetul de gaz.

Dupa terminarea lucrului, aS|gurat|-va cé clema de impamantare si electrodul de tungsten sunt izolate una de cealalté si nu intra
in contact cu piesa de lucru. Opriti aparatul de sudura mutand comutatorul in pozitia oprit (O).

Sfaturi pentru sudarea cu flux

Suprafetele sudate trebuie s fie lipsite de rugina, grasime, ulei, vopsea si alti contaminanti. Fixati clema de impamantare in
siguranta pe piesa de lucru, asigurand un contact electric bun. Se recomanda testarea prealabilé a setarii curentului de suduré
pe materialul uzat. Pentru materiale cu grosimea mai mica de 1 mm, utilizati un curent de sudura redus; in acest caz, se poate
utiliza sudarea in puncte. Pentru materiale cu grosimea cuprinsa intre 1 si 4 mm, se recomanda ghidarea pistoletului de sudura
(a) folosind metoda de tragere, in directia indicata de sageata (h), asa cum se arata in ilustratia (VIl). Cand se apasa tragaciul
pistoletului, srma de sudura cu miez de flux autoecranata (b) este introdusa prin duza pistoletului pana la punctul de sudura, iar
la contactul cu piesa de lucru (g), se aprinde un arc electric (c). Sarma (b) se topeste in arcul electric (c) si, impreuna cu piesa
de lucru (g), formeaza un bazin de sudura (d), care, dupa récire, formeaza o sudura (e). in timpul sudarii, se formeaza si un strat
de zgura (f), care trebuie indepartat dupa racire. Miscarea prea rapida a tortei poate duce la o fuziune slabd, in timp ce miscarea
prea lenté a acesteia poate duce la incalzirea excesiva a materialului si la cresterea stropilor.

Sfaturi pentru sudarea cu electrod invelit (MMA)
Suprafetele sudate trebuie sa fie lipsite de rugind, grasime, ulei si vopsea. Selectati un electrod potrivit pentru materialul care
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urmeaza s 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 sudura si puneti 0 masca de sudurd. Apoi, aprindeti arcul folosind metoda
scanteii sau a contactului. Arcul va fi vizibil prin fereastra mastii de sudurd. Lungimea sa nu trebuie sa depaseasca de 1-1,5 ori di-
ametrul electrodului, asa cum se arata in ilustratia (VIlI): electrod (a), arc (b), sudura (c), piesa de lucru (d), directia de sudare (e).
Mentinerea lungimii corecte a arcului este cruciala. Aceasta este strans legata de tensiunea si curentul de sudare. Contaminarea
suprafetelor sudate poate afecta negativ calitatea sudurii. Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pand la 80 de grade fata
de planul de sudare, in directia sudurii. Mérirea unghiului poate provoca scurgeri de zguré. Reducerea unghiului poate provoca
instabilitate a arcului, rezultand stropi si o sudura slabita (IX). 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, coboréti 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 suduré. Se recomanda scoaterea treptaté a electrodului ridicandu-I de-a lungul
sudurii acoperite de zgura (X). Acest lucru va preveni stropirea si porii pe materialele sudate.

Atentie; metalul de sudurd 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 sudur. 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.

Sfaturi pentru sudarea Lift-TIG cu aprindere cu arc tactil

Suprafetele de sudurd trebuie sa fie lipsite de rugina, grasime, ulei si vopsea. Se recomanda testarea prealabila a electrodului
si a setarii curentului de sudura pe materialul uzat. Puneti o masca de sudurd. Asezati duza ceramica a tortei TIG pe suprafata
de lucru astfel incat doar duza ceramica s fie in contact cu suprafata de lucru, iar electrodul s fie la o distanté scurtd. Deschi-
deti supapa de gaz protector. Apoi, inclinati torta de sudura spre suprafata de lucru, astfel incét electrodul sa intre in contact cu
suprafata. Ridicati torta pand cand se creeaza un spatiu de aproximativ 2-3 mm intre varful electrodului si piesa de lucru. Arcul
electric se va initia. Odata ce arcul este initiat, reglati inclinarea electrodului. Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pana la
80 de grade fata de planul de sudura, asa cum se arata in ilustratia (XI). Arcul electric topeste materialul, cre&nd o baie de suduré
lichida, care se solidifica dupa indepértarea arcului, creand o imbinare permanenta. La sudarea materialelor subtiri, cum ar fi tabla
metalicd, materialele pot fi imbinate fara utilizarea unui metal de adaos, asa cum se arata in ilustratia (XI).

Cand sudati cu metal de adaos, alimentati metalul de adaos la un unghi de 30 de grade fatd de planul sudurii, asa cum se aratéa
inilustratia (XII). Alimentati metalul de adaos in partea din faté a bii de sudurd, mentinand inclinarea corectd a tortei si o lungime
constantd a arcului. In ilustratia (XII): electrod (a), arc electric (b), duza (c), protectie de gaz (d), piesa de lucru (e), directie de
sudare (f), directie de alimentare cu metal de adaos (g), metal de adaos (h), sudura (i), baie de sudura (j).

Pentru a termina sudarea, ridicati manerul, intrerupand arcul electric. Inchideti robinetul de gaz.

Protectie la temperaturé/suprasarcind

Indiferent de modul de functionare, aparatul de sudura nu poate functiona continuu la curent maxim. Pldcuta cu datele tehnice
indica curentul nominal si procentul din perioada de 10 minute in care aparatul de sudura poate functiona in siguranta. Cele 10
minute rdmase trebuie folosite pentru rédcirea circuitelor aparatului de sudurd. Nerespectarea ciclului de functionare va duce la
activarea sistemului de protectie la supraincalzire. Martorul luminos de defectiune/suprasarcind/supraincalzire se va aprinde,
iar sudarea va fi imposibila pana cand circuitele aparatului de suduré nu se vor raci. Supraincércarea frecventa a aparatului de
sudura poate duce la uzura prematura sau chiar la deteriorare.

Rezolvarea problemelor de sudura

Daca apar nereguli in timpul functiondrii, intrerupeti sudarea si investigati posibilele cauze ale problemei. Reparatiile si lucrarile
de service interne ale dispozitivului trebuie efectuate numai de catre un centru de service autorizat.

- EH - Acest cod indica faptul ca protectia la supraincalzire a fost activatd. Opriti sudarea si asteptati aproximativ 5-10 minute
pentru ca dispozitivul sa reving automat la starea de functionare.

- EU - Acest cod indica faptul ca tensiunea de alimentare este prea mare sau prea mica. Verificati daca tensiunea de alimentare
indeplineste cerintele dispozitivului.

- EO - Acest cod indicé o eroare de comunicare interna a dispozitivului. Verificati conexiunile electrice ale dispozitivului. Daca
problema persistd, intrerupeti utilizarea si duceti dispozitivul la un centru de service autorizat.

- Aprindere dificild a arcului sau stingere frecventa a arcului — verificati dacd clema de impamantare face contact bun cu piesa de
lucru. Verificati, de asemenea, dacé toate conexiunile electrice si de sudura sunt fixate.

- Curentul de sudare nu atinge valoarea setaté — abaterile tensiunii de alimentare de la valoarea nominala pot face ca curentul
de iesire sa nu atinga valoarea setata. Dacé tensiunea de alimentare este prea mica, curentul maxim de sudare poate fi mai mic
decét valoarea nominala.

- Curent instabil in timpul functionarii — cauza poate fi variatiile de tensiune din reteaua electrica sau interferente puternice de la
refeaua electrica sau de la alte dispozitive electrice.
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- Dacd indicatorul de defectiune se aprinde, acest lucru poate indica supraincalzire, supraincarcare, tensiune de alimentare exce-
siv de mare sau micd sau alta defectiune a dispozitivului. Sudarea trebuie oprita si cauza investigata.

- Alimentare incorecta a sarmei — verificati daca varful de contact nu este blocat de stropi de metal. Mentineti o distantd adecvata
intre tortd si piesa de lucru, aproximativ 8-12 mm. Asigurati-va ca cablul tortei de sudurd este complet derulat si nu este excesiv
de indoit. Verificati daca presiunea rolei de alimentare este setata corect.

- Stropi excesivi in timpul sudarii FLUX - reduceti setarea curentului de sudare. Verificati daca cablul tortei de sudurd este complet
derulat si nu este excesiv de indoit. De asemenea, verificati daca presiunea rolei de alimentare cu sarma nu este prea mare,
deoarece aceasta ar putea interfera cu alimentarea corecta a sarmei.

Daca problema persista dupa efectuarea pasilor de mai sus, intrerupeti utilizarea dispozitivului si duceti-| la un centru de service
autorizat.

COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA S| FENOMENE ASOCIATE

Aparatul de sudura este din clasa A (conform EN IEC 60974-10), ceea ce inseamnd ca nu este destinat utilizarii in locatii rezi-
dentiale unde energia electrica este furnizaté de sistemul public de alimentare cu energie electrica de joasa tensiune. Compati-
bilitatea electromagnetica poate fi dificil de asigurat in aceste locatii din cauza perturbatiilor conduse si radiate. In timpul sudarii,
echipamentele electrice situate in apropierea zonei de lucru pot interactiona cu aparatul de sudura. Arcul electric generat in
timpul sudarii genereaza un c&mp electromagnetic care afecteaza functionarea sistemelor si instalatiilor electrice. Prin urmare,
operatorul sudurii trebuie s& 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. Producétorul nu este rdspunzator 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! Tnainte de a efectua orice reglaje, lucrari de service sau intretinere, deconectati aparatul de la priza electrica.

Dupa finalizarea lucrérii, verificati starea tehnica a dispozitivului prin inspectia vizuala si evaluarea: carcasei, cablului de alimen-
tare cu stecher, functionrii intrerupatorului, permeabilitétii fantelor de ventilatie, starii cablului de impamantare, a tortei de suduré
si a stérii conectorilor de cablu.

In perioada de garantie, utilizatorul nu are dreptul s& dezasamblati dispozitivul sau s& inlocuiti componente sau piese, deoarece
acest lucru va anula garantia. Orice nereguli observate in timpul inspectiei sau functionarii reprezinta un semnal pentru efectuarea
reparatiilor la un centru de service.

Dupé finalizarea lucrérii, curétati carcasa, fantele de ventilatie, intrerupatoarele si capacele, de exemplu, cu un jet de aer la o
presiune de maximum 0,3 MPa , o perie sau o laveta uscata, fara a utiliza substante chimice sau lichide de curatare. Curatati
pistoletul de suduré si cablurile cu o laveta uscata si curata.

Verificati periodic starea duzei de contact, a cablului tortei de sudura, a cablului de impamantare, a conectorilor cablului si a
componentelor mecanismului de alimentare cu sarma. Dacd se constata deteriordri, uzurd excesiva sau defectiuni, intrerupeti
utilizarea si contactati un centru de service autorizat.

Utilizarea cablurilor si a altor piese decat piesele de schimb originale este interzisa.

Lista pieselor de schimb si prezenta materiilor prime critice pot fi gasite pe site-ul toya24.pl, in fisa produsului.

INSTRUCTIUNI ORIGINALTE [IBH



ES
CARACTERISTICAS DEL DISPOSITIVO

soldadora MIG inverter es una fuente de alimentacion portétil disefiada para soldadura manual con alambre tubular autoprotegido
en modo FLUX, electrodos MMA revestidos y electrodos Lift-TIG no consumibles, utilizando corriente continua (CC). El dispositivo
emplea tecnologia inverter y control sinérgico, lo que resulta en un disefio compacto, bajo peso, parametros de funcionamiento
estables y una seleccion de ajustes mas sencilla. La soldadora esta equipada con un alimentador de alambre interno y esta di-
sefiada para soldar con alambre de 0,8/0,9/1,0 mm de didmetro en modo FLUX. El dispositivo no esta disefiado para soldar alum-
inio ni aleaciones de aluminio. El funcionamiento correcto, fiable y seguro del producto depende de un uso adecuado; por lo tanto:

Antes de utilizar el producto, lea el manual completo y consérvelo.

El proveedor no se hace responsable de los dafios que resulten del incumplimiento de las normas y recomendaciones de se-
guridad de este manual.

EQUIPO
La soldadora se envia completamente ensamblada y, aparte de conectar el cable de tierra y la antorcha de soldadura, no requie-

re ninglin montaje adicional. Incluye cable de tierra, antorcha de soldadura y alambre de soldadura tubular autoprotegido . Los
accesorios para soldadura Lift-TIG no estan incluidos.

DATOS TECNICOS
Parametro Unidad de medida Valor
Nuamero de catélogo YT-81400
Libra [ka] 4.1
Tension de alimentacion [V~ 230
Frecuencia nominal [Hz] 50/60
Corriente minima de soldadura FLUX [Adc] 30
Corriente maxima de soldadura FLUX [Adc] 125
Tension de carga con corriente de soldadura minima/méxima FLUX V] 15,5/20,3
Diametro del alambre de soldadura [mm] 08/09/1,0
Peso maximo de la bobina de alambre [ka] <1
Ciclo de trabajo X para FLUX [%] 20/60/100
Corriente de soldadura nominal 12 para FLUX en X =20/ 60/ 100% [A] 125/80/60
Corriente de alimentacion nominal maxima |1max para FLUX [A] 224
Corriente de alimentacion efectiva méaxima 1eff para FLUX [A] 10
Corriente minima de soldadura MMA [Adc] 30
Corriente maxima de soldadura MMA [Adc] 110
Tension de carga con corriente de soldadura MMA minima/méxima \Y] 2121244
Didmetro del electrodo [mm] 16~25
Ciclo de trabajo X de MMA [%] 25/60/100
Corriente de soldadura nominal 12 para MMA a X = 25/60/ 100% [A] 110/80/60
Corriente de alimentacion nominal méxima I1max para MMA [A] 23
Corriente de alimentacion efectiva maxima |1eff para MMA [A] 15
Corriente de soldadura minima Lift-TIG [Adcl] 20
Corriente maxima de soldadura Lift-TIG [Adcl] 125
Tension de carga con corriente de soldadura Lift-TIG minima/méxima V] 10,8/15
Ciclo de trabajo X para Lift-TIG [%] 25/60/100
Corriente de soldadura nominal 12 para Lift-TIG en X = 25/60/ 100% [A] 125/80/60
Corriente de alimentacion nominal méxima [1max para Lift-TIG [A] 17.5
Corriente de alimentacion efectiva maxima |1eff para Lift-TIG [A] 8.8
Grado de proteccion P21
Clase de aislamiento \
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ES
EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

Placa de identificacion

1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
9 9a 9b 9c
6 10 10a 10b 10c
14
12 15 15a 15b 15¢
i " 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
18 19 22 22a 22b 22¢
20 23 23a 23b 23¢
24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

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 con alambre tubular autoprotegido (FLUX)

5. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

6. Tension en vacio

7. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tensién de carga correspondiente — corriente de
soldadura méxima y valor de tension de carga correspondiente

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40 grados
Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo de tensién de carga convencional: valores de tension de carga convencionales

11. Designacion del tipo de soldadura: Soldadura Lift-TIG

12. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

13. Tension en vacio y tension reducida por el sistema VRD

14. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tension de carga correspondiente — corriente de
soldadura méaxima y valor de tension de carga correspondiente

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40
grados Celsius.

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

17, 17a, 17b, 17¢. Simbolo de tension de carga convencional: valores de tension de carga convencional

18. Designacion del tipo de soldadura: soldadura manual con electrodo revestido

19. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

20. Tension en vacio y tension reducida por el sistema VRD

21. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tension de carga correspondiente — corriente de
soldadura méxima y valor de tension de carga correspondiente

22, 22a, 22b, 22c. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40
grados Celsius.

23, 23a, 23b, 23c. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

24, 24a, 24b, 24c. Simbolo de tension de carga convencional: valores de tensidn de carga convencional

25. Simbolo de alimentacion: alimentacién monofasica con una frecuencia nominal de 50 Hz / 60 Hz.

26. Tension nominal de alimentacion

27. Designacion del modo FLUX

27a. Corriente de alimentacion nominal méaxima en modo FLUX.

27b. Corriente de alimentacion efectiva maxima en modo FLUX

28. Designacion del modo TIG
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28a. Corriente de alimentacién nominal maxima en modo TIG.

28b. Corriente de alimentacion efectiva maxima en modo TIG

29. Designacién del modo MMA

29a. Corriente de alimentacién nominal maxima en modo MMA

29b. Corriente maxima efectiva de la fuente de alimentacion en modo MMA
30. Grado de proteccion

31. Método de refrigeracion del dispositivo

32. Nombre y direccion del fabricante

INSTRUCCIONES GENERALES DE SEGURIDAD

No modifique, altere ni altere de ninguna otra forma el disefio del dispositivo, ya que podria incumplir las normas y perder el marcado
CE. El equipo esta disefiado para cumplir con los requisitos de funcionamiento normal. Se recomiendan inspecciones periddicas
para mantenerlo en buen estado. EI mantenimiento de la maquina de soldar debe realizarse Unicamente en centros de servicio
autorizados, utilizando repuestos originales.

Esta soldadora esta disefiada exclusivamente para soldadura manual con alambre tubular autoprotegido en modo FLUX, electrodo
recubierto de MMA y electrodo no consumible Lift-TIG, utilizando corriente continua. No esta disefiada para soldar aluminio ni ale-
aciones de aluminio. Tampoco esta disefiada para descongelar tuberias, cargar baterias, arrancar motores ni 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 proteccion ocular y facial, incluyendo ropa protec-
tora y mascaras de soldar adecuadas. El fabricante no se responsabiliza de los dafios o accidentes causados por el uso indebido
del aparato.

Se debe utilizar el equipo de proteccién 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 autorizacién 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 ventilacién eficaz, la observacion constante y la supervisién de una segunda persona.

Riesgos eléctricos y normas de seguridad

Al trabajar con una maquina de soldar, siga las normas de seguridad e higiene laboral relativas a los procesos de soldadura, corte
y union. El incumplimiento de estas normas puede conllevar los siguientes riesgos principales:

-inhalacién de sustancias peligrosas,

-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 y no 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 alimentacion y llévela a un centro de servicio
autorizado,

Inspeccione los cables eléctricos antes de cada uso. Si observa dafios en el aislamiento, reempléacelos por cables nuevos y en
buen estado. No utilice la soldadora con cables eléctricos dafiados.

-No introduzca objetos metalicos en las aberturas de ventilacion. No intente reparar el dispositivo usted mismo. El servicio debe
ser realizado por personal cualificado en centros de servicio autorizados por el fabricante.

-conectar el dispositivo Uinicamente a una red de alimentacién monofasica de acuerdo con los datos de la placa de caracteristicas,
equipado con un conductor de proteccion,

- La seleccion de dispositivos de proteccion, enchufe, seccion transversal del cable de alimentacion y disyuntor diferencial debe
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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 aplicables
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 alimentacién de la toma de corriente cada vez que no utilice la méaquina de soldar.

-no realice ninguna actividad de reparacion, ajuste o mantenimiento en el dispositivo conectado a la fuente de alimentacion,

-No reemplace el electrodo ni toque la punta del alambre de soldadura con las manos desnudas o con guantes mojados.

-No enfrie el portaelectrodos ni la antorcha de soldadura en agua.

-no sostenga el electrodo, el portaelectrodos ni la antorcha de soldadura debajo del brazo,

-no enrolle los cables de soldadura ni el cable de tierra alrededor de su cuerpo,

-No permita el contacto directo del cuerpo con el material que se esté soldando, el alambre de soldadura, el electrodo, la antorcha
de soldadura, el portaelectrodos o la pinza de tierra durante el funcionamiento del dispositivo.

- fije el cable de tierra de forma segura a una superficie metalica limpia; limpie el punto de conexion 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 drea de trabajo retirando
todos los materiales inflamables.

No suelde en éreas de desengrase, limpieza o pulverizacion, ni cerca de vapores inflamables.

No suelde contenedores, tanques, tuberias u otros componentes que contengan o puedan contener gases, liquidos, residuos de
sustancias inflamables, explosivas o téxicas, a menos que hayan sido debidamente preparados y protegidos.

Esté prohibido su uso bajo la lluvia, la nieve o en condiciones de alta humedad. El dispositivo no esté disefiado para funcionar en
condiciones en las que pueda entrar en contacto directo con el agua.

La soldadora debe colocarse sobre una superficie plana y estable, en posicion vertical. No permita que el aparato se incline. No
sujete el aparato por el asa ni lo transporte mientras esté en funcionamiento.

Asegurese de que el dispositivo esté bien ventilado. No obstruya las aberturas de ventilacion. No cubra la soldadora con tela,
papel de aluminio ni ningln otro material que pueda impedir el flujo de aire. No deje el dispositivo expuesto a la luz solar directa
ni cerca de fuentes de calor.

Al soldar, elimine los gases y humos generados durante el proceso y evite inhalarlos. Se deben tomar precauciones de seguridad
adicionales al soldar acero inoxidable, niquel, aleaciones de niquel y acero galvanizado. Utilice ventilacion por extraccion locali-
zada o proteccion respiratoria si es necesario.

Al soldar con el método Lift-TIG, la bombona de gas de proteccion debe colocarse sobre una superficie dura, nivelada y estable,
y sujetarse para evitar que se vuelque. Las conexiones de la linea de gas deben estar bien ajustadas.

Tras soldar, asegurese de que la pistola de soldar, el portaelectrodos, el alambre de soldadura y la pinza de tierra estén aislados
entre si y no toquen la pieza de trabajo ni ningiin componente conductor. Cuando no se esté soldando, ninguna parte del circuito
del alambre de soldadura debe tocar la pieza de trabajo ni la pinza de tierra, ya que esto puede provocar sobrecalentamiento e
incendio. Una vez finalizada la soldadura, fije la pistola de soldar y corte cualquier alambre que sobresalga de la boquilla.

No utilice la soldadora como fuente de alimentacion para dispositivos externos. No utilice la soldadora para descongelar tuberias,
cargar baterias ni arrancar motores.

Prevencion de quemaduras y dafios oculares

Durante el proceso de soldadura, el metal se funde. La falta de atencidn del operario puede provocar quemaduras graves. El arco
de soldadura es muy peligroso para los ojos y la piel, ya que genera una intensa radiacion infrarroja y ultravioleta.

No mire fijamente un arco eléctrico sin la proteccion ocular adecuada. Aleje a todas las personas del rea de trabajo o protéjala
con pantallas protectoras para evitar la radiacion y las salpicaduras del arco eléctrico.

Utilice siempre el equipo de proteccion personal adecuado, como por ejemplo:

-guantes de soldadura,

- Una mascara 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, la punta del alambre de soldadura ni el material inmediatamente
después de terminar el trabajo. Deje que los componentes se enfrien antes de moverlos, limpiarlos o procesarlos.

Se recomienda especialmente:

-No sujete los elementos soldados con la mano durante la soldadura.

-No toque la zona de soldadura inmediatamente después de terminar el trabajo.
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-No suelde con lentes de contacto; el calor y la radiacion pueden causar dafios oculares.

Limitaciones y restricciones al trabajar con una maquina de soldar

El dispositivo no puede ser utilizado por las siguientes personas:

-no tener la preparacion adecuada para operar una maquina de soldar,

-con un marcapasos implantado u otro dispositivo sensible a los campos electromagnéticos, sin el consentimiento del médico,
-estar bajo la influencia del alcohol, narcéticos o drogas que reduzcan la capacidad de concentracion.

Los transelintes deben mantenerse fuera de la zona de peligro. El area de trabajo debe estar asegurada para que las personas
cercanas no estén expuestas a la radiacion del arco eléctrico, salpicaduras, ruido, humos o la posibilidad de una descarga eléctrica.

FUNCIONAMIENTO DEL DISPOSITIVO

Preparandose para el trabajo

Antes de comenzar a trabajar, asegurese de que la maquina de soldar no esté dafiada. Inspeccione el cable de alimentacion y los
cables de soldadura para detectar posibles dafios. No intente operar una maquina de soldar o cables dafiados. Verifique el estado
de las conexiones de los cables de soldadura, asi como la limpieza y el estado de la pinza de puesta a tierra.

Nota: Los cables dafiados deben reemplazarse por cables nuevos. Esta prohibido reparar los cables. Para reemplazar el cable
de alimentacion, péngase 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 méxima indicada en la placa de caracteristicas. De lo contrario, no se alcanzara la capacidad nominal de la
soldadora o su funcionamiento sera imposible. Nota: Si se utiliza un generador para alimentar la soldadora, asegurese de que
esté correctamente conectado a tierra.

La toma de conexion debe estar equipada con un contacto y un conductor de proteccion, y la red de alimentacion debe contar
con un dispositivo de proteccion automatico con una corriente de disparo de 16 A. Un disparo demasiado frecuente del dispositivo
de proteccion puede indicar que la red de alimentacion debe equiparse con un dispositivo de proteccidn con una corriente de
disparo mayor.

Evite realizar conexiones con cables largos. Si se utilizan alargadores, estos deben tener una capacidad al menos igual a la del
cable de alimentacion de la maquina de soldar.

Un electricista cualificado debera encargarse de establecer una red de suministro eléctrico adecuada. Dicha red debera disefiar-
se de acuerdo con la norma EN 60204-1 o las normas nacionales aplicables.

Instalacion de cables para soldadura FLUX

Nota: Antes de conectar los cables, asegurese de que el enchufe del cable de alimentacion de la maquina de soldar esté desco-
nectado de la toma de corriente.

Conecte los cables de soldadura FLUX como se muestra en la ilustracion (11). Conecte la antorcha de soldadura (a) al conector
de la antorcha y conecte su conector de control al zécalo de control de la antorcha. Conecte el cable de tierra con la abrazadera
de resorte (b) al terminal ,+". Fije firmemente la abrazadera de resorte a una parte metalica de la pieza de trabajo. Limpie el area
de contacto de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente. Después de conectar, asegurese
de que todos los conectores estén bien colocados y de que los cables no se salgan espontaneamente durante el funcionamiento.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura MMA con electrodos revestidos.

Nota: Antes de conectar los cables de soldadura, asegUrese de que el enchufe del cable de alimentacion de la maquina de soldar
esté desconectado de la toma de corriente.

Conecte los cables de soldadura para soldadura MMA como se muestra en la ilustracion (I1l). Inserte el conector del cable en el
enchufe y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese de que el conector no se salga espontaneamente
del enchufe. Hay dos maneras de conectar los cables de soldadura: el cable con la abrazadera de resorte (a) al terminal =" y el
cable con el portaelectrodos (b) al terminal ,+’, o viceversa. Con el primer método, la mayor parte del calor generado durante
el proceso de soldadura se genera en la pieza de trabajo, no en el electrodo. Con la conexion inversa, la mayor parte del calor
generado durante el proceso de soldadura se genera en el electrodo, no en la pieza de trabajo. Al elegir un método de conexidn,
considere los requisitos tecnolégicos y la informacion suministrada con los electrodos. No todos los tipos de electrodos permiten
soldar con polaridad inversa. Si se produce un arco inestable, salpicaduras o una soldadura irregular durante el funcionamiento,
invierta la polaridad de los cables de soldadura y reinicie la soldadura.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura Lift-TIG
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Nota: Antes de conectar los cables de soldadura, asegUrese de que el enchufe del dispositivo esté desconectado de la toma de
corriente.

Conecte los cables de soldadura para la soldadura Lift-TIG como se muestra en la ilustracién (IV). Para la soldadura Lift-TIG,
se recomienda utilizar una antorcha TIG (a) equipada con una valvula manual para cortar el suministro de gas de proteccion. La
antorcha debe ensamblarse segun las recomendaciones del fabricante. Coloque un electrodo de tungsteno debidamente afilado
en la antorcha. Para afilar correctamente el electrodo, consulte las recomendaciones del fabricante del electrodo y de la antorcha.
Inserte el conector del cable en el enchufe de la méaquina de soldar y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope.
Asegurese de que el enchufe no se salga espontaneamente de la toma. Conecte el enchufe de corriente de la antorcha TIG (a)
al terminal =" y el enchufe del cable de tierra con terminal de resorte (b) al terminal ,+". Coloque la bombona de gas (c) sobre
una superficie dura, nivelada y estable, y sujétela para evitar que se vuelque. Conecte un regulador y un caudalimetro a la
bombona para regular y medir el flujo de gas de proteccion. Conecte la manguera de gas de la antorcha TIG (a) directamente al
regulador de la bombona mediante un acoplamiento rapido o una abrazadera. Apriete la abrazadera lo suficiente para asegurar
una conexion firme y que la manguera no se desconecte durante el funcionamiento. No aplique fuerza excesiva, ya que podria
dafiar la manguera.

Instalacion del alambre de soldadura para soldadura FLUX

Nota: Antes de instalar el alambre de soldadura, asegurese de que el enchufe del cable de alimentacién de la maquina de soldar
esté desconectado de la toma de corriente.

Instale el alambre de soldadura FLUX como se muestra en la ilustracion (V). Para abrir la tapa lateral, presione el pestillo y luego
abrala. Monte la bobina de alambre en el pasador de manera que el alambre se desenrolle en sentido contrario a las agujas del
reloj. Asegurese de que el rodillo de alimentacion sea adecuado para el tipo y didmetro del alambre. Si es necesario, retire el
soporte del rodillo de alimentacién girandolo en sentido contrario a las agujas del reloj e instale el rodillo correcto.

Introduzca el extremo del alambre en la guia, luego entre los rodillos de alimentacion y deslicelo hacia la conexion de la antorcha
de soldadura. Una vez que el alambre esté correctamente insertado, cierre el mecanismo de presion de los rodillos. La presion
de los rodillos viene preajustada de fabrica y no requiere ajuste en condiciones normales.

Una vez finalizado el montaje, cierre la tapa lateral y asegurese de que el pestillo la bloquee correctamente.

Tras instalar el alambre, presione el botdn de la pistola de soldar para que el alambre avance a través de ella. Una vez que se
haya alcanzado la longitud de alambre deseada, suelte el boton de la pistola.

jAdvertencia! El cable que sale de la punta de la pistola de soldar puede cortarle la mano y causarle lesiones en los ojos o la cara.

Panel de control
Los componentes del panel de control se muestran en la ilustracion (VI):
(a) Boton de seleccion del modo de funcionamiento MODE,

)

) pantalla,
) Indicador de modo FLUX,

) Indicador de modo MMA (STICK),

(f) Indicador de modo LIFT-TIG,

(9) Luz indicadora de la funcion VRD,

(h) campo de visualizacion del valor del parametro,
(i) indicadores de diametro de electrodo o alambre,

(j) Indicadores de unidad y parametro: V /S /A,

(k) luz indicadora de encendido,

(1) luz indicadora de falla/sobrecarga/sobrecalentamiento,
(

m) perilla de ajuste derecha marcada ,A”".

El botén MODE (a) selecciona el modo de soldadura. Cada vez que se pulsa el boton, el dispositivo alterna entre los modos
FLUX, MMA (STICK) y LIFT-TIG.

El mando de ajuste izquierdo (b) se utiliza para cambiar el valor del parametro marcado con el simbolo ,V/".

La pantalla (c) muestra el modo de funcionamiento seleccionado actualmente, los valores de los pardmetros configurados y los
indicadores de funcion activos.

Los indicadores de modo de funcionamiento (d), (e), (f) indican el modo de soldadura seleccionado actualmente:

- FLUX - soldadura con alambre tubular autoprotegido con fundente ,

- MMA (STICK) - soldadura con electrodo revestido,

- LIFT-TIG: soldadura con electrodo no consumible con encendido del arco por contacto.

El indicador luminoso VRD (g) indica que la funcion de reduccion de voltaje en el circuito de soldadura esta activada.

El campo de visualizacion de valores (h) muestra los valores establecidos de los pardmetros de funcionamiento del dispositivo.
Los indicadores de diametro (i) muestran el didmetro del electrodo o del cable correspondiente al modo de funcionamiento se-
leccionado y a los parametros configurados.

Las unidades y los indicadores de parametros (j) indican si el valor mostrado corresponde a voltaje, tiempo o corriente.

El indicador luminoso de encendido (k) indica que el dispositivo esta encendido.
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Elindicador luminoso de fallo/sobrecarga/sobrecalentamiento (1) indica sobrecalentamiento, sobrecarga u otro mal funcionamien-
to del dispositivo.
El mando de ajuste derecho (m) se utiliza para cambiar el valor del parametro marcado con el simbolo ,A”.

Normas de trabajo

FLUX: modo de soldadura con hilo tubular autoprotegido . En este modo, el dispositivo funciona con un alimentador de hilo inter-
no y permite soldar sin necesidad de un gas de proteccion externo.

MMA (STICK) — Modo de soldadura con electrodo revestido. Este modo permite la soldadura manual con electrodo revestido
de CC.

LIFT-TIG: Modo de soldadura con electrodo no consumible y encendido del arco por contacto. El arco se enciende tocando
brevemente la pieza de trabajo con el electrodo de tungsteno y luego levantandolo.

CONTROL SINERGICO: La soldadora selecciona automaticamente los parametros de funcionamiento dependientes, lo que
facilita la configuracion del dispositivo y permite unas condiciones de soldadura mas estables.

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
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 (funcion 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 continte.

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.

Indicador de fallo/sobrecarga/sobrecalentamiento: Si este indicador se enciende, no se puede continuar soldando. Puede indicar
sobrecalentamiento, sobrecarga u otras averias. Si aparece un cddigo de error en la pantalla, Iéalo y siga las instrucciones de
la seccion «Solucion de problemas durante la soldadura» . En caso de sobrecalentamiento, el indicador se apagara automatica-
mente cuando la temperatura descienda a un nivel seguro.

Soldadura con fundente

Nota: Antes de comenzar a trabajar, asegurese de que el cable de tierra y la antorcha de soldadura estén conectados correcta-
mente y de que el alambre de soldadura esté instalado de acuerdo con las instrucciones de instalacién del alambre.

Fije firmemente el cable de tierra con una abrazadera de resorte a la parte metalica de la pieza que se esta soldando. La zona de
contacto debe estar libre de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente. Gire el interruptor del dispositivo a la posicién de encen-
dido-1.

Utilice el botdn de seleccion MODE para configurar el modo FLUX. Cuando se ilumine el indicador de modo FLUX, la soldadora
estara en modo de soldadura con alambre tubular autoprotegido .

Mediante el mando de ajuste marcado con la letra ,A”, configure la corriente de soldadura segun el tipo y el grosor del material
que se va a soldar. El valor configurado se muestra en la pantalla.

Para avanzar el alambre a través de la antorcha, presione el botdn de la antorcha. Una vez que haya logrado el avance deseado
del alambre, suelte el boton.

Cubrase la cara con una mascara de soldar e inicie la operacion de soldadura pulsando el botén de la pistola de soldar. Al soltar
el boton, se detiene la soldadura.

Al soldar materiales de menos de 1 mm de espesor, se debe utilizar una corriente de soldadura baja. Para materiales mas de-
lgados, se puede utilizar la soldadura por puntos, y para materiales de 1 a 4 mm de espesor, se puede utilizar la soldadura por
arrastre.

Una vez finalizado el trabajo, apague la maquina de soldar moviendo el interruptor a la posicién de apagado (O). Después de
soldar, asegurese de que la antorcha de soldadura y el cable de tierra no se toquen entre si ni con la pieza que se esta soldando.

Soldadura MMA (electrodo revestido)

Nota: Antes de comenzar a trabajar, asegurese de que los cables de soldadura estén conectados a los terminales correctos, tal
como se describe en las instrucciones de instalacion del cable de soldadura MMA.

Sujete firmemente el alambre con abrazadera de resorte a la parte metalica de la pieza que se va a soldar. La zona de contacto
debe estar libre de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan dificultar el paso de la corriente.

Coloque en el portaelectrodos un electrodo adecuado para el tipo de material que se va a soldar. Sujete el extremo sin recu-
brimiento del electrodo en el portaelectrodos para que no se mueva durante el proceso.

Se recomienda ajustar el diametro del electrodo al espesor del material que se va a soldar. Para materiales de menos de 4 mm
de espesor, el didametro del electrodo no debe exceder dicho espesor. Al seleccionar un electrodo, tenga en cuenta las especifi-

128 M AN UA L O R I G I N A L



ES

caciones técnicas de la maquina de soldar y las recomendaciones del fabricante.

Asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo estén aislados entre si, sin tocarse, y de que el electrodo o su soporte no estén
en contacto con el material que se esta soldando.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente. Gire el interruptor del dispositivo a la posicién de encen-
dido - 1.

Utilice el botén MODE para seleccionar el modo MMA (STICK). Cuando se ilumine el indicador del modo MMA (STICK), la solda-
dora estara en modo de soldadura por arco con electrodo revestido.

Mediante el mando de ajuste marcado con la letra ,A”, configure la corriente de soldadura adecuada para el tipo de electrodo, el
material que se va a soldar y su espesor. El valor configurado se muestra en la pantalla. La pantalla también puede mostrar el
diametro del electrodo correspondiente al nivel de corriente seleccionado.

A continuacién se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura en funcién del didmetro del electrodo.

Diédmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60 - 80

Si se requiere la funcionalidad VRD, debe habilitarse segln la descripcion de las caracteristicas del dispositivo. El indicador
luminoso VRD sefiala que la funcionalidad esta activa.

Cubrase la cara con una mascara de soldar y comience a soldar. Para iniciar facilmente el arco eléctrico, mueva el electrodo
hacia el punto donde comenzara la soldadura. Una vez que el electrodo esté en contacto con la pieza de trabajo, levantelo e
inclinelo ligeramente, manteniendo el arco lo mas constante posible.

Una vez finalizado el trabajo, asegUrese de que la pinza de tierra y el electrodo que queda en el portaelectrodos estén aislados
entre si y no en contacto con la pieza de trabajo. Apague la maquina de soldar moviendo el interruptor a la posicién de apagado
(0).

Soldadura Lift-TIG

Nota: Este producto no incluye accesorios para soldadura Lift-TIG. Antes de comenzar a trabajar, prepare la antorcha TIG y el
equipo de gas segun las recomendaciones del fabricante de la antorcha.

La antorcha TIG debe ensamblarse siguiendo las recomendaciones del fabricante. Coloque el electrodo de tungsteno debida-
mente preparado en la antorcha.

Conecte el enchufe de corriente de la antorcha TIG al terminal ,-" y el cable de tierra con la pinza de resorte al terminal ,+". Fije
firmemente la pinza de resorte a la pieza metalica. Limpie la zona de contacto para eliminar cualquier resto de aceite, pintura u
otros contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente.

Conecte la manguera de gas de la antorcha TIG al regulador montado en la bombona de gas. Ajuste el caudal de gas de protec-
cion deseado en el regulador. Asegurese de que las conexiones estén bien ajustadas y de que la bombona esté colocada sobre
una superficie dura, nivelada y estable, y asegurada para evitar que se vuelque.

Asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo de tungsteno estén aislados entre si y no toquen el material que se esta
soldando.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente. Gire el interruptor del dispositivo a la posicién de encen-
dido-1.

Utilice el boton de seleccién MODE para configurar el modo LIFT-TIG. Cuando se ilumine el indicador de modo LIFT-TIG, la
soldadora estara en modo de soldadura Lift-TIG.

Mediante el mando de ajuste marcado con la letra ,A”, configure la corriente de soldadura adecuada para el tipo y el espesor del
material. El valor configurado se muestra en la pantalla. A continuacion se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura
y caudal de gas de proteccion para la soldadura de acero inoxidable, en funcion del didmetro del electrodo de tungsteno y el
espesor del material.

Espesor del material [mm]: Diametro del electrodo [mm] Digmetro d%e[lrﬁnmc]uadema- Corriente de soldadura [A] Caudal de gas [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 - 85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Protéjase la cara con una mascara de soldar. Abra la valvula del gas de proteccion. Para iniciar el arco, toque la pieza de trabajo
con el electrodo de tungsteno y luego levantelo ligeramente para encenderlo. Guie la antorcha uniformemente a lo largo de la
linea de soldadura, manteniendo la longitud del arco lo mas constante posible.

Para finalizar la soldadura, levante la palanca para interrumpir el arco. Cierre la valvula de gas.

Una vez finalizado el trabajo, asegurese de que la pinza de tierra y el electrodo de tungsteno estén aislados entre si y no en
contacto con la pieza de trabajo. Apague la maquina de soldar moviendo el interruptor a la posicion de apagado (O).
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Consejos para la soldadura con fundente

Las superficies a soldar deben estar libres de 6xido, grasa, aceite, pintura y otros contaminantes. Sujete firmemente la pinza de
tierra a la pieza de trabajo, asegurando un buen contacto eléctrico. Se recomienda realizar una prueba previa del ajuste de la
corriente de soldadura en un material de desecho. Para materiales de menos de 1 mm de espesor, utilice una corriente de solda-
dura baja; en este caso, se puede utilizar la soldadura por puntos. Para materiales de entre 1y 4 mm de espesor, se recomienda
guiar la pistola de soldadura (a) mediante el método de arrastre, en la direccion indicada por la flecha (h), como se muestra en
la ilustracion (VII). Al presionar el gatillo de la pistola, el alambre de soldadura tubular autoprotegido (b) se alimenta a través
de la boquilla de la pistola hasta el punto de soldadura y, al entrar en contacto con la pieza de trabajo (g), se enciende un arco
eléctrico (c). El alambre (b) se funde en el arco eléctrico (c) y, junto con la pieza de trabajo (g), forma un bafio de fusién (d), que,
tras enfriarse, forma una soldadura (e). Durante la soldadura, también se forma una capa de escoria (f), que debe eliminarse tras
el enfriamiento. Mover la antorcha demasiado rapido puede resultar en una fusién deficiente, mientras que moverla demasiado
lento puede provocar un calentamiento excesivo del material y un aumento de las salpicaduras.

Consejos para la soldadura MMA (electrodo revestido)

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 continuacion, inicie el arco me-
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 didmetro del electrodo, como se muestra en la ilustracion (VIII): electrodo (a), arco (b), soldadura
(c), pieza de trabajo (d), direccion de soldadura (e).

Mantener la longitud de arco correcta es crucial. Esté estrechamente relacionada con el voltaje y la corriente de soldadura. La
contaminacion de las superficies soldadas puede afectar negativamente la calidad de la soldadura. El electrodo debe inclinarse
en un angulo de 70 a 80 grados con respecto al plano de soldadura, en la direccion de la soldadura. Aumentar el angulo puede
provocar fugas de escoria. Disminuir el angulo puede provocar inestabilidad del arco, lo que resulta en salpicaduras y una solda-
dura debilitada (IX). 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 abrazadera del electrodo para mantener la misma longitud de arco.
Cuando la longitud del electrodo se reduzca a aproximadamente 5 cm, detenga la soldadura y reemplacelo por uno nuevo. Para
detener la soldadura, simplemente retire el electrodo del punto de soldadura. Se recomienda retirarlo gradualmente levantandolo
alo largo de la soldadura cubierta de escoria (X). Esto evitara salpicaduras y poros en los materiales soldados.

Tenga cuidado; el metal de soldadura y el electrodo estan calientes. Retire la capa de escoria solo después de que la soldadura
se haya enfriado, golpeandola suavemente con un martillo de soldar. Puede comenzar a soldar donde terminé la soldadura an-
terior, después de asegurarse de que se haya eliminado la capa de escoria.

Se recomienda colocar la soldadora en un 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.

Consejos para la soldadura Lift-TIG con encendido por arco de contacto

Las superficies de soldadura deben estar libres de ¢xido, grasa, aceite y pintura. Se recomienda realizar una prueba previa del
electrodo y la corriente de soldadura en un material de desecho. Coléquese una mascara de soldar. Coloque la boquilla ceramica
de la antorcha TIG sobre la superficie de trabajo de manera que solo la boquilla esté en contacto con la superficie y el electrodo se
encuentre a una corta distancia. Abra la valvula del gas de proteccion. Luego, incline la antorcha de soldadura hacia la superficie
de trabajo para que el electrodo haga contacto con ella. Eleve la antorcha hasta que se cree un espacio de aproximadamente 2-3
mm entre la punta del electrodo y la pieza de trabajo. Se iniciara el arco eléctrico. Una vez iniciado el arco, ajuste la inclinacion
del electrodo. El electrodo debe estar inclinado en un éngulo de 70 a 80 grados con respecto al plano de soldadura, como se
muestra en la ilustracion (XI). El arco eléctrico funde el material, creando un bafio de soldadura liquido, que se solidifica después
de retirar el arco, creando una unién permanente. Al soldar materiales delgados, como chapa metélica, los materiales se pueden
unir sin utilizar material de aporte, como se muestra en la ilustracion (XI).

Al soldar con material de aporte, alimente el material de aporte con un angulo de 30 grados respecto al plano de soldadura, como
se muestra en la ilustracion (XII). Alimente el material de aporte hacia el frente del bafio de fusién manteniendo la inclinacién
adecuada de la antorcha y una longitud de arco constante. En la ilustracion (XII): electrodo (a), arco eléctrico (b), boquilla (c), gas
de proteccion (d), pieza de trabajo (e), direccion de soldadura (f), direccion de alimentacion del material de aporte (g), material
de aporte (h), soldadura (i), bafio de fusién (j).

Para finalizar la soldadura, levante la manija, interrumpiendo el arco eléctrico. Cierre la valvula de gas.

Proteccion contra sobretemperatura/sobrecarga

Independientemente del modo de funcionamiento, la soldadora no puede operar continuamente a la maxima corriente. La placa
de caracteristicas indica la corriente nominal y el porcentaje del periodo de 10 minutos durante el cual la soldadora puede ope-
rar de forma segura. Los 10 minutos restantes deben utilizarse para enfriar los circuitos de la soldadora. Si no se mantiene el
ciclo de trabajo, se activara el sistema de proteccion contra sobrecalentamiento. Se encendera el indicador de fallo/sobrecarga/
sobrecalentamiento y no se podra soldar hasta que los circuitos de la soldadora se hayan enfriado. La sobrecarga frecuente de

130 M AN UA L O R I G I N A L



ES
la soldadora puede provocar un desgaste prematuro o incluso dafos.

Solucién de problemas de soldadura

Si se produce alguna irregularidad durante el funcionamiento, interrumpa la soldadura e investigue las posibles causas del pro-
blema. Las reparaciones y el mantenimiento interno del dispositivo solo deben ser realizados por un centro de servicio autorizado.
- EH - Este codigo indica que se ha activado la proteccion contra sobrecalentamiento. Deje de soldar y espere aproximadamente
de 5 a 10 minutos para que el dispositivo vuelva automaticamente a su estado de funcionamiento normal.

- UE - Este cddigo indica que la tension de alimentacion es demasiado alta o demasiado baja. Compruebe que la tension de
alimentacion cumple con los requisitos del dispositivo.

- EO - Este cddigo indica un error de comunicacion interna del dispositivo. Verifique las conexiones eléctricas del dispositivo. Si
el problema persiste, deje de usarlo y liévelo a un centro de servicio autorizado.

- Dificultad para encender el arco o extincion frecuente del mismo: compruebe que la pinza de tierra haga buen contacto con la
pieza de trabajo. Compruebe también que todas las conexiones eléctricas y de soldadura estén bien sujetas.

La corriente de soldadura no alcanza el valor establecido: las desviaciones de la tension de alimentacion respecto al valor no-
minal pueden provocar que la corriente de salida no cumpla con dicho valor. Si la tension de alimentacion es demasiado baja, la
corriente maxima de soldadura puede ser inferior al valor nominal.

- Corriente inestable durante el funcionamiento: la causa puede ser cambios de voltaje en la red eléctrica o fuertes interferencias
de la red eléctrica u otros dispositivos eléctricos.

Si se enciende el indicador de averia, esto puede indicar sobrecalentamiento, sobrecarga, tensién de alimentacion excesivamen-
te alta o baja, u otro mal funcionamiento del dispositivo. Se debe interrumpir la soldadura e investigar la causa.

Alimentacion incorrecta del alambre: compruebe que la punta de contacto no esté obstruida por salpicaduras de metal. Mantenga
una distancia adecuada entre la antorcha y la pieza de trabajo, de aproximadamente 8 a 12 mm. Asegurese de que el cable de la
antorcha esté completamente desenrollado y no excesivamente doblado. Compruebe que la presion del rodillo de alimentacién
esté ajustada correctamente.

- Salpicaduras excesivas durante la soldadura con fundente: reduzca la corriente de soldadura. Compruebe que el cable de la
antorcha esté completamente desenrollado y no esté excesivamente doblado. Asimismo, verifique que la presion del rodillo de
alimentacion del alambre no sea demasiado alta, ya que podria interferir con la correcta alimentacion del alambre.

Si el problema persiste después de realizar los pasos anteriores, deje de usar el dispositivo y llévelo a un centro de servicio
autorizado.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENOMENOS RELACIONADOS

La maquina de soldar es de Clase A (segin EN IEC 60974-10), lo que significa que no esta disefiada para su uso en viviendas
donde la electricidad se suministra a través de la red eléctrica publica de baja tension. La compatibilidad electromagnética pu-
ede ser dificil de garantizar en estos lugares debido a perturbaciones conducidas y radiadas. Durante la soldadura, los equipos
eléctricos ubicados cerca del area de trabajo pueden interactuar con la maquina. El arco eléctrico generado durante la soldadura
produce un campo electromagnético que afecta a los sistemas e instalaciones eléctricas en funcionamiento. Por lo tanto, el ope-
rario debe tomar precauciones en lugares donde dicha radiacion pueda representar un riesgo para las personas o los equipos,
como cerca de hospitales, laboratorios, equipos médicos, radios, televisores y equipos informaticos. Es imposible determinar
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 proteccién siempre que sea posible. Los
cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible, estar colocados muy juntos y cerca del suelo. El fabricante no se hace
responsable de los dafios causados por el uso de la maquina de soldar en los lugares mencionados anteriormente ni por el uso
indebido del dispositivo.

ADVERTENCIA: Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si se conecta a un sistema publico de suministro eléctrico
de baja tension, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurarse, consultando con el operador de la red de
distribucion si fuera necesario, de que el equipo puede conectarse.

MANTENIMIENTO Y REPUESTOS

iPRECAUCION! Antes de realizar cualquier ajuste, servicio o mantenimiento, desconecte el aparato de la toma de corriente.
Una vez finalizado el trabajo, compruebe el estado técnico del dispositivo mediante una inspeccion visual y evalte: la carcasa, el
cable de alimentacion con el enchufe, el funcionamiento del interruptor, la permeabilidad de las ranuras de ventilacion, el estado
del cable de tierra, la antorcha de soldadura y el estado de los conectores del cable.

Durante el periodo de garantia, el usuario no podra desmontar el dispositivo ni reemplazar ningun componente o pieza, ya que
esto anulara la garantia. Cualquier anomalia observada durante la inspeccion o el funcionamiento indica la necesidad de llevar
el dispositivo a un centro de servicio técnico para su reparacion.

Tras finalizar el trabajo, limpie la carcasa, las ranuras de ventilacion, los interruptores y las tapas, por ejemplo, con un chorro de
aire a una presion no superior a 0,3 MPa, un cepillo 0 un pafio seco, sin utilizar productos quimicos ni liquidos de limpieza. Limpie
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la antorcha de soldadura y los cables con un pafio seco y limpio.

Inspeccione periodicamente el estado de la punta de contacto, el cable de la antorcha de soldadura, el cable de tierra, los co-
nectores del cable y los componentes del mecanismo de alimentacion del alambre. Si detecta dafios, desgaste excesivo o mal
funcionamiento, deje de usar el equipo y pongase en contacto con un centro de servicio autorizado.

Queda prohibido el uso de cables y piezas que no sean repuestos originales.

La lista de piezas de repuesto y la disponibilidad de materias primas criticas se pueden encontrar en la ficha del producto en el
sitio web toya24.pl.
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CARACTERISTIQUES DE L’APPAREIL

poste a souder MIG & onduleur est une source d’alimentation portable congue pour le soudage manuel avec fil fourré autoprotégé
en mode FLUX, électrodes MMA enrobées et électrodes Lift-TIG non consommables, en courant continu (CC). L'appareil utilise la
technologie onduleur et une commande synergique, ce qui lui confére une conception compacte, un poids Iéger, des paramétres
de fonctionnement stables et une sélection des réglages simplifiée. Le poste a souder est équipé d’un dévidoir interne et est
congu pour le soudage avec du fil de 0,8/0,9/1,0 mm de diamétre en mode FLUX. Cet appareil n'est pas destiné au soudage de
I'aluminium et des alliages d’aluminium. Un fonctionnement correct, fiable et siir 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 du cable de masse et de la torche de soudage, aucun

autre montage n'est nécessaire. Il est fourni avec un céable de masse, une torche de soudage et du fil de soudage fourré auto-pro-
tégé . Les accessoires de soudage TIG Lift-TIG ne sont pas inclus.

DONNEES TECHNIQUES
Paramétre Unité de mesure Valeur
Numéro de catalogue YT-81400
Balance [kg] 41
Tension d'alimentation [V~ 230
Fréquence nominale [Hz] 50/60
Courant de soudage min. FLUX [Ad.c) 30
Courant de soudage maximal FLUX [Adc] 125
Tension de charge au courant de soudage min/max FLUX \Y| 15,5/20,3
diamétre du fil de soudage [mm] 08/09/1,0
Poids maximal de la bobine de fil [kg] <1
Cycle de service X pour FLUX [%] 20/60/100
Courant de soudage nominal 12 pour FLUX @ X'=20/60/100 % [A] 125/80/60
Courant d'alimentation nominal maximal I1max pour FLUX [A] 224
Courant d'alimentation effectif maximal [1eff pour FLUX [A] 10
Courant de soudage MMA min. [Adc] 30
Courant de soudage MMA max. [Adc] 110
Tension de charge au courant de soudage MMA min/max \4] 2121244
Diamétre de I'électrode [mm] 16~25
Cycle de service MMAX [%] 25/60/100
Courant de soudage nominal 12 pour MMA & X =25/60 /100 % [A] 110/80/60
Courant d'alimentation nominal maximal [1max pour MMA [A] 23
Courant d'alimentation effectif maximal 11eff pour MMA [A] 1,5
Courant de soudage minimal Lift-TIG [Adc] 20
Courant de soudage max. Lift-TIG [Ad.c] 125
Tension de charge au courant de soudage Lift-TIG min/max V] 10,8/15
Cycle de service X pour Lift-TIG [%] 25/60/100
gglquagé g/ﬂe soudage nominal 12 pour le procédé Lift-TIG a X =25/ Al 12580160
Courant d'alimentation nominal maximal [1max pour Lift-TIG [A] 17,5
Courant d'alimentation effectif maximal [1eff pour Lift-TIG [A] 838
Degré de protection P21
classe d'isolation ET
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EXPLICATION DES SYMBOLES
Plaque signalétique
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 L
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
21
19 22 22a 2b 22
8 2 2a 23 2
® 24 24a 24b 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

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 a fil fourré autoprotégé (FLUX)

5. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu

6. Tension a vide

7. Plage des paramétres de sortie : valeur minimale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante — valeur
maximale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante

8, 8a, 8b, 8c. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique a une température ambiante de 40 degrés
Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

10, 10a, 10b, 10c. Symbole de tension de charge conventionnelle : valeurs de tension de charge conventionnelles

11. Désignation du type de soudage : Soudage Lift-TIG

12. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu

13. Tension a vide et tension réduite par le systeme VRD

14. Plage des paramétres de sortie : valeur minimale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante — valeur
maximale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante

15, 15a, 15b, 15¢c. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique a une température ambiante de
40 °C.

16, 16a, 16b, 16¢c. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

17,17a, 17b, 17c. Symbole de la tension de charge conventionnelle : valeurs de la tension de charge conventionnelle

18. Désignation du type de soudage : soudage manuel a 'électrode enrobée

19. Désignation du symbole du courant de soudage : courant continu

20. Tension a vide et tension réduite par le systéme VRD

21. Plage des parameétres 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

22, 22a, 22b, 22c. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique & une température ambiante de
40 °C.

23, 23a, 23b, 23c. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

24, 243, 24b, 24c. Symbole de la tension de charge conventionnelle : valeurs de la tension de charge conventionnelle

25. Symbole d'alimentation : alimentation monophasée de fréquence nominale 50 Hz / 60 Hz

26. Tension d'alimentation nominale

27. Désignation du mode FLUX

27a. Courant d’alimentation nominal maximal en mode FLUX

27b. Courant d'alimentation effectif maximal en mode FLUX

28. Désignation du mode TIG
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28a. Courant d’alimentation nominal maximal en mode TIG
28b. Courant d’alimentation effectif maximal en mode TIG
29. Désignation du mode MMA

29a. Courant d'alimentation nominal maximal en mode MMA
29b. Courant d'alimentation maximal effectif en mode MMA
30. Degré de protection

31. Méthode de refroidissement de I'appareil

32. Nom et adresse du fabricant

CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

II'est strictement interdit de modifier, daltérer ou de transformer de quelque maniere que ce soit la conception de I'appareil, sous
peine de perdre sa conformité aux normes et le marquage CE. Cet équipement est congu pour répondre aux exigences d'un fonc-
tionnement normal. Des inspections réguliéres sont recommandées afin de garantir son bon fonctionnement. La machine a souder
doit étre entretenue exclusivement par des centres de service agréés, avec des pieces de rechange d'origine.

Ce poste a souder est congu exclusivement pour le soudage manuel avec fil fourré autoprotégé en mode FLUX, électrode enrobée
MMA et électrode non consommable Lift-TIG en courant continu. Il n’est pas destiné au soudage de I'aluminium ou des alliages
d'aluminium. Il n’est pas destiné au dégivrage de canalisations, a la charge de batteries, au démarrage de moteurs ni a 'alimentation
d’appareils externes, d’éclairage ou d’outils électriques.

Conseils pour une utilisation sire de I'appareil

L'opérateur de la machine a souder doit &tre formé a son utilisation et parfaitement connaitre le mode d’emploi. Toutes les consignes
de sécurité du manuel doivent étre respectées. Le port de vétements de protection et de masques de soudage appropriés est obliga-
toire. Le fabricant décline toute responsabilité en cas de dommages ou d’accidents causés par une utilisation incorrecte de I'appareil.
Le port d’équipements de protection individuelle appropriés est obligatoire pendant le travail, notamment :

- un masque ou un casque de soudage muni d'un filtre offrant un niveau de protection approprié,

- gants de protection destinés au soudage,

- vétements de protection, tablier de protection et chaussures de sécurité a semelles antidérapantes,

-gants isolants secs et chaussures isolantes séches,

- des protections auditives si le niveau sonore au travail 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 chaudieres, 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,

-brllures,

-incendies et explosions,

-choc électrique,

-impact du champ électromagnétique,

-dommages auditifs.

Il 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 susceptibles d'étre sous tension. Méme en cas de perturbations mi-
neures du systéme électrique, débranchez la machine a souder de I'alimentation électrique et apportez-la a un centre de service
agréé.

Inspectez les cables électriques avant chaque utilisation. Si l'solation est endommagée, remplacez les cables par des cables
neufs et en bon état. N'utilisez pas le poste a souder avec des cébles électriques endommagés.

- Ne pas insérer d'objets métalliques dans les ouvertures de ventilation, ne pas réparer I'appareil soi-méme, toute réparation doit
étre effectuée par un personnel qualifié dans les centres de service agréés par le fabricant.

-ne raccordez 'appareil qu'a un réseau d'alimentation monophasé conforme aux données de la plaque signalétique, équipé d’un
conducteur de protection,
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- 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 o I'utilisation d'un disjoncteur différentiel est requise, choisissez son type conformément & la réglementation
applicable et aux conditions d'installation.

- Evitez de brancher la machine a souder a l'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 a souder n'est pas utilisée.

-Ne procédez a aucune réparation, réglage ou opération de maintenance sur I'appareil branché sur le secteur.

-Ne pas remplacer I'électrode ni toucher I'extrémité du fil de soudage a mains nues ou avec des gants mouillés.

-Ne pas refroidir le porte-électrode ou la torche de soudage dans I'eau.

-Ne tenez pas I'électrode, le porte-€lectrode ou la torche de soudage sous votre bras.

-Ne pas enrouler les cbles 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, le fil de soudage, I'électrode, la torche de soudage, le
porte-électrode ou la pince de masse pendant le fonctionnement de I'appareil.

- Fixez solidement le cable de terre a une surface métallique propre ; nettoyez le point de connexion de toute peinture, rouille, graisse
et autres contaminants.

- Ne pas travailler dans des endroits humides ou sur des surfaces mouillées ; si nécessaire, utiliser un tapis isolant sec.

Dangers liés a une utilisation incorrecte de la machine a souder

N'utilisez pas de poste a souder a proximité de matériaux inflammables. Avant de commencer les travaux, préparez la zone de travail
en enlevant tous les matériaux inflammables.

Ne pas souder dans les zones de dégraissage, de nettoyage et de pulvérisation ou a proximité de vapeurs inflammables.

Ne soudez pas les conteneurs, réservoirs, tuyaux ou autres composants qui contiennent ou peuvent contenir des gaz, des
liquides, des résidus de substances inflammables, explosives ou toxiques, a 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 & proximité de sources de chaleur.

Lors du soudage, éliminez les gaz et les fumées générés par le procédé et évitez de les inhaler. Des précautions de sécurité
supplémentaires doivent étre prises lors du soudage de I'acier inoxydable, du nickel, des alliages de nickel et de I'acier galvanisé.
Utilisez une ventilation locale par aspiration ou une protection respiratoire si nécessaire.

Lors du soudage TIG Lift-TIG, la bouteille de gaz de protection doit étre placée sur une surface dure, plane et stable, et fixée pour
éviter tout basculement. Les raccords de la conduite de gaz doivent étre bien serrés.

Apres le soudage, assurez-vous que le pistolet de soudage, le porte-électrode, le fil de soudage et la pince de masse sont isolés
les uns des autres et ne touchent ni la piece a souder ni aucun composant conducteur. Hors soudage, aucun élément du circuit de
fil de soudage ne doit toucher la piéce a souder ni la pince de masse, car cela pourrait provoquer une surchauffe et un incendie.
Aprés le soudage, fixez le pistolet de soudage et coupez tout excédent de fil dépassant de la buse.

N'utilisez pas le poste a souder comme source d'alimentation pour des appareils externes. N'utilisez pas le poste & souder pour
dégeler des canalisations, charger des batteries ou démarrer des moteurs.

Prévention des brilures et des Iésions oculaires

Lors du soudage, le métal fond. Un manque d'attention de I'opérateur peut entrainer de graves brllures. L'arc de soudage est tres
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 l'intégralité du visage,

- vétements de protection couvrant le corps,

-tablier de protection,

-chaussures de sécurité.

Ne touchez pas les composants chauds, le cordon de soudure, I'électrode, I'extrémité du fil de soudage ni le matériau immédia-
tement apres I'opération. Laissez les composants refroidir avant de les déplacer, de les nettoyer ou de procéder a un traitement
ultérieur.
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Il 'est particulierement recommandé de :

-Ne tenez pas les éléments soudés avec votre main pendant le soudage.

-Ne touchez pas la zone de soudure immédiatement apres le travail.

-Ne pas souder avec des lentilles de contact ; la chaleur et les radiations peuvent causer des Iésions oculaires.

Limitations et restrictions liées a I'utilisation d’une machine a souder

L'appareil ne peut étre utilisé par les personnes suivantes :

-ne pas avoir la formation adéquate pour utiliser une machine a souder,

-porteur d'un stimulateur cardiaque implanté ou d'un autre dispositif sensible aux champs électromagnétiques, sans le 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 a travailler, assurez-vous que la machine a souder n'est pas endommagée. Inspectez le cable d'alimen-
tation et les cables de soudage afin de détecter tout dommage. N'essayez pas d'utiliser une machine a souder ou des cables
endommagés. Vérifiez I'état des connexions des cables de soudage ainsi que la propreté et I'état de la pince de mise & 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 a souder
Remarque ! Avant de brancher la fiche a la prise, assurez-vous que I'interrupteur de la machine a souder est en position arrét (O)
et que les contacts de connexion du cable de soudage ne sont pas court-circuités.

La machine a souder peut étre alimentée par un réseau électrique dont la tension et la fréquence nominales sont spécifiées dans
le tableau des données techniques et sur la plaque signalétique de 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 &tre au moins égale a celle
du céble d'alimentation de la machine & souder.

Ilincombe a un électricien qualifié d'établir un réseau d'alimentation électrique adapté. Ce réseau doit étre congu conformément
ala norme EN 60204-1 ou aux normes nationales applicables.

Installation de cables pour le soudage au flux

Remarque : Avant de brancher les cables, assurez-vous que la fiche du cable d’alimentation de la machine a souder est débran-
chée de la prise électrique.

Raccordezles cables de soudage FLUX comme indiqué sur l'illustration (11). Fixezla torche de soudage (a) au connecteur de torche et
branchezson connecteurde commande ala prise de commande de latorche. Raccordez le cable de masse aveclapince aressort(b)a
laborne « +». Fixez solidementla pince aressorta une partie métallique de la piéce a souder. Nettoyez lazone de contact de toute trace
d’huile, de peinture ou autre contaminant susceptible d'entraver le passage du courant. Aprés le raccordement, assurez-vous que tous
les connecteurs sont correctement enclenchés et que les cables ne risquent pas de se débrancher inopinément pendant le soudage.

Installation des cables de soudage pour le soudage MMA avec électrodes enrobées.

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.

Raccordez les cables de soudage MMA comme indiqué sur l'illustration (Ill). Insérez la fiche du cable dans la prise et vissez-la a
fond dans le sens horaire. Assurez-vous que la fiche ne se débranche pas spontanément. Il existe deux méthodes de raccorde-
ment : le cable avec pince a ressort (a) sur la borne « - » et le cable avec porte-électrode (b) sur la borne « + », ou inversement.
Avec la premiére méthode, la chaleur générée pendant le soudage est principalement concentrée sur la piece a souder et non
sur I'électrode. Avec le raccordement inverse, c'est 'inverse : la chaleur est principalement concentrée sur 'électrode et non sur
la piece a souder. Lors du choix du mode de raccordement, tenez compte des exigences techniques et des informations fournies
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avec les électrodes. Tous les types d'électrodes ne permettent pas le soudage en polarité inversée. En cas d’arc instable, de
projections ou de soudure irréguliére, inversez la polarité des cables de soudage et relancez le soudage.

Installation de cables de soudage pour soudage Lift-TIG

Remarque : Avant de brancher les cables de soudage, assurez-vous que la fiche de I'appareil est débranchée de la prise électrique.
Raccordez les cables de soudage pour le soudage TIG Lift comme indiqué sur lillustration (V). Pour le soudage TIG Lift, il est
recommandé d'utiliser une torche TIG (a) équipée d’'une vanne manuelle d'arrét de I'alimentation en gaz de protection. La torche
doit étre assemblée conformément aux recommandations du fabricant. Placez une électrode de tungsténe correctement affiitée
dans la torche. Pour affiiter correctement I'électrode, reportez-vous aux recommandations du fabricant de I'électrode et de la
torche. Insérez la fiche du cable dans la prise du poste a souder, puis vissez-la a fond dans le sens horaire.

Assurez-vous que la fiche ne se débranche pas spontanément. Branchez la fiche d’alimentation de la torche TIG (a) a la borne
« - » et la fiche du cable de masse avec sa borne & ressort (b) a la borne « + ». Placez la bouteille de gaz (c) sur une surface
dure, plane et stable, et fixez-la pour éviter qu'elle ne bascule. Raccordez un détendeur et un débitmetre a la bouteille afin de
pouvoir régler et mesurer le débit de gaz de protection. Raccordez le tuyau de gaz de la torche TIG (a) directement au détendeur
situé sur la bouteille de gaz a I'aide d'un raccord rapide ou d'un collier de serrage. Serrez le collier de serrage suffisamment pour
assurer une connexion étanche et éviter que le tuyau ne se débranche pendant I'utilisation. N'exercez pas une force excessive
qui pourrait endommager le tuyau.

Installation du fil de soudage pour le soudage au flux

Remarque : Avant d'installer le fil de soudage, assurez-vous que la fiche du cable d’alimentation de la machine a souder est
débranchée de la prise électrique.

Installez le fil de soudage FLUX comme indiqué sur l'illustration (V). Pour ouvrir le couvercle latéral, appuyez sur le loquet, puis
ouvrez le couvercle. Montez la bobine de fil sur I'axe de la bobine de fagon a ce que le fil se déroule dans le sens antihoraire.
Assurez-vous que le galet d'entrainement utilisé est adapté au type et au diamétre du fil. Si nécessaire, retirez le support du galet
d’entrainement en le tournant dans le sens antihoraire, puis installez le galet d’entrainement approprié.

Insérez I'extrémité du fil dans le guide, puis entre les galets d'entrainement, et faites-la glisser vers le raccord de la torche de
soudage. Une fois le fil correctement inséré, fermez le mécanisme de pression des galets. La pression des galets est préréglée
en usine et ne nécessite aucun réglage dans des conditions normales d'utilisation.

Une fois le montage terminé, fermez le couvercle latéral et assurez-vous que le loquet verrouille correctement le couvercle.
Apres avoir installé le fil, appuyez sur le bouton du pistolet de soudage pour faire avancer le fil. Une fois la longueur de fil souhai-
tée atteinte, relachez le bouton.

Attention ! Le fil qui s’échappe de I'extrémité du pistolet & souder peut vous couper la main et vous blesser les yeux ou le visage.

Panneau de controle

Les composants du panneau de commande sont représentés sur l'illustration (VI) :
(a) Bouton de sélection du mode de fonctionnement MODE,

(b) bouton de réglage gauche marqué du symbole « V »,

(c) affichage,

(d) Indicateur de mode FLUX,

(e) Indicateur de mode MMA (STICK),
(f) Indicateur de mode LIFT-TIG,

(9) Voyant indicateur de fonction VRD,
(h) champ d'affichage de la valeur du paramétre,
(
(
(
(

) indicateurs de diamétre d'électrode ou de fil,
j) indicateurs d'unité et de paramétre : V/ S /A,

k) voyant d'alimentation,

) voyant indicateur de défaut/surcharge/surchauffe,

m) bouton de réglage droit marqué « A ».

Le bouton MODE (a) sélectionne le mode de soudage. Chaque pression sur le bouton permet de basculer entre les modes FLUX,
MMA (STICK) et LIFT-TIG.

Le bouton de réglage gauche (b) est utilisé pour modifier la valeur du paramétre marqué du symbole « V ».

L'affichage (c) montre le mode de fonctionnement actuellement sélectionné, les valeurs des paramétres définis et les indicateurs
de fonction active.

Les indicateurs de mode de fonctionnement (d), (e), (f) indiquent le mode de soudage actuellement sélectionné :

- FLUX - soudage avec fil fourré autoprotégé ,

- MMA (ASTUCE) - soudage avec une électrode enrobée,

- LIFT-TIG - soudage avec une électrode non consommable et amorgage de I'arc par contact.

Le voyant indicateur VRD (g) indique que la fonction de réduction de tension dans le circuit de soudage est activée.

Le champ d’affichage des valeurs (h) affiche les valeurs définies des parametres de fonctionnement de I'appareil.

Les indicateurs de diamétre (i) montrent le diametre de I'électrode ou du fil correspondant au mode de fonctionnement sélectionné
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et aux paramétres définis.

Les unités et les indicateurs de parametres (j) indiquent si la valeur affichée concerne la tension, le temps ou le courant.

Le voyant d’alimentation (k) indique que I'appareil est allumé.

Le voyant indicateur de défaut/surcharge/surchauffe (1) indique une surchauffe, une surcharge ou un autre dysfonctionnement
de l'appareil.

Le bouton de réglage droit (m) est utilisé pour modifier la valeur du paramétre marqué du symbole « A ».

Regles de travail

FLUX — Mode de soudage a fil fourré autoprotégé . Dans ce mode, I'appareil fonctionne avec un dévidoir interne et permet le
soudage sans gaz de protection externe.

MMA (ASTUCE) - Mode de soudage a I'électrode enrobée. Ce mode permet le soudage manuel & I'électrode enrobée en courant continu.
LIFT-TIG - Mode de soudage a électrode non fusible avec amorcage par contact. L'arc est amorcé en touchant brievement la
piece a souder avec I'électrode de tungsténe, puis en la soulevant.

CONTROLE SYNERGIQUE - Le poste a souder sélectionne automatiquement les parametres de fonctionnement dépendants,
ce qui facilite le réglage de I'appareil et permet des conditions de soudage plus stables.

DEMARRAGE A CHAUD - Lors du démarrage d'une soudure, I'amorcage de I'arc peut s'avérer difficile. Ceci est dd 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 l'arc
électrique.

ANTI-ADHESIF (fonction de protection contre les courts-circuits) — Si I'électrode se colle pendant le soudage, la machine a 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 a un niveau sir aprés soudage.
Le voyant VRD s'allume pour indiquer que la fonction VRD est activée.

Voyant d’anomalie/surcharge/surchauffe — Si ce voyant s'allume, la soudure est interrompue. Il peut indiquer une surchauffe, une
surcharge ou un autre dysfonctionnement. Si un code d’erreur s'affiche, lisez-le et suivez les instructions de la section « Dépan-
nage pendant la soudure » . En cas de surchauffe, le voyant s’éteint automatiquement lorsque la température redescend a un
niveau acceptable.

Soudage au flux

Remarque : Avant de commencer les travaux, assurez-vous que le cable de terre et la torche de soudage sont correctement
connectés et que le fil de soudage est installé conformément aux instructions d'installation du fil.

Fixez solidement le cable de terre a la partie métallique de la piéce a souder a 'aide d'un collier a ressort. La zone de contact doit
étre exempte d’huile, de peinture ou de tout autre contaminant susceptible d’entraver le passage du courant.

Branchez la fiche du cordon d’alimentation & une prise de courant. Mettez l'interrupteur de I'appareil sur la position marche - I.
Utilisez le bouton de sélection MODE pour régler le mode FLUX. Lorsque le voyant du mode FLUX s'allume, le poste & souder
est en mode de soudage a fil fourré autoprotége .

A l'aide du bouton de réglage marqué « A », réglez le courant de soudage en fonction du type et de I'épaisseur du matériau a
souder. La valeur réglée s’affiche a I'écran.

Pour faire avancer le fil dans la lampe torche, appuyez sur le bouton de la lampe. Une fois I'avancement souhaité atteint, relachez
le bouton.

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez I'opération de soudage en appuyant sur le bouton du pistolet
de soudage. Relacher le bouton arréte le soudage.

Pour le soudage de matériaux d’une épaisseur inférieure a 1 mm, il convient d'utiliser un courant de soudage faible. Pour les
matériaux plus fins, le soudage par points est recommandé, et pour les matériaux d'une épaisseur de 1 a 4 mm, le soudage par
trainement est préférable.

Une fois le travail terming, éteignez la machine a souder en déplagant I'interrupteur sur la position arrét — O. Aprés avoir terminé
la soudure, assurez-vous que la torche de soudage et le cable de masse ne se touchent pas entre eux ni avec la piéce a souder.

Soudage MMA (électrode enrobée)

Remarque : Avant de commencer les travaux, assurez-vous que les cables de soudage sont connectés aux bornes appropriées,
comme décrit dans les instructions d'installation des cables de soudage MMA.

Fixez solidement le fil a ressort a la partie métallique de la piece a souder. La zone de contact doit étre exempte d’huile, de pein-
ture ou de tout autre contaminant susceptible d’entraver le passage du courant.

Placez une électrode adaptée au matériau a souder dans le porte-électrode. Fixez I'extrémité non revétue de I'électrode dans le
porte-électrode afin qu'elle ne puisse pas bouger pendant le soudage.

II'est recommandé d’'adapter le diamétre de I'électrode a I'épaisseur du matériau a souder. Pour les matériaux d'une épaisseur
inférieure a 4 mm, le diametre de I'électrode ne doit pas dépasser I'épaisseur du matériau. Lors du choix d’une électrode, tenez
compte des spécifications techniques de la machine a souder et des recommandations du fabricant.
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Veillez a ce que la pince de masse et I'électrode soient isolées 'une de l'autre, quelles ne se touchent pas, et que I'électrode ou
son support ne soit pas en contact avec le matériau a souder.

Branchez la fiche du cordon d’alimentation & une prise de courant. Mettez linterrupteur de I'appareil sur la position marche - I.
Utilisez le bouton MODE pour sélectionner le mode MMA (soudage a I'électrode enrobée). Lorsque le voyant du mode MMA
(soudage a I'électrode enrobée) s'allume, le poste a souder est en mode de soudage & I'électrode enrobée.

ATlaide du bouton de réglage marqué « A », ajustez le courant de soudage en fonction du type d'électrode, du matériau a souder
et de son épaisseur. La valeur réglée s'affiche. L'écran peut également indiquer le diameétre de I'électrode correspondant au
niveau de courant sélectionné.

Les valeurs typiques du courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode sont indiquées ci-dessous.

Diamétre de I'électrode [mm] : Courant de soudage [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Si la fonction VRD est requise, elle doit étre activée conformément a la description des fonctionnalités de I'appareil. Le voyant
VRD indique que la fonction est active.

Couvrez votre visage d’'un masque de soudage et commencez a souder. Pour amorcer facilement I'arc électrique, déplacez
I'¢électrode vers le point de départ de la soudure. Une fois I'électrode en contact avec la piéce a souder, soulevez-la et inclinez-la
|égérement, en maintenant I'arc aussi constant que possible.

Apreés avoir terminé le travail, assurez-vous que la pince de masse et I'électrode restante dans le porte-électrode sont isolées
I'une de l'autre et ne sont pas en contact avec la piece a souder. Mettez le poste a souder hors tension en plagant l'interrupteur
sur la position arrét (O).

Soudage Lift-TIG

Remarque : Ce produit ne comprend pas les accessoires nécessaires au soudage TIG Lift-TIG. Avant de commencer, préparez
la torche TIG et le systéme de gaz conformément aux recommandations du fabricant.

La torche TIG doit étre assemblée conformément aux recommandations du fabricant. Placez I'électrode de tungsténe correcte-
ment préparée dans la torche.

Raccordez la fiche de la torche TIG a la borne « - » et le cable de masse avec la pince a ressort a la borne « + ». Fixez solidement
la pince a ressort a la partie métallique de la piece a souder. Nettoyez la zone de contact de toute trace d’huile, de peinture ou
d'autres contaminants susceptibles d'entraver le passage du courant.

Raccordez le tuyau de gaz de la torche TIG au détendeur fixé sur la bouteille de gaz. Réglez le débit de gaz de protection souhaité
sur le détendeur. Assurez-vous que les raccords sont bien serrés et que la bouteille est placée sur une surface dure, plane et
stable, et correctement calée pour éviter tout basculement.

Veillez a ce que la pince de masse et 'électrode de tungsténe soient isolées I'une de l'autre et ne touchent pas le matériau a souder.
Branchez la fiche du cordon d’alimentation & une prise de courant. Mettez I'interrupteur de I'appareil sur la position marche - I.
Utilisez le bouton de sélection MODE pour activer le mode LIFT-TIG. Lorsque le voyant LIFT-TIG sallume, le poste a souder est
en mode de soudage Lift-TIG.

ATaide du bouton de réglage marqué « A », ajustez le courant de soudage en fonction du type et de I'épaisseur du matériau. La
valeur réglée s'affiche. Les valeurs typiques du courant de soudage et du débit de gaz de protection pour le soudage de I'acier
inoxydable sont indiquées ci-dessous, en fonction du diameétre de I'électrode de tungstene et de I'épaisseur du matériau.

Epaisseur du matériau [mm)] : Diamétre de I'électrode [mm] | Diamétre du classeur [mm] Courant de soudage [A] Débit de gaz [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Protégez votre visage avec un masque de soudage. Ouvrez la vanne du gaz de protection. Pour amorcer I'arc, mettez I'électrode
de tungstene en contact avec la piece a souder, puis soulevez-la Iégérement pour I'allumer. Guidez la torche uniformément le long
de la ligne de soudure, en maintenant la longueur de I'arc aussi constante que possible.

Pour terminer la soudure, relevez la poignée pour interrompre I'arc. Fermez le robinet de gaz.

Apreés avoir terminé le travail, assurez-vous que la pince de masse et I'électrode de tungsténe sont bien isolées 'une de l'autre
et ne sont pas en contact avec la piéce a souder. Mettez le poste a souder hors tension en plagant I'interrupteur sur la position
arrét (0).

Conseils pour le soudage au flux

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile, de peinture et de tout autre contaminant. Fixez soli-
dement la pince de masse a la piéce a souder, en assurant un bon contact électrique. Il est recommandé de tester préalablement
le réglage du courant de soudage sur une chute de matériau. Pour les matériaux d'une épaisseur inférieure a 1 mm, utilisez un

140 I' NS TRUCTI ON S ORI GINATL E S



FR

faible courant de soudage ; dans ce cas, le soudage par points est possible. Pour les matériaux d’une épaisseur comprise entre
1 et 4 mm, il est recommandé de guider le pistolet de soudage (a) par traction, dans le sens indiqué par la fleche (h), comme
illustré sur la figure (VI1). Lorsque la gachette du pistolet est actionnée, le fil de soudage fourré autoprotégé (b) est acheminé par
la buse du pistolet jusqu'au point de soudage et, au contact de la piece (g), un arc électrique (c) s'amorce. Le fil (b) fond dans
I'arc électrique (c) et, avec la piece (g), forme un bain de fusion (d) qui, aprés refroidissement, forme la soudure (e). Pendant le
soudage, une couche de laitier (f) se forme également ; celle-ci doit étre éliminée aprés refroidissement. Déplacer la torche trop
rapidement peut entrainer une mauvaise fusion, tandis que la déplacer trop lentement peut provoquer un échauffement excessif
du matériau et une augmentation des projections.

Conseils pour le soudage MMA (électrode enrobée)

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile et de peinture. Choisissez une électrode adaptée au
matériau a souder. Il est recommandé de tester au préalable 'électrode et le réglage du courant de soudage sur une chute de
matériau.

Placez I'électrode a environ 2 cm du point de soudure et mettez un masque de soudage. Amorcez ensuite 'arc par étincelle ou par
contact. L'arc sera visible a travers la fenétre du masque. Sa longueur ne doit pas dépasser 1 a 1,5 fois le diamétre de I'électrode,
comme illustré sur la figure VIII : électrode (a), arc (b), soudure (c), piece (d), sens de soudage (e).

Le maintien d’'une longueur d'arc correcte est crucial. Celle-ci 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, provoquant des projections et un affaiblissement de la soudure (IX). Il
est important de maintenir une longueur d’arc constante tout au long du processus de soudage. L'électrode fondant pendant le
soudage, il convient d’abaisser progressivement la pince porte-électrode pour maintenir 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 la retirer progressivement en la soulevant le long de la soudure
recouverte de laitier (X). 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 a 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 '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.

Conseils pour le soudage TIG Lift avec allumage par contact

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d'huile et de peinture. Il est recommandé de tester au préa-
lable I'électrode et le réglage du courant de soudage sur une chute de matériau. Portez un masque de soudage. Placez la buse
en céramique de la torche TIG sur la surface a souder de maniere a ce que seule la buse soit en contact avec celle-ci et que
I'électrode soit a une courte distance. Ouvrez la vanne du gaz de protection. Inclinez ensuite la torche vers la surface a souder
afin que I'électrode entre en contact avec celle-ci. Relevez la torche jusqu’a créer un écart d’'environ 2 a 3 mm entre 'extrémité de
I'électrode et la piece. L'arc électrique s'amorce. Une fois I'arc amorcé, ajustez I'inclinaison de I'électrode. Celle-ci doit étre incli-
née a un angle de 70 a 80 degrés par rapport au plan de soudage, comme illustré sur la figure (XI). L'arc électrique fait fondre le
matériau, créant un bain de fusion liquide qui se solidifie apres la suppression de I'arc, formant ainsi une liaison permanente. Lors
du soudage de matériaux fins tels que la tole, 'assemblage peut se faire sans métal d’apport, comme illustré sur la figure (XI).
Lors du soudage avec métal d'apport, alimentez ce dernier selon un angle de 30 degrés par rapport au plan de soudure, comme
illustré (XI1). Introduisez le métal d’apport & I'avant du bain de fusion tout en maintenant I'inclinaison de la torche et une longueur
d'arc constantes. Sur l'illustration (XII) : électrode (a), arc électrique (b), buse (c), gaz de protection (d), piece a souder (e), sens
de soudage (f), sens d’alimentation du métal d'apport (g), métal d’apport (h), soudure (i), bain de fusion (j).

Pour arréter la soudure, relevez la poignée pour interrompre I'arc électrique. Fermez le robinet de gaz.

protection contre la surchauffe et les surcharges

Quel que soit le mode de fonctionnement, le poste a souder ne peut pas fonctionner en continu a courant maximal. La plaque
signalétique indique l'intensité nominale et le pourcentage de la période de 10 minutes pendant lequel le poste peut fonctionner en
toute sécurité. Les 10 minutes restantes doivent étre consacrées au refroidissement des circuits. Tout dépassement du facteur de
marche entrainera I'activation du systéme de protection contre la surchauffe. Le voyant de défaut/surcharge/surchauffe s'allumera
et le soudage sera impossible jusqu'au refroidissement complet des circuits. Des surcharges fréquentes peuvent provoquer une
usure prématurée, voire endommager le poste.

Résolution des problemes de soudage

En cas d’anomalie pendant le fonctionnement, interrompez le soudage et recherchez les causes possibles du probléme. Les
réparations et I'entretien interne de I'appareil doivent étre effectués exclusivement par un centre de service agréé.

- EH - Ce code indique que la protection contre la surchauffe s'est activée. Arrétez le soudage et attendez environ 5 & 10 minutes
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que I'appareil reprenne automatiquement son fonctionnement.

- UE - Ce code indique que la tension d’alimentation est trop élevée ou trop basse. Vérifiez que la tension d’alimentation est
conforme aux exigences de l'appareil.

- E0 - Ce code indique une erreur de communication interne de I'appareil. Vérifiez les connexions électriques de I'appareil. Sile
probléme persiste, cessez de I'utiliser et apportez-le a un centre de service agréé.

En cas d'amorgage difficile ou d’extinction fréquente de I'arc, vérifiez que la pince de masse est bien en contact avec la piece.
Assurez-vous également que toutes les connexions électriques et de soudage sont bien serrées.

Le courant de soudage n’atteint pas la valeur de consigne : des écarts de tension d’alimentation par rapport a la valeur nominale
peuvent empécher le courant de sortie d'atteindre la valeur de consigne. Si la tension d’alimentation est trop faible, le courant de
soudage maximal peut étre inférieur a la valeur nominale.

- Courant instable en fonctionnement — la cause peut étre des variations de tension sur le réseau électrique ou de fortes interfé-
rences provenant du réseau ou d’autres appareils électriques.

Si le voyant de défaut s'allume, cela peut indiquer une surchauffe, une surcharge, une tension d’alimentation excessivement
élevée ou basse, ou un autre dysfonctionnement de I'appareil. Le soudage doit étre interrompu et la cause recherchée.

- Alimentation du fil incorrecte : vérifiez que la buse de contact n'est pas obstruée par des projections de métal. Maintenez une
distance adéquate entre la torche et la piece a souder, d’environ 8 a 12 mm. Assurez-vous que le cable de la torche de soudage
est completement déroulé et non excessivement plié. Vérifiez que la pression du galet d’entrainement est correctement réglée.
Projections excessives lors du soudage au flux : réduisez I'intensité du courant de soudage. Vérifiez que le cable de la torche
est bien déroulé et non excessivement plié. Assurez-vous également que la pression du galet d'entrainement du fil n’est pas trop
élevée, car cela pourrait perturber I'alimentation du fil.

Sile probleme persiste aprés avoir suivi les étapes ci-dessus, cessez d'utiliser 'appareil et apportez-le a un centre de service agréé.
COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE ET PHENOMENES ASSOCIES

Le poste a souder est de classe A (selon la norme EN IEC 60974-10), ce qui signifie qu'il 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 de réglage, d’entretien ou de maintenance, débranchez I'appareil de la prise électrique.
Une fois les travaux terminés, vérifiez I'état technique de I'appareil en I'inspectant visuellement et en évaluant : le boitier, le cable
d'alimentation avec la prise, le fonctionnement de l'interrupteur, la perméabilité des fentes de ventilation, I'état du cable de terre,
la torche de soudage et I'état des connecteurs de cable.

Pendant la période de garantie, I'utilisateur ne doit ni démonter 'appareil ni remplacer aucun composant ou piéce, sous peine
d’annulation de la garantie. Toute anomalie constatée lors de I'inspection ou du fonctionnement doit inciter & faire réparer 'appa-
reil dans un centre de service agréé.

Apres utilisation, nettoyez le boitier, les fentes de ventilation, les interrupteurs et les couvercles, par exemple a l'aide d'un jet
d'air comprimé a une pression maximale de 0,3 MPa , d’'une brosse ou d'un chiffon sec, sans utiliser de produits chimiques ni de
liquides de nettoyage. Nettoyez la torche de soudage et les cables avec un chiffon propre et sec.

Vérifiez réguliérement I'état de la buse de contact, du céble de la torche de soudage, du cable de masse, des connecteurs de
céble et des composants du mécanisme d’alimentation du fil. En cas de dommage, d'usure excessive ou de dysfonctionnement,
cessez immédiatement I'utilisation et contactez un centre de service agréé.

L utilisation de cables et de pieces autres que les pieces de rechange d'origine est interdite.

La liste des pieces détachées et la présence des matiéres premiéres critiques sont disponibles sur le site web toya24.pl, dans
la fiche produit.
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CARATTERISTICHE DEL DISPOSITIVO

saldatrice inverter MIG & un alimentatore portatile progettato per la saldatura manuale con filo animato autoprotetto in modalita
FLUX, elettrodi MMA rivestiti ed elettrodi Lift-TIG non consumabili, utilizzando corrente continua (CC). Il dispositivo sfrutta la tec-
nologia inverter e il controllo sinergico, che si traducono in un design compatto, un peso ridotto, parametri operativi stabili € una
selezione delle impostazioni piti semplice. La saldatrice € dotata di un alimentatore di filo interno ed & progettata per la saldatura
con filo di diametro 0,8/0,9/1,0 mm in modalita FLUX. Il dispositivo non & destinato alla saldatura di alluminio e leghe di alluminio.
II 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 del cavo di massa e della torcia di saldatura,

non ¢ richiesto alcun montaggio. La saldatrice viene fornita con cavo di massa, torcia di saldatura e filo animato autoproteggente
. Gli accessori per la saldatura Lift-TIG non sono inclusi.

DATI TECNICI
Parametro Unita di misura Valore
Numero di catalogo YT-81400
Libra [ka] 4.1
Tensione di alimentazione [V~ 230
Frequenza nominale [Hz] 50/60
Corrente di saldatura minima FLUX [Adc] 30
Flusso massimo di corrente di saldatura [Adc] 125
Tensione di carico alla corrente di saldatura minir ima FLUX \Y] 15,5/20,3
Diametro del filo di saldatura [mm] 08/09/1,0
Peso massimo della bobina di filo [ka] <1
Ciclo di lavoro X per FLUX [%] 20/60/100
Corrente nominale di saldatura 12 per FLUSSO a X =20/60/ 100% [A] 125/80/60
Corrente di alimentazione nominale I11max per FLUX [A] 224
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff per FLUX [A] 10
Corrente minima di saldatura MMA [Adcl] 30
Corrente massima di saldatura MMA [Adcl] 110
Tensione di carico alla corrente di saldatura MMA minima/massima \Y] 2121244
Diametro dell'elettrodo [mm] 16~25
Ciclo di lavoro MMA X [%] 25/60/100
Corrente nominale di saldatura 12 per MMA a X =25/60/ 100% [A] 110/80/60
Corrente di alimentazione nominale |1max per MMA [A] 23
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff per MMA [A] 1.5
Corrente di saldatura minima Lift-TIG [Adc] 20
Corrente di saldatura massima Lift-TIG [Adc] 125
Tensione di carico alla corrente di saldatura Lift-TIG minima/massima V] 10,8/15
Ciclo di lavoro X per Lift-TIG [%] 25/60/100
Corrente nominale di saldatura 12 per Lift-TIG a X =25 /60 / 100% [A] 125/80/60
Corrente di alimentazione nominale I1max per Lift-TIG [A] 175
Corrente di alimentazione effettiva massima |1eff per Lift-TIG [A] 8.8
Grado di protezione P21
Classe di isolamento E
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SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI

Targhetta
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

1. Marchio del produttore, numero di catalogo, nome del prodotto, numero di serie e simbolo di conformita alle direttive del Nuovo
Approccio dellUE.

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 a filo animato autoprotetto (FLUX)

5. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

6. Tensione a vuoto

7. Intervallo dei parametri di uscita: corrente di saldatura minima e valore corrispondente della tensione di carico — corrente di
saldatura massima e valore corrispondente della tensione di carico

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo del ciclo di lavoro: valori percentuali del ciclo di lavoro a una temperatura ambiente di 40 gradi Celsius

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo della tensione di carico convenzionale: valori della tensione di carico convenzionale

11. Designazione del tipo di saldatura: saldatura Lift-TIG

12. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

13. Tensione a vuoto e tensione ridotta dal sistema VRD

14. Intervallo dei parametri di uscita: corrente di saldatura minima e valore corrispondente della tensione di carico — corrente di
saldatura massima e valore corrispondente della tensione di carico

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo del ciclo di lavoro: valori percentuali del ciclo di lavoro a una temperatura ambiente di 40 gradi Celsius
16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

17, 17a, 17b, 17c. Simbolo della tensione di carico convenzionale: valori della tensione di carico convenzionale

18. Designazione del tipo di saldatura: saldatura manuale con elettrodo rivestito

19. Designazione del simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

20. Tensione a vuoto e tensione ridotta dal sistema VRD

21. 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

22, 22a, 22b, 22c. Simbolo del ciclo di lavoro: valori percentuali del ciclo di lavoro a una temperatura ambiente di 40 gradi Celsius
23, 23a, 23b, 23c. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

24, 24a, 24b, 24c. Simbolo della tensione di carico convenzionale: valori della tensione di carico convenzionale

25. Simbolo dell'alimentatore: alimentatore monofase con frequenza nominale di 50 Hz / 60 Hz

26. Tensione di alimentazione nominale

27. Designazione della modalita FLUX

27a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita FLUX

27b. Corrente di alimentazione effettiva massima in modalita FLUX

28. Designazione della modalita TIG

28a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita TIG

28b. Corrente di alimentazione effettiva massima in modalita TIG

29. Designazione della modalita MMA
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29a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita MMA
29b. Corrente di alimentazione massima effettiva in modalita MMA
30. Grado di protezione

31. Metodo di raffreddamento del dispositivo

32. Nome e indirizzo del produttore

ISTRUZIONI GENERALI DI SICUREZZA

Non modificare, alterare o in alcun modo alterare il design del dispositivo, pena la perdita della conformita alle norme e della marca-
tura CE. L'apparecchiatura & progettata per soddisfare i requisiti del normale funzionamento. Si raccomandano ispezioni periodiche
per mantenere 'apparecchiatura in buono stato di funzionamento. La saldatrice deve essere riparata esclusivamente presso centri di
assistenza autorizzati, utilizzando ricambi originali.

Questa saldatrice & progettata esclusivamente per la saldatura manuale con filo animato autoprotetto in modalita FLUX, elettrodo
rivestito in MMA ed elettrodo non consumabile Lift-TIG in corrente continua. Non & destinata alla saldatura di alluminio o leghe di
alluminio. Non & destinata allo scongelamento di tubi, alla ricarica di batterie, allavviamento di motori o allalimentazione 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 l'uso. Tutte le istruzioni
di sicurezza contenute nel manuale devono essere rispettate. E obbligatorio indossare indumenti protettivi e maschere per saldatura
che proteggano occhi e viso. Il produttore declina ogni responsabilita per danni o incidenti causati da un uso improprio del dispositivo.
Durante il lavoro & necessario utilizzare dispositivi di protezione individuale adeguati, in particolare:

- una maschera o un casco da saldatura con filtro con un livello di protezione adeguato,

- guanti protettivi destinati alla saldatura,

- indumenti protettivi, grembiule protettivo e calzature di sicurezza con suola antiscivolo,

-guanti isolanti asciutti e calzature isolanti asciutte,

-protezioni acustiche se il livello di rumore sul luogo di lavoro lo richiede.

Le attrezzature antincendio devono essere mantenute in buono stato di funzionamento nelle vicinanze del luogo di lavoro.

Le persone portatrici di pacemaker, impianti elettrici, apparecchi acustici o altri dispositivi sensibili alle scariche elettromagnetiche
non devono 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 o 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
nell'impianto elettrico, scollegare la saldatrice dall'alimentazione e portarla presso un centro di assistenza autorizzato,

- Ispezionare i cavi elettrici prima di ogni utilizzo. Se si riscontrano danni all'isolamento, sostituire i cavi con cavi nuovi e privi di
difetti. Non utilizzare la saldatrice con cavi elettrici danneggiati.

-non inserire oggetti metallici nelle aperture di ventilazione, non riparare il dispositivo autonomamente, la manutenzione deve
essere effettuata da personale qualificato presso centri di assistenza autorizzati dal produttore,

-collegare il dispositivo solo a una rete di alimentazione monofase in conformita ai dati riportati sulla targhetta dati, dotata di un
conduttore di protezione,

- la scelta dei dispositivi di protezione, della spina, della sezione del cavo di alimentazione e dell'interruttore differenziale deve essere
affidata a un elettricista qualificato, in conformita con i dati riportati sulla targhetta dati del dispositivo, in particolare i valori della cor-
rente 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
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inferiore alla capacita di carico del cavo di alimentazione del dispositivo,

- prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che linterruttore della saldatrice sia in posizione OFF e che i terminali di uscita
non siano in cortocircuito,

- scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente ogni volta che la saldatrice non ¢ in uso,

-non eseguire alcuna attivita di riparazione, regolazione o manutenzione sul dispositivo collegato all'alimentazione,

-non sostituire I'elettrodo né toccare la punta del filo di saldatura con le mani nude o con guanti bagnati,

-non raffreddare il portaelettrodo o la torcia di saldatura in acqua,

-non tenere I'elettrodo, il portaelettrodo o la torcia di saldatura sotto il braccio,

-non awvolgere 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, il filo di saldatura, I'elettrodo, la torcia di saldatura, il portae-
lettrodo o il morsetto di massa durante il funzionamento del dispositivo,

- collegare saldamente il cavo di terra a una superficie metallica pulita; pulire il punto di connessione da vernice, ruggine, grasso e
altri contaminant,

-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. Ulteriori precauzioni di sicurezza devono
essere adottate quando si salda acciaio inossidabile, nichel, leghe di nichel e acciaio zincato. Utilizzare un sistema di aspirazione
localizzata o dispositivi di protezione delle vie respiratorie, se necessario.

Quando si salda con il metodo Lift-TIG, la bombola del gas di protezione deve essere posizionata su una superficie dura, piana e
stabile e fissata in modo da impedirne il ribaltamento. | raccordi della linea del gas devono essere ben serrati.

Dopo la saldatura, assicurarsi che la torcia di saldatura, il portaelettrodo, il filo di saldatura e il morsetto di massa siano isolati tra
loro e non tocchino il pezzo in lavorazione o qualsiasi componente conduttivo. Quando la saldatura non € in corso, nessuna parte
del circuito del filo di saldatura deve toccare il pezzo in lavorazione o il morsetto di massa, poiché cid pud causare surriscaldamen-
to e incendio. Dopo la saldatura, mettere in sicurezza la torcia di saldatura e tagliare eventuali fili sporgenti all'estremita dell'ugello.
Non utilizzare la saldatrice come fonte di alimentazione per dispositivi esterni. Non utilizzare la saldatrice per scongelare tubi,
caricare batterie o avviare motori.

Prevenzione di ustioni e lesioni oculari

Durante il processo di saldatura, il metallo si fonde. La disattenzione dell'operatore pud provocare gravi ustioni. L'arco di saldatura
& molto pericoloso per gli occhi e la pelle perché genera intense radiazioni infrarosse e ultraviolette.

Non fissare un arco elettrico senza un’adeguata protezione per gli occhi. Allontana tutti gli astanti dall’area di lavoro o proteggi
I'area di lavoro con schermi protettivi per proteggerti dalle radiazioni dell'arco e dagli schizzi.

Utilizzare sempre dispositivi di protezione individuale adeguati, quali:

-guanti da saldatura,

- una maschera o visiera che copre l'intero viso,

- indumenti protettivi che coprono il corpo,

-grembiule protettivo,

- Calzature di sicurezza.

Non toccare componenti caldi, cordoni di saldatura, elettrodi, punte del filo di saldatura o materiali subito dopo il lavoro. Lasciare
raffreddare i componenti prima di spostarli, pulirli o sottoporli a ulteriori lavorazioni.

Si raccomanda in particolare di:

-non tenere gli elementi da saldare con la mano durante la saldatura,

-non toccare la zona di saldatura subito dopo il lavoro,

-Non saldare indossando lenti a contatto; il calore e le radiazioni possono causare danni agli occhi.

Limitazioni e restrizioni quando si lavora con una saldatrice

Il dispositivo non pud essere utilizzato dalle seguenti persone:
-non avere una preparazione adeguata per utilizzare una saldatrice,
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-con un pacemaker impiantato o altro dispositivo sensibile ai campi elettromagnetici, senza il consenso del medico,

-essere sotto I'effetto di alcol, stupefacenti o droghe che riducono la capacita di concentrazione.

| presenti devono tenersi fuori dalla zona di pericolo. L'area di lavoro deve essere messa in sicurezza in modo che le persone vicine
non siano esposte a radiazioni d’arco, schizzi, rumore, fumi o al rischio di scosse elettriche.

FUNZIONAMENTO DEL DISPOSITIVO

Preparazione al lavoro

Prima di iniziare a lavorare, assicurarsi che la saldatrice non sia danneggiata. Ispezionare il cavo di alimentazione e i cavi di
saldatura per verificare eventuali danni. Non tentare di utilizzare una saldatrice e/o cavi danneggiati. Controllare lo stato dei col-
legamenti dei cavi di saldatura e la pulizia e 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 puo 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.

Installazione dei cavi per la saldatura FLUX

Nota: prima di collegare i cavi, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla presa
elettrica.

Collegare i cavi di saldatura FLUX come mostrato nellillustrazione (Il). Fissare la torcia di saldatura (a) al connettore della
torcia e collegare il relativo connettore di controllo alla presa di controllo della torcia. Collegare il cavo di terra con il morsetto a
molla (b) al terminale ,+’. Fissare saldamente il morsetto a molla a una parte metallica del pezzo in lavorazione. Pulire I'area
di contatto da olio, vernice o altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente. Dopo il collegamento, as-
sicurarsi che tutti i connettori siano correttamente inseriti e che i cavi non si sfilino spontaneamente durante il funzionamento.

Installazione dei cavi di saldatura per la saldatura MMA con elettrodi rivestiti

Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Collegare i cavi di saldatura per la saldatura MMA come mostrato nell'illustrazione (Ill). Inserire la spina del cavo nella presa e
ruotarla in senso orario fino in fondo. Assicurarsi che la spina non si sfili spontaneamente dalla presa. Esistono due modi per
collegare i cavi di saldatura: il cavo con il morsetto a molla (a) al terminale ,-" e il cavo con il portaelettrodo (b) al terminale ,+”, 0
viceversa. Con il primo metodo, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura si concentra sul pezzo in
lavorazione e non sull'elettrodo. Con il collegamento inverso, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura
si concentra sull’elettrodo e non sul pezzo in lavorazione. Quando si sceglie un metodo di collegamento, & necessario conside-
rare i requisiti tecnologici e le informazioni fornite con gli elettrodi. Non tutti i tipi di elettrodo consentono la saldatura con polarita
inversa. Se durante I'operazione si verificano un arco instabile, spruzzi o una saldatura irregolare, invertire la polarita dei cavi di
saldatura e riavviare la saldatura.

Installazione di cavi di saldatura per la saldatura Lift-TIG

Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del dispositivo sia scollegata dalla presa elettrica.

Collegare i cavi di saldatura per la saldatura Lift-TIG come mostrato nell'illustrazione (IV). Per la saldatura Lift-TIG, si consiglia
di utilizzare una torcia TIG (a) dotata di una valvola manuale per interrompere 'erogazione del gas di protezione. La torcia deve
essere assemblata secondo le raccomandazioni del produttore. Inserire nella torcia un elettrodo di tungsteno opportunamente
affilato. Per affilare correttamente I'elettrodo, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore dell’elettrodo e della torcia.
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Inserire la spina del cavo nella presa della saldatrice e ruotarla in senso orario fino in fondo.

Assicurarsi che la spina non si stacchi spontaneamente dalla presa. Collegare la spina di alimentazione della torcia TIG (a) al
terminale ,-" e la spina del cavo di terra con il terminale a molla (b) al terminale ,+. Posizionare la bombola del gas (c) su una su-
perficie dura, piana e stabile e fissarla in modo che non si ribalti. Collegare un regolatore e un flussometro alla bombola, in modo
da poter regolare e leggere il flusso del gas di protezione. Collegare il tubo flessibile del gas della torcia TIG (a) direttamente al
regolatore situato sulla bombola del gas utilizzando un raccordo a sgancio rapido o una fascetta stringitubo. Stringere la fascetta
stringitubo a sufficienza per garantire una connessione salda e assicurarsi che il tubo non si scolleghi durante il funzionamento.
Non usare una forza eccessiva, che potrebbe danneggiare il tubo.

Installazione del filo di saldatura per la saldatura FLUX

Nota: prima di installare il filo di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Installare il filo per saldatura FLUX come mostrato nell'illustrazione (V). Per aprire il coperchio laterale, premere il fermo del co-
perchio, quindi aprire il coperchio. Montare la bobina di filo sul perno in modo che il filo si svolga in senso antiorario. Assicurarsi
che il rullo di alimentazione utilizzato sia adatto al tipo e al diametro del filo. Se necessario, rimuovere il supporto del rullo di
alimentazione ruotandolo in senso antiorario, quindi installare il rullo di alimentazione corretto.

Inserire I'estremita del filo nella guida, quindi tra i rulli di alimentazione e farlo scorrere verso I'attacco della torcia di saldatura. Una
volta inserito correttamente il filo, chiudere il meccanismo di pressione dei rulli. La pressione dei rulli & preimpostata in fabbrica e
non richiede regolazioni in condizioni normali.

Una volta completato il montaggio, chiudere il coperchio laterale e assicurarsi che il fermo lo blocchi correttamente.

Dopo aver inserito il filo, premere il pulsante della pistola per saldatura per far avanzare il filo attraverso la pistola. Una volta
raggiunta la lunghezza desiderata del filo, rilasciare il pulsante della pistola.

Attenzione! Il filo che fuoriesce dalla punta della pistola per saldatura puo tagliare la mano e causare lesioni agli occhi o al viso.

Pannello di controllo
| componenti del pannello di controllo sono illustrati nella figura (V1):
(a) Pulsante di selezione della modalita operativa MODE,

5

(d) Indicatore della modalita FLUX,

(e) Indicatore della modalita MMA (STICK),

(f) Indicatore della modalita LIFT-TIG,

(9) Spia indicatrice della funzione VRD,

(h) campo di visualizzazione del valore del parametro,
(i) indicatori del diametro dell’elettrodo o del filo,

(j) unita e indicatori di parametro: V./ S /A,

(k) spia di alimentazione,

(I) spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento,

(m) manopola di regolazione destra contrassegnata con ,A”.

Il pulsante MODE (a) seleziona la modalita di saldatura. Ogni pressione del pulsante commuta il dispositivo tra le modalita FLUX,
MMA (STICK) e LIFT-TIG.

La manopola di regolazione sinistra (b) viene utilizzata per modificare il valore del parametro contrassegnato con il simbolo ,V".
I display (c) mostra la modalita operativa attualmente selezionata, i valori dei parametri impostati e gli indicatori delle funzioni
attive.

Gli indicatori della modalita operativa (d), (e), (f) indicano la modalita di saldatura attualmente selezionata:

- FLUX - saldatura con filo animato autoprotetto ,

- MMA (STICK) - saldatura con elettrodo rivestito,

- LIFT-TIG - saldatura con elettrodo non consumabile ad innesco dell'arco per contatto.

La spia VRD (g) indica che la funzione di riduzione della tensione nel circuito di saldatura ¢ attivata.

Il campo di visualizzazione del valore (h) mostra i valori impostati dei parametri operativi del dispositivo.

Gli indicatori di diametro (i) mostrano il diametro dell'elettrodo o del filo corrispondente alla modalita operativa selezionata e ai
parametri impostati.

Le unita e gli indicatori di parametro (j) indicano se il valore visualizzato si riferisce a tensione, tempo o corrente.

La spia di alimentazione (k) indica che il dispositivo & acceso.

La spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento (I) indica surriscaldamento, sovraccarico o altri malfunzionamenti del dispositivo.
La manopola di regolazione destra (m) viene utilizzata per modificare il valore del parametro contrassegnato con il simbolo ,A”.

Regole di lavoro

FLUX - Modalita di saldatura a filo animato autoproteggente . In questa modalita, il dispositivo funziona con un alimentatore di filo
interno e consente la saldatura senza I'utilizzo di un gas di protezione esterno.
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MMA (STICK) - Modalita di saldatura ad elettrodo. Questa modalita consente la saldatura manuale ad elettrodo in corrente
continua.

LIFT-TIG - Modalita di saldatura con elettrodo non consumabile e innesco dell'arco per contatto. L'arco viene innescato toccando
brevemente il pezzo in lavorazione con I'elettrodo di tungsteno e sollevandolo successivamente.

CONTROLLO SINERGICO - La saldatrice seleziona automaticamente i parametri operativi dipendenti, facilitando la configura-
zione del dispositivo e garantendo condizioni di saldatura pit stabili.

AVVIO 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
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.

Spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento: se questa spia si accende, la saldatura non puo essere continuata. Questa spia
puo indicare surriscaldamento, sovraccarico o altri malfunzionamenti. Se sul display compare un codice di errore, leggerlo e se-
quire le istruzioni nella sezione ,Risoluzione dei problemi durante la saldatura”. In caso di surriscaldamento, la spia si spegnera
automaticamente quando la temperatura scende a un livello di sicurezza.

Saldatura a flusso

Nota: prima di iniziare i lavori, assicurarsi che il cavo di terra e la torcia di saldatura siano collegati correttamente e che il filo di
saldatura sia installato secondo le istruzioni di installazione.

Fissare saldamente il cavo di terra alla parte metallica del pezzo da saldare mediante un morsetto a molla. L'area di contatto deve
essere priva di olio, vernice o altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di corrente. Portare l'interruttore del dispositivo in posizione ON - .
Utilizzare il pulsante di selezione MODE per impostare la modalita FLUX. Quando l'indicatore della modalita FLUX si accende, la
saldatrice € in modalita di saldatura a filo animato autoprotetta .

Utilizzando la manopola di regolazione contrassegnata con la lettera ,A”, impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo e
allo spessore del materiale da saldare. Il valore impostato viene visualizzato sul display.

Per far avanzare il filo attraverso la torcia, premere il pulsante della torcia. Una volta raggiunto 'avanzamento desiderato del filo,
rilasciare il pulsante.

Indossa una maschera da saldatore e avvia I'operazione di saldatura premendo il pulsante della pistola saldatrice. Rilasciando il
pulsante, la saldatura si interrompe.

Quando si saldano materiali con spessore inferiore a 1 mm, & necessario utilizzare una corrente di saldatura bassa. Per mate-
riali piu sottili si puo utilizzare la saldatura a punti, mentre per materiali con spessore compreso tra 1 e 4 mm si puo utilizzare la
saldatura a trascinamento.

Al termine del lavoro, spegnere la saldatrice spostando l'interruttore in posizione OFF — O. Dopo aver terminato la saldatura,
assicurarsi che la torcia di saldatura e il cavo di terra non entrino in contatto tra loro o con il pezzo in lavorazione.

Saldatura MMA (elettrodo rivestito)

Nota: prima di iniziare i lavori, assicurarsi che i cavi di saldatura siano collegati ai terminali corretti come descritto nelle istruzioni
di installazione dei cavi di saldatura MMA.

Fissare saldamente il filo con la molletta alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di contatto deve essere priva di olio,
vernice o altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Posizionare un elettrodo adatto al tipo di materiale da saldare nel portaelettrodo. Fissare saldamente I'estremita non rivestita
dell'elettrodo nel portaelettrodo in modo che non possa muoversi durante I'operazione.

Si raccomanda di scegliere un elettrodo con un diametro adeguato allo spessore del materiale da saldare. Per materiali con
spessore inferiore a 4 mm, il diametro dell'elettrodo non deve superare lo spessore del materiale. Nella scelta dell'elettrodo, &
necessario tenere conto delle specifiche tecniche della saldatrice e delle raccomandazioni del produttore dell’elettrodo.
Assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo siano isolati I'uno dall'altro, senza toccarsi, e che I'elettrodo o il suo supporto non
siano a contatto con il materiale da saldare.

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di corrente. Portare l'interruttore del dispositivo in posizione ON - .
Utilizzare il pulsante MODE per selezionare la modalita MMA (STICK). Quando l'indicatore della modalita MMA (STICK) si accen-
de, la saldatrice € in modalita di saldatura ad arco con elettrodo rivestito.

Utilizzando la manopola di regolazione contrassegnata con la lettera ,A”, impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo di
elettrodo, al materiale da saldare e al suo spessore. Il valore impostato viene visualizzato sul display. Il display pud anche mostra-
re il diametro dell'elettrodo corrispondente al livello di corrente impostato.

Di seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura in funzione del diametro dell’'elettrodo.
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Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80

Se & necessaria la funzionalita VRD, & necessario abilitarla secondo la descrizione delle caratteristiche del dispositivo. L'indica-
tore luminoso VRD segnala che la funzionalita € attiva.

Indossate una maschera da saldatore e iniziate a saldare. Per innescare facilmente I'arco elettrico, avvicinate I'elettrodo al punto
in cui iniziera la saldatura. Una volta che I'elettrodo € a contatto con il pezzo, sollevatelo e inclinatelo leggermente, mantenendo
I'arco il piu costante possibile.

Al termine del lavoro, assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo rimasto nel portaelettrodo siano isolati 'uno dall’altro € non
entrino in contatto con il pezzo in lavorazione. Spegnere la saldatrice spostando l'interruttore in posizione OFF (O).

Saldatura Lift-TIG

Nota: questo prodotto non include accessori per la saldatura Lift-TIG. Prima di iniziare il lavoro, preparare la torcia TIG e I'attrez-
zatura del gas secondo le raccomandazioni del produttore della torcia.

La torcia TIG deve essere assemblata secondo le raccomandazioni del produttore. Inserire I'elettrodo di tungsteno, opportuna-
mente preparato, nella torcia.

Collegare la spina di alimentazione della torcia TIG al terminale ,-" € il cavo di massa con il morsetto a molla al terminale ,+".
Fissare saldamente il morsetto a molla alla parte metallica del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto da eventuali residui
di olio, vernice o altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Collegare il tubo del gas della torcia TIG al regolatore montato sulla bombola del gas. Impostare il flusso di gas di protezione
desiderato sul regolatore. Assicurarsi che i collegamenti siano ben serrati e che la bombola sia posizionata su una superficie dura,
piana e stabile, e fissata in modo che non si ribalti.

Assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo di tungsteno siano isolati I'uno dall'altro e non tocchino il materiale da saldare.
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di corrente. Portare l'interruttore del dispositivo in posizione ON - .
Utilizzare il pulsante di selezione MODE per impostare la modalita LIFT-TIG. Quando l'indicatore della modalita LIFT-TIG si ac-
cende, la saldatrice € in modalita di saldatura LIFT-TIG.

Utilizzando la manopola di regolazione contrassegnata con ,A”, impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo e allo spes-
sore del materiale. Il valore impostato viene visualizzato sul display. Di seguito sono riportati i valori tipici di corrente di saldatura
e flusso di gas di protezione per la saldatura dell'acciaio inossidabile, a seconda del diametro dell'elettrodo di tungsteno e dello
spessore del materiale.

Spessore del materiale [mm]: Diametro dell'elettrodo [mm] Diametro ?;]l nl;?ccoglitore Corrente di saldatura [A] Flusso di gas [l/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Proteggete il viso con una maschera per saldatura. Aprite la valvola del gas di protezione. Per innescare I'arco, toccate il pezzo in
lavorazione con I'elettrodo di tungsteno e sollevatelo leggermente. Guidate la torcia in modo uniforme lungo la linea di saldatura,
mantenendo la lunghezza dell'arco il piti costante possibile.

Per terminare la saldatura, sollevare la maniglia per interrompere I'arco. Chiudere la valvola del gas.

Al termine del lavoro, assicurarsi che il morsetto di massa e I'elettrodo di tungsteno siano isolati I'uno dall’altro e non entrino in
contatto con il pezzo in lavorazione. Spegnere la saldatrice spostando l'interruttore in posizione OFF (O).

Consigli per la saldatura FLUX

Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio, vernice e altri contaminanti. Fissare saldamente il morsetto di
massa al pezzo, assicurando un buon contatto elettrico. Si consiglia di pre-testare I'impostazione della corrente di saldatura su un
pezzo di scarto. Per materiali con spessore inferiore a 1 mm, utilizzare una bassa corrente di saldatura; in questo caso, € possibile
utilizzare la saldatura a punti. Per materiali con spessore compreso tra 1 e 4 mm, si consiglia di guidare la torcia di saldatura (a)
mediante trascinamento, nella direzione indicata dalla freccia (h), come mostrato nell'illustrazione (VI1). Quando si preme il grillet-
to della torcia, il filo di saldatura animato autoprotetto (b) viene alimentato attraverso I'ugello della torcia fino al punto di saldatura
€, a contatto con il pezzo (g), si innesca un arco elettrico (c). Il filo (b) si fonde nell'arco elettrico (c) e, insieme al pezzo (g), forma
un bagno di fusione (d) che, dopo il raffreddamento, forma una saldatura (e). Durante la saldatura si forma anche uno strato di
scoria (f), che deve essere rimosso dopo il raffreddamento. Muovere la torcia troppo velocemente pud causare una fusione insuf-
ficiente, mentre muoverla troppo lentamente pud provocare un eccessivo riscaldamento del materiale e un aumento degli schizzi.

Consigli per la saldatura MMA (con elettrodo rivestito)
Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio e vernice. Selezionare un elettrodo adatto al materiale da
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saldare. Si consiglia di testare preventivamente I'elettrodo e 'impostazione della corrente di saldatura su un pezzo di scarto.
Posizionare I'elettrodo a circa 2 cm dal punto di saldatura e indossare una maschera per saldatura. Quindi, innescare I'arco utiliz-
zando il metodo a scintilla 0 a contatto. L'arco sara visibile attraverso la finestra della maschera per saldatura. La sua lunghezza
non deve essere superiore a 1-1,5 volte il diametro dell'elettrodo, come mostrato nell'illustrazione (VIIl): elettrodo (a), arco (b),
saldatura (c), pezzo (d), direzione di saldatura (e).

Mantenere la corretta lunghezza dell'arco € fondamentale. Essa ¢ strettamente correlata alla tensione e alla corrente di saldatura.
La contaminazione delle superfici da saldare pud influire negativamente sulla qualita della saldatura. L'elettrodo deve essere in-
clinato di un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, nella direzione della saldatura. Un angolo maggiore
puo causare la fuoriuscita di scoria. Un angolo minore puo causare instabilita dell'arco, con conseguente formazione di spruzzi e
indebolimento della saldatura (IX). E importante mantenere una lunghezza dell'arco costante durante tutto il processo di salda-
tura. Poiché I'elettrodo si fonde durante il processo di saldatura, & necessario abbassare gradualmente il morsetto dell’elettrodo
per mantenere la stessa lunghezza dell’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 imuovere gradualmente I'elettrodo
sollevandolo lungo la saldatura ricoperta di scoria (X). 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 puo 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.

Consigli per la saldatura Lift-TIG con accensione ad arco per contatto

Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio e vernice. Si consiglia di pre-testare I'elettrodo e Iimposta-
zione della corrente di saldatura su un pezzo di scarto. Indossare una maschera da saldatura. Posizionare 'ugello in ceramica
della torcia TIG sulla superficie di lavoro in modo che solo l'ugello in ceramica sia a contatto con la superficie e I'elettrodo sia a
breve distanza. Aprire la valvola del gas di protezione. Quindi, inclinare la torcia di saldatura verso la superficie di lavoro in modo
che I'elettrodo entri in contatto con la superficie. Sollevare la torcia fino a creare uno spazio di circa 2-3 mm tra la punta dell'e-
lettrodo e il pezzo. Si inneschera I'arco elettrico. Una volta innescato I'arco, regolare l'inclinazione dell’elettrodo. L'elettrodo deve
essere inclinato di un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, come mostrato nellillustrazione (XI). L'arco
elettrico fonde il materiale, creando un bagno di saldatura liquido che si solidifica dopo la rimozione dell'arco, creando un giunto
permanente. Quando si saldano materiali sottili come lamiere, i materiali possono essere uniti senza 'uso di materiale d’apporto,
come mostrato nell'illustrazione (XI).

Quando si salda con materiale d'apporto, alimentarlo con un angolo di 30 gradi rispetto al piano di saldatura, come mostrato
nell'illustrazione (XII). Alimentare il materiale d’apporto nella parte anteriore del bagno di fusione mantenendo la corretta inclina-
zione della torcia e una lunghezza d'arco costante. Nell'illustrazione (XII): elettrodo (a), arco elettrico (b), ugello (c), protezione
gassosa (d), pezzo (e), direzione di saldatura (f), direzione di alimentazione del materiale d’apporto (g), materiale d'apporto (h),
saldatura (i), bagno di fusione (j).

Per terminare la saldatura, sollevare la maniglia, interrompendo I'arco elettrico. Chiudere la valvola del gas.

Protezione da sovratemperatura/sovraccarico

Indipendentemente dalla modalita operativa, la saldatrice non pud funzionare continuamente alla corrente massima. La targhetta
dati riporta la corrente nominale e la percentuale dei 10 minuti durante i quali la saldatrice puo funzionare in sicurezza. | restanti
10 minuti devono essere utilizzati per raffreddare i circuiti della saldatrice. Il mancato rispetto del ciclo di lavoro comportera I'atti-
vazione del sistema di protezione contro il surriscaldamento. La spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento si accendera e la
saldatura sara impossibile fino al raffreddamento dei circuiti della saldatrice. Il sovraccarico frequente della saldatrice puo causare
usura precoce o addirittura danni.

Risoluzione dei problemi di saldatura

Qualora si verifichino anomalie durante il funzionamento, interrompere la saldatura e indagare sulle possibili cause del problema.
Le riparazioni e gli interventi di manutenzione interna sull'apparecchiatura devono essere eseguiti esclusivamente da un centro
di assistenza autorizzato.

- EH - Questo codice indica che la protezione contro il surriscaldamento si ¢ attivata. Interrompere la saldatura e attendere circa
5-10 minuti affinché il dispositivo ritorni automaticamente alle condizioni operative.

- UE - Questo codice indica che la tensione di alimentazione & troppo alta o troppo bassa. Verificare che la tensione di alimenta-
zione soddisfi i requisiti del dispositivo.

- E0 - Questo codice indica un errore di comunicazione interna del dispositivo. Verificare i collegamenti elettrici del dispositivo. Se
il problema persiste, interrompere I'utilizzo e portare il dispositivo presso un centro di assistenza autorizzato.

- Difficolta nell'accensione dell'arco o frequenti spegnimenti dell'arco: verificare che il morsetto di massa sia a buon contatto con
il pezzo in lavorazione. Verificare inoltre che tutti i collegamenti elettrici e di saldatura siano ben saldi.
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- La corrente di saldatura non raggiunge il valore impostato: deviazioni della tensione di alimentazione dal valore nominale pos-
sono far si che la corrente di uscita non raggiunga il valore impostato. Se la tensione di alimentazione € troppo bassa, la corrente
di saldatura massima potrebbe essere inferiore al valore nominale.

- Corrente instabile durante il funzionamento: la causa puo essere dovuta a variazioni di tensione nella rete elettrica o a forti
interferenze provenienti dalla rete stessa o da altri dispositivi elettrici.

- Se la spia di guasto si accende, cio potrebbe indicare surriscaldamento, sovraccarico, tensione di alimentazione eccessivamen-
te alta 0 bassa o altri malfunzionamenti del dispositivo. La saldatura deve essere interrotta e la causa indagata.

- Alimentazione del filo errata: verificare che la punta di contatto non sia ostruita da schizzi di metallo. Mantenere una distanza
adeguata tra la torcia e il pezzo in lavorazione, di circa 8-12 mm. Assicurarsi che il cavo della torcia di saldatura sia completa-
mente svolto e non eccessivamente piegato. Verificare che la pressione del rullo di alimentazione sia impostata correttamente.

- Schizzi eccessivi durante la saldatura FLUX: ridurre I'impostazione della corrente di saldatura. Verificare che il cavo della torcia
di saldatura sia completamente svolto e non eccessivamente piegato. Inoltre, controllare che la pressione del rullo di alimentazio-
ne del filo non sia troppo elevata, poiché cio potrebbe interferire con il corretto avanzamento del filo.

Se il problema persiste anche dopo aver eseguito i passaggi sopra descritti, interrompere I'utilizzo del dispositivo e portarlo presso
un centro di assistenza autorizzato.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E FENOMENI CORRELATI

La saldatrice e di Classe A (secondo la norma EN IEC 60974-10), il che significa che non € destinata all'uso in ambienti residen-
ziali dove I'elettricita & fornita dalla rete elettrica pubblica a bassa tensione. In tali ambienti, la compatibilita elettromagnetica pud
risultare difficile da garantire a causa di disturbi condotti e irradiati. Durante la saldatura, le apparecchiature elettriche situate in
prossimita dell'area di lavoro possono interagire con la saldatrice. L'arco elettrico generato durante la saldatura produce un campo
elettromagnetico che pud influenzare il funzionamento di impianti e sistemi elettrici. Pertanto, 'operatore addetto alla saldatura
deve adottare precauzioni nei luoghi in cui tali radiazioni possono rappresentare un rischio per persone o apparecchiature, come
ad esempio in prossimita di ospedali, laboratori, apparecchiature mediche, radio, televisione e computer. E impossibile determi-
nare e misurare con precisione il tipo e l'intensita del campo elettromagnetico generato dalla saldatrice su altre apparecchiature.
Pertanto, ¢ difficile fornire istruzioni precise su come limitare questo fenomeno. Nei luoghi in cui sussiste un potenziale rischio, &
necessario adottare precauzioni speciali e, ove possibile, utilizzare schermi e filtri di protezione. | cavi di saldatura devono essere
il piui corti possibile, posizionati vicini tra loro e vicino al suolo. I produttore declina ogni responsabilita per eventuali danni causati
dall'utilizzo della saldatrice nei luoghi sopra indicati o 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, e responsabilita dell'installatore o dell' utilizzatore dell'apparecchiatura assicurarsi, consultandosi eventualmente
con il gestore della rete di distribuzione, che I'apparecchiatura possa essere collegata.

MANUTENZIONE E RICAMBI

ATTENZIONE! Prima di effettuare qualsiasi regolazione, intervento di manutenzione o riparazione, scollegare I'apparecchio dalla
presa elettrica.

Al termine del lavoro, verificare le condizioni tecniche del dispositivo mediante un'ispezione visiva e una valutazione di: involucro,
cavo di alimentazione con spina, funzionamento dell'interruttore, pervieta delle fessure di ventilazione, condizioni del cavo di terra,
torcia di saldatura e condizioni dei connettori dei cavi.

Durante il periodo di garanzia, I'utente non pud smontare il dispositivo né sostituire componenti o parti, poiché cio invalidera la
garanzia. Qualsiasi anomalia riscontrata durante l'ispezione o il funzionamento & un segnale per effettuare le riparazioni presso
un centro di assistenza.

Al termine del lavoro, pulire l'involucro, le fessure di ventilazione, gli interruttori 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 la torcia di saldatura e i cavi con un panno asciutto e pulito.

Controllare regolarmente lo stato della punta di contatto, del cavo della torcia di saldatura, del cavo di massa, dei connettori del
cavo e dei componenti del meccanismo di alimentazione del filo. In caso di danni, usura eccessiva o malfunzionamenti, interrom-
pere 'utilizzo e contattare un centro di assistenza autorizzato.

E vietato I'utilizzo di cavi e componenti diversi dai ricambi originali.

L'elenco dei pezzi di ricambio e la disponibilita delle materie prime critiche sono reperibili sul sito web toya24.pl nella scheda
prodotto.
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APPARAATKENMERKEN

- inverterlasmachine is een draagbare stroombron, ontworpen voor handmatig lassen met zelfbeschermende gevulde draad in
de FLUX-modus, gecoate MMA-elektroden en niet-verbruikbare Lift-TIG-elektroden met gelijkstroom (DC). Het apparaat maakt
gebruik van invertertechnologie en synergistische besturing, wat resulteert in een compact ontwerp, een laag gewicht, stabiele
bedrijfsparameters en een eenvoudigere instelling. De lasmachine is uitgerust met een interne draadaanvoer en is ontworpen
voor lassen met draad met een diameter van 0,8/0,9/1,0 mm in de FLUX-modus. Het apparaat is niet bedoeld voor het lassen van
aluminium en aluminiumlegeringen. Een correcte, betrouwbare en veilige werking van het product is afhankelijk van een 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 aardingskabel en de lastoorts, is

geen montage nodig. Het lasapparaat wordt geleverd met een aardingskabel, lastoorts en zelfbeschermende gevulde lasdraad .
Lift-TIG-lasaccessoires zijn niet inbegrepen.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter heid Waarde
Catalogusnummer YT-81400
Weegschaal [kg] 41
Voedingsspanning [V~] 230
Nominale frequentie [Hz] 50/60
Minimale lasstroom FLUX [Adc] 30
Maximale lasstroom FLUX [Adc] 125
Belastingsspanning bij minimaly imale lasstroom FLUX V] 15,5/20,3
Lasdraaddiameter [mm] 08/09/1,0
Maximaal gewicht van de draadspoel [kg] <1
Duty Cycle X voor FLUX [%] 20/60/100
Nominale lasstroom |2 voor FLUX bij X =20 /60 / 100% [A] 125/80/60
Maximale nominale voedingsstroom |1max voor FLUX [A] 224
Maximale effectieve voedingsstroom |1eff voor FLUX [A] 10
Minimale MMA-lasstroom [Adc] 30
Maximale lasstroom voor MMA-lassen [Adc] 110
Belastingsspanning bij minimaly le MMA-lasstroom \Y] 2121244
Elektrodediameter [mm] 16~25
MMA-gebruikscyclus X [%] 25/60/100
Nominale lasstroom |2 voor MMA bij X = 25 /60 / 100% [A] 110/80/60
Maximale nominale voedingsstroom I1max voor MMA [A] 23
Maximale effectieve voedingsstroom |1eff voor MMA [A] 1.5
Minimale lasstroom Lift-TIG [Adc] 20
Maximale lasstroom Lift-TIG [Ad.c] 125
Belasti banning bij minimal imale Lift-TIG-lasstroom V] 10,8/15
Inschakelduur X voor Lift-TIG [%] 25/60/100
Nominale lasstroom 12 voor Lift-TIG bij X = 25/ 60/ 100% [A] 125/80/60
M le nominale voedingsstroom [1max voor Lift-TIG [A] 17.5
Maximale effectieve voedingsstroom I1eff voor Lift-TIG [A] 838
Beschermingsgraad P21
Isolatiekl EN
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UITLEG VAN SYMBOLEN
Naamplaatje
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

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. Typeaanduiding las: zelfbeschermend gevuld draadlassen (FLUX)

5. Aanduiding van de lasstroom: gelijkstroom

6. Nullastspanning

7. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

8, 8a, 8b, 8c. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40 graden
Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

10, 10a, 10b, 10c. Conventioneel belastingsspanningssymbool: conventionele belastingsspanningswaarden

11. Type lasmethode: Lift-TIG-lassen

12. Aanduiding van lasstroom: gelijkstroom

13. Nullastspanning en spanning verlaagd door het VRD-systeem

14. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

15, 15a, 15b, 15¢. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40
graden Celsius.

16, 16a, 16b, 16¢c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

17, 17a, 17b, 17c. Symbool van conventionele belastingsspanning: waarden van de conventionele belastingsspanning

18. Type lasmethode: handmatig lassen met beklede elektroden

19. Aanduiding van lasstroom: gelijkstroom

20. Nullastspanning en spanning verlaagd door het VRD-systeem

21. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

22, 22a, 22b, 22c. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40
graden Celsius.

23, 23a, 23b, 23c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

24, 24a, 24b, 24c. Symbool van conventionele belastingsspanning: waarden van de conventionele belastingsspanning

25. Vloedingssymbool: eenfasige voeding met een nominale frequentie van 50 Hz / 60 Hz

26. Nominale voedingsspanning

27. Aanduiding van de FLUX-modus

27a. Maximale nominale voedingsstroom in FLUX-modus

27b. Maximale effectieve voedingsstroom in FLUX-modus

28. Aanduiding van de TIG-modus
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28a. Maximale nominale voedingsstroom in TIG-modus
28b. Maximale effectieve voedingsstroom in TIG-modus
29. MMA-modusaanduiding

29a. Maximale nominale voedingsstroom in MMA-modus
29b. Maximale effectieve voedingsstroom in MMA-modus
30. Mate van bescherming

31. Koelmethode van het apparaat

32. Naam en adres van de fabrikant

ALGEMENE VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Wijzig, verander of verander het ontwerp van het apparaat niet, anders vervalt de conformiteit met de normen en de CE-markering.
De apparatuur is ontworpen om te voldoen aan de eisen van normaal gebruik. Regelmatige inspecties worden aanbevolen om de
apparatuur in goede werkende staat te houden. Het lasapparaat mag alleen worden onderhouden bij erkende servicecentra met
originele reserveonderdelen.

Dit lasapparaat is uitsluitend ontworpen voor handmatig lassen met zelfbeschermende gevulde draad in de FLUX-modus, een
MMA-beklede elektrode en een Lift-TIG niet-verbruikbare elektrode met gelijkstroom. Het is niet bedoeld voor het lassen van alumi-
nium of aluminiumlegeringen. Het is niet bedoeld voor het ontdooien van leidingen, het opladen van accu’s, het starten van motoren
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 tiidens 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 beschermkappen en raak geen onderdelen aan die onder spanning kunnen staan. Zelfs bij kleine storingen in
het elektrische systeem, dient u de lasmachine los te koppelen van de stroomvoorziening en naar een erkend servicecentrum
te brengen.

- Controleer de elektrische kabels voor elk gebruik. Als er beschadigingen aan de isolatie worden geconstateerd, vervang de
kabels dan door nieuwe, onbeschadigde kabels. Gebruik het lasapparaat niet met beschadigde elektrische kabels.

- Steek geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen, voer geen zelfreparaties uit; onderhoud dient te worden uitgevoerd
door gekwalificeerd personeel in door de fabrikant geautoriseerde servicecentra.

-Sluit het apparaat uitsluitend aan op een eenfasig elektriciteitsnet conform de gegevens op het typeplaatje, voorzien van een aar-
dingsgeleider.

- De keuze van beveiligingsapparaten, stekkers, de doorsnede van de voedingskabel en de differentieelschakelaar dient te worden
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overgelaten aan een gekwalificeerde elektricien, in overeenstemming met de gegevens op het typeplaatje van het apparaat, met
name de voedingsstroomwaarden, en in overeenstemming met de geldende nationale en lokale regelgeving.

- Bij installaties waar het gebruik van een differentiaalschakelaar vereist is, dient u het type te kiezen in overeenstemming met de
geldende voorschriften en installatieomstandigheden.

- Vermijd het aansluiten van het lasapparaat met lange verlengsnoeren; als u een verlengsnoer gebruikt, mag het vermogen ervan
niet lager zijn dan het vermogen van het netsnoer van het apparaat.

- Controleer voordat u de stekker in het stopcontact steekt of de schakelaar van het lasapparaat in de uit-stand staat en of de uit-
gangsaansluitingen 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 aangesloten.
-Vervang de elektrode niet en raak de punt van de lasdraad niet aan met blote handen of natte handschoenen.

- Koel de elektrodehouder of lasbrander niet af in water.

-Houd de elektrode, elektrodehouder of lasbrander niet onder uw arm.

- Wikkel de laskabels of de aardingskabel niet om uw lichaam.

- Vermijd direct lichaamscontact met het te lassen materiaal, de lasdraad, de elekirode, de lastoorts, de elektrodehouder of de aar-
dingsklem tijdens het gebruik van het apparaat.

- Bevestig de aardingskabel stevig aan een schoon metalen oppervlak; reinig het aansluitpunt van verf, roest, vet en andere veront-
reinigingen.

-Werk niet in natte, vochtige ruimtes of op natte oppervlakken; gebruik indien nodig een droge isolatiemat.

Gevaren die voortvioeien 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 ver-
wijderen voordat u begint met werken.

Laswerkzaamheden mogen niet worden uitgevoerd in ruimtes waar ontvet, gereinigd of bespoten wordt, of in de buurt van ontviam-
bare 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.
Bij het lassen moeten de gassen en dampen die tijdens het lasproces ontstaan, worden afgevoerd en moet inademing worden
vermeden. Bij het lassen van roestvrij staal, nikkel, nikkellegeringen en gegalvaniseerd staal moeten extra veiligheidsmaatregelen
worden genomen. Gebruik indien nodig lokale afzuiging of ademhalingsbescherming.

Bij het lassen met de Lift-TIG-methode moet de beschermgasfles op een harde, viakke en stabiele ondergrond worden geplaatst
en vastgezet om kantelen te voorkomen. De gasleidingaansluitingen moeten goed vastzitten.

Na het lassen moet u ervoor zorgen dat het laspistool, de elektrodehouder, de lasdraad en de aardingsklem van elkaar geisoleerd
zijn en het werkstuk of andere geleidende onderdelen niet raken. Wanneer er niet gelast wordt, mag geen enkel onderdeel van
de lasdraad het werkstuk of de aardingsklem raken, omdat dit oververhitting en brand kan veroorzaken. Na het lassen moet u het
laspistool vastzetten en eventuele uitstekende draden aan het uiteinde van het mondstuk afknippen.

Gebruik het lasapparaat niet als stroombron voor externe apparaten. Gebruik het lasapparaat niet voor het ontdooien van leidin-
gen, het opladen van accu’s of het starten van motoren.

Voorkomen van brandwonden en oogbeschadiging

Tijdens het lasproces smelt metaal. Onoplettendheid van de operator kan leiden tot ernstige brandwonden. De lasboog is zeer
gevaarlijk voor ogen en huid omdat deze intense infrarood- en ultravioletstraling produceert.

Kijk niet recht in een elektrische vlamboog 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 bedek,

- beschermende kleding die het lichaam bedekt,

-beschermend schort,

-veiligheidsschoenen.

Raak na het werk geen hete onderdelen, lasnaad, elektrode, lasdraadpunt of materiaal aan. Laat de onderdelen afkoelen voordat
u ze verplaatst, schoonmaakt 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.
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-Las niet met contactlenzen in; hitte en straling kunnen oogbeschadiging veroorzaken.

Beperkingen en restricties bij het werken met een lasapparaat

Het apparaat mag niet worden gebruikt door personen:

-onvoldoende voorbereiding om een lasapparaat te bedienen,

- met een geimplanteerde pacemaker of ander apparaat dat gevoelig is voor elektromagnetische velden, zonder toestemming van
de arts.

-onder invloed zijn van alcohol, verdovende middelen of drugs die het concentratievermogen verminderen.

Omstanders dienen uit de gevarenzone te blijven. Het werkgebied moet zodanig worden beveiligd dat personen in de buurt niet
worden blootgesteld aan vlamboogstraling, spatten, lawaai, dampen of het risico op een elektrische schok.

BEDIENING VAN HET APPARAAT

Voorbereiding op het werk

Voordat u begint met werken, moet u controleren of het lasapparaat niet beschadigd is. Inspecteer de stroomkabel en de laska-
bels op beschadigingen. Probeer een beschadigd lasapparaat en/of beschadigde kabels niet te gebruiken. Controleer de staat
van de laskabelverbindingen en de reinheid en conditie van de aardingsklem.

Let op: Beschadigde kabels moeten worden vervangen door nieuwe. Reparaties aan kabels zijn verboden. Neem voor het ver-
vangen van de voedingskabel contact op met het servicecentrum van de fabrikant.

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 elekriciteitsnet moet
worden ontworpen volgens de EN 60204-1-norm of de toepasselijke nationale normen.

Installatie van kabels voor FLUX-lassen

Let op: Voordat u de kabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het netsnoer van het lasapparaat uit het stopcontact
is gehaald.

Sluit de FLUX-laskabels aan zoals weergegeven in afbeelding (I1). Bevestig de lastoorts (a) aan de lastoortsconnector en sluit de
stuurconnector aan op de toortsstuuraansluiting. Sluit de aardingskabel met de veerklem (b) aan op de ,+" pool. Bevestig de veer-
klem stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactopperviak van olie, verf of andere verontreinigingen
die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Controleer na het aansluiten of alle connectoren goed vastzitten en of de kabels tijdens het gebruik niet spontaan losraken.

Installatie van laskabels voor MMA-lassen met beklede elektroden.

Let op: Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact is gehaald.
Sluit de laskabels voor MMA-lassen aan zoals weergegeven in afbeelding (IIl). Steek de kabelstekker in het stopcontact en draai
deze vervolgens met de klok mee zo ver mogelijk. Zorg ervoor dat de stekker niet spontaan uit het stopcontact schiet. Er zijn twee
manieren om de laskabels aan te sluiten: de kabel met de veerklem (a) op de ,-” pool en de kabel met de elektrodehouder (b)
op de ,+" pool, of omgekeerd. Bij de eerste methode wordt de meeste warmte die tijdens het lasproces ontstaat, gegenereerd in
het werkstuk en niet in de elektrode. Bij de omgekeerde aansluiting wordt de meeste warmte die tijdens het lasproces ontstaat,
gegenereerd in de elektrode en niet in het werkstuk. Houd bij de keuze van een aansluitmethode rekening met de technologische
eisen en de informatie die bij de elektroden wordt geleverd. Niet elk type elektrode is geschikt voor lassen met omgekeerde
polariteit. Als er tijdens het lassen een instabiele boog, spatten of een ongelijkmatige las ontstaat, draai dan de polariteit van de
laskabels om en hervat het lassen.

Installatie van laskabels voor Lift-TIG-lassen
Let op: Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het apparaat uit het stopcontact is gehaald.
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Sluit de laskabels voor Lift-TIG-lassen aan zoals weergegeven in afbeelding (V). Voor Lift-TIG-lassen wordt aanbevolen een
TIG-toorts (a) te gebruiken die is uitgerust met een handmatige klep om de toevoer van beschermgas af te sluiten. De toorts
moet worden gemonteerd volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Plaats een goed geslepen wolfraamelektrode in de toorts.
Raadpleeg de aanbevelingen van de fabrikant van de elektrode en de toorts voor het goed slijpen van de elektrode. Steek de
kabelstekker in de aansluiting van het lasapparaat en draai deze vervolgens met de klok mee zo ver mogelijk.

Zorg ervoor dat de stekker niet spontaan uit het stopcontact kan worden getrokken. Sluit de stroomstekker (a) van de TIG-toorts
aan op de ,-" aansluiting en de stekker van de aardingskabel met de veerbelaste aansluiting (b) op de ,+" aansluiting. Plaats de
gasfles (c) op een harde, vlakke en stabiele ondergrond en zet deze vast om kantelen te voorkomen. Sluit een drukregelaar en
een debietmeter aan op de fles, zodat u de stroom beschermgas kunt regelen en aflezen. Sluit de gasslang (a) van de TIG-toorts
rechtstreeks aan op de drukregelaar op de gasfles met behulp van een snelkoppeling of een slangklem. Draai de slangklem vol-
doende vast om een goede verbinding te garanderen en ervoor te zorgen dat de slang tijdens het gebruik niet losraakt. Gebruik
geen overmatige kracht, dit kan de slang beschadigen.

Lasdraad installeren voor fluxlassen

Let op: Voordat u de lasdraad aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het netsnoer van het lasapparaat uit het stop-
contact is gehaald.

Installeer de FLUX-lasdraad zoals weergegeven in afbeelding (V). Om de zijkap te openen, drukt u op de vergrendeling en opent u
vervolgens de kap. Monteer de draadspoel op de spoelpen zodat de draad tegen de klok in afwikkelt. Zorg ervoor dat de gebruikte
aanvoerrol geschikt is voor het type en de diameter van de draad. Verwijder indien nodig de bevestiging van de aanvoerrol door
deze tegen de klok in te draaien en installeer vervolgens de juiste aanvoerrol.

Steek het uiteinde van de draad in de geleider, vervolgens tussen de aanvoerrollen en schuif deze richting de aansluiting van de
lastoorts. Zodra de draad correct is ingevoerd, sluit u het roldrukmechanisme. De roldruk is in de fabriek ingesteld en hoeft onder
normale omstandigheden niet te worden aangepast.

Zodra de montage voltooid is, sluit u de zijklep en controleert u of de vergrendeling de klep goed vastzet.

Nadat u de lasdraad hebt geplaatst, drukt u op de knop van het laspistool om de draad door het pistool te voeren. Zodra de ge-
wenste lengte van de draad is bereikt, laat u de knop van het pistool los.

Waarschuwing! Draad die uit de punt van het laspistool ontsnapt, kan uw hand snijden en uw ogen of gezicht verwonden.

Bedieningspaneel

De componenten van het bedieningspaneel worden weergegeven in de afbeelding (VI):
(a) MODE-knop voor het selecteren van de bedrijfsmodus,
(b) linker afstelknop gemarkeerd met het symbool ,V",

(c) weergave,

(d) FLUX-modusindicator,

(e) MMA-modusindicator (STICK),

(f) LIFT-TIG-modusindicator,

(9) VRD-functie-indicatielampje,

(h) veld voor het weergeven van parameterwaarden,

(i) indicatoren voor de diameter van elektroden of draden,
(j) eenheids- en parameterindicatoren: V / S / A,

(k) stroomindicatielampje,

(1) storings-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje,
(m) rechter afstelknop gemarkeerd met ,A”.

Met de MODE-knop (a) selecteert u de lasmodus. Elke keer dat u op de knop drukt, schakelt het apparaat tussen de FLUX-, MMA
(STICK)- en LIFT-TIG-modi.

Met de linker instelknop (b) wordt de waarde van de parameter met het symbool ,V” gewijzigd.

Het display (c) toont de momenteel geselecteerde bedriffsmodus, de ingestelde parameterwaarden en de indicatoren voor de
actieve functies.

De bedrijfsmodusindicatoren (d), (e), (f) geven de momenteel geselecteerde lasmodus aan:

- FLUX - lassen met zelfbeschermende gevulde lasdraad ,

- MMA (STICK) - lassen met een beklede elektrode,

- LIFT-TIG - lassen met een niet-verbruikbare elektrode en ontsteking van de boog door aanraking.

Het VRD-indicatielampje (g) geeft aan dat de spanningsreductiefunctie in het lascircuit is geactiveerd.

Het waardeweergaveveld (h) toont de ingestelde waarden van de operationele parameters van het apparaat.

De diameterindicatoren (i) tonen de diameter van de elektrode of draad die overeenkomt met de geselecteerde bedrijfsmodus en
ingestelde parameters.

De eenheden en parameterindicatoren (j) geven aan of de weergegeven waarde betrekking heeft op spanning, tijd of stroom.
Het stroomindicatielampje (k) geeft aan dat het apparaat is ingeschakeld.

Het storings-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje (I) geeft aan dat het apparaat oververhit is, overbelast is of op een
andere manier defect is geraakt.
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Met de rechter instelknop (m) wordt de waarde van de parameter met het symbool ,A” gewijzigd.

Arbeidsregels

FLUX - Zelfbeschermende lasmodus met gevulde draad . In deze modus werkt het apparaat met een interne draadaanvoer en
maakt het lassen mogelijk zonder gebruik van een extern beschermgas.

MMA (STICK) — Booglasmodus. Deze modus maakt handmatig gelijkstroombooglassen mogelik.

LIFT-TIG - Lasmethode zonder verbruikbare elektrode met ontsteking van de boog door aanraking. De boog wordt ontstoken
door de wolfraamelektrode kortstondig tegen het werkstuk aan te raken en deze vervolgens weer op te tillen.

SYNERGISCHE BESTURING - Het lasapparaat selecteert automatisch de afhankelijke bedrijfsparameters, wat de instelling van
het apparaat vereenvoudigt en zorgt voor stabielere lasomstandigheden.

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
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.
Storings-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje — Als dit indicatielampje brandt, kan er niet verder worden gelast. Dit
indicatielampje kan duiden op oververhitting, overbelasting of andere storingen. Als er een foutcode op het display verschijnt, lees
dan de code af en volg de instructies in het gedeelte ,Probleemoplossing tijdens het lassen’. In geval van oververhitting gaat het
indicatielampje automatisch uit wanneer de temperatuur tot een veilig niveau daalt.

FLUX-lassen

Let op: Controleer vodr aanvang van de werkzaamheden of de aardingskabel en de lastoorts correct zijn aangesloten en of de
lasdraad is geinstalleerd volgens de instructies voor draadinstallatie.

Bevestig de aardingskabel stevig met een 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.

Sluit de stekker van het netsnoer aan op een stopcontact. Zet de schakelaar van het apparaat in de aan-stand - |.

Gebruik de MODE-selectieknop om de FLUX-modus in te stellen. Wanneer de FLUX-modusindicator oplicht, bevindt het lasap-
paraat zich in de zelfbeschermende lasmodus met gevulde draad .

Gebruik de instelknop met de aanduiding ,A” om de lasstroom in te stellen die geschikt is voor het type en de dikte van het te
lassen materiaal. De ingestelde waarde wordt weergegeven op het display.

Om de draad door de brander te voeren, drukt u op de knop van de brander. Zodra de draad de gewenste lengte heeft bereikt,
laat u de knop los.

Bedek uw gezicht met een lasmasker en start het lasproces door op de knop van het laspistool te drukken. Door de knop los te
laten, stopt het lassen.

Bij het lassen van materialen met een dikte van minder dan 1 mm moet een lage lasstroom worden gebruikt. Voor dunnere
materialen kan puntlassen worden toegepast en voor materialen met een dikte van 1 tot 4 mm kan sleeplassen worden gebruikt.
Schakel na afloop van het werk het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten. Zorg er na het lassen voor dat
de lastoorts en de aardingskabel elkaar of het te lassen werkstuk niet raken.

MMA-lassen (beklede elektrode)

Let op: Controleer vodr aanvang van de werkzaamheden of de laskabels correct zijn aangesloten op de juiste klemmen, zoals
beschreven in de installatie-instructies voor MMA-laskabels.

Bevestig de veerklemdraad stevig aan het metalen deel van het te lassen werkstuk. Het contactopperviak moet vrij zijn van olie,
verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Plaats een elektrode die geschikt is voor het te lassen materiaal in de elektrodehouder. Bevestig het onbeklede uiteinde van de
elektrode in de houder zodat de elektrode tijdens het lassen niet kan bewegen.

Het wordt aanbevolen de elektrodediameter af te stemmen op de dikte van het te lassen materiaal. Voor materialen met een
dikte van minder dan 4 mm mag de elektrodediameter de materiaaldikte niet overschrijden. Houd bij de keuze van een elektrode
rekening met de technische specificaties van het lasapparaat en de aanbevelingen van de elektrodefabrikant.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn en elkaar niet raken, en dat de elektrode of de houder
ervan niet in contact komt met het te lassen materiaal.

Sluit de stekker van het netsnoer aan op een stopcontact. Zet de schakelaar van het apparaat in de aan-stand - .

Gebruik de MODE-knop om de MMA (STICK)-modus te selecteren. Wanneer het MMA (STICK)-modusindicatielampje brandt,
bevindt het lasapparaat zich in de elektrodelasmodus.

Gebruik de instelknop met de aanduiding ,A” om de juiste lasstroom in te stellen voor het type elektrode, het te lassen materiaal
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en de dikte ervan. De ingestelde waarde wordt weergegeven op het display. Op het display kan ook de elektrodediameter worden
weergegeven die overeenkomt met de ingestelde stroomsterkte.
Typische lasstroomwaarden, afhankelijk van de elektrodediameter, worden hieronder weergegeven.

Elektrodediameter [mm]: Lasstroom [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

Als VRD-functionaliteit vereist is, moet deze worden ingeschakeld volgens de functiebeschrijving van het apparaat. Het VRD-in-
dicatielampje geeft aan dat de functionaliteit actief is.

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Om de elektrische boog gemakkelijk te ontsteken, beweegt u de
elektrode naar het punt waar het lassen moet beginnen. Zodra de elektrode contact maakt met het werkstuk, tilt u de elektrode
iets op en kantelt u deze lichtjes, waarbij u de boog zo constant mogelijk houdt.

Zorg er na afloop van de werkzaamheden voor dat de aardingsklem en de elektrode die nog in de houder zit, van elkaar geiso-
leerd zijn en geen contact maken met het werkstuk. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten.

Lift-TIG-lassen

Let op: Dit product bevat geen accessoires voor Lift-TIG-lassen. Bereid voér aanvang van de werkzaamheden de TIG-toorts en
de gasapparatuur voor volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

De TIG-toorts moet worden gemonteerd volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Plaats de correct geprepareerde wolf-
raamelektrode in de toorts.

Sluit de stroomstekker van de TIG-toorts aan op de ,-" aansluiting en de aardingskabel met de veerklem op de ,+” aansluiting.
Bevestig de veerklem stevig aan het metalen deel van het werkstuk. Reinig het contactopperviak van olie, verf of andere veront-
reinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Sluit de gasslang van de TIG-toorts aan op de drukregelaar op de gasfles. Stel de gewenste beschermgasstroom in op de druk-
regelaar. Zorg ervoor dat de aansluitingen goed vastzitten en dat de gasfles op een harde, viakke en stabiele ondergrond staat
en vastgezet is om kantelen te voorkomen.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de wolfraamelektrode van elkaar geisoleerd zijn en het te lassen materiaal niet raken.

Sluit de stekker van het netsnoer aan op een stopcontact. Zet de schakelaar van het apparaat in de aan-stand - |.

Gebruik de MODE-selectieknop om de LIFT-TIG-modus in te stellen. Wanneer de LIFT-TIG-modusindicator oplicht, bevindt het
lasapparaat zich in de Lift-TIG-lasmodus.

Gebruik de instelknop met de aanduiding ,A” om de juiste lasstroom in te stellen voor het materiaaltype en de materiaaldikte. De
ingestelde waarde wordt weergegeven op het display. Typische waarden voor lasstroom en beschermgasdebiet voor het lassen
van roestvrij staal worden hieronder weergegeven, afhankelijk van de diameter van de wolfraamelektrode en de materiaaldikte.

Materiaaldikte [mm]: Elektrodediameter [mm] Diameter va?nt]i;]bindmachine Lasstroom [A] Gasstroom [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Bescherm uw gezicht met een lasmasker. Open de beschermgasklep. Om de boog te ontsteken, raakt u met de wolfraamelek-
trode het werkstuk aan en tilt u deze vervolgens iets op om de boog te ontsteken. Leid de lastoorts gelijkmatig langs de laslijn en
houd de booglengte zo constant mogelijk.

Om het lassen te beéindigen, tilt u de hendel omhoog om de lasboog te onderbreken. Sluit de gasafsluiter.

Zorg er na afloop van het werk voor dat de aardingsklem en de wolfraamelektrode van elkaar geisoleerd zijn en geen contact
maken met het werkstuk. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten.

Tips voor fluxlassen

De te lassen oppervlakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie, verf en andere verontreinigingen. Bevestig de aardingsklem stevig
aan het werkstuk en zorg voor goed elektrisch contact. Het is aan te raden de lasstroominstelling vooraf te testen op restmateriaal.
Voor materialen met een dikte van minder dan 1 mm, gebruik een lage lasstroom; in dit geval kan puntlassen worden toegepast.
Voor materialen met een dikte tussen 1 en 4 mm, is het aan te raden het laspistool (a) te geleiden met behulp van de sleepme-
thode, in de richting aangegeven door pijl (h), zoals weergegeven in afbeelding (VII). Wanneer de trekker van het pistool wordt
ingedrukt, wordt de zelfbeschermende gevulde lasdraad (b) door het pistoolmondstuk naar het laspunt gevoerd en bij contact met
het werkstuk (g) wordt een elektrische boog (c) ontstoken. De draad (b) smelt in de elektrische boog (c) en vormt samen met het
werkstuk (g) een smeltbad (d), dat na afkoeling een las (e) vormt. Tijdens het lassen wordt ook een slaklaag (f) gevormd, die na
afkoeling moet worden verwijderd. Als de brander te snel wordt bewogen, kan dit leiden tot een slechte fusie, terwijl te langzaam
bewegen kan resulteren in overmatige verhitting van het materiaal en meer spatten.
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Tips voor MMA-lassen (beklede elektrode)

De te lassen oppervlakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie en verf. Kies een elektrode die geschikt is voor het te lassen mate-
riaal. Het is aan te raden de elektrode en de lasstroominstelling vooraf te testen op restmateriaal.

Plaats de elektrode op ongeveer 2 cm afstand van het laspunt en zet een lasmasker op. Ontsteek vervolgens de boog met behulp
van de vonk- of contactmethode. De boog is zichtbaar door het venster van het lasmasker. De lengte ervan mag niet groter zijn
dan 1-1,5 keer de diameter van de elektrode, zoals weergegeven in afbeelding (VIII): elektrode (a), boog (b), las (c), werkstuk
(d), lasrichting (e).

Het handhaven van de juiste booglengte is cruciaal. Deze is nauw verbonden met de lasspanning en -stroom. Verontreiniging van
de lasoppervlakken kan de laskwaliteit 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. Een grotere hoek kan leiden tot slaklemming. Een kleinere hoek kan
booginstabiliteit veroorzaken, met als gevolg spatten en een verzwakte las (IX). Het is belangrijk om gedurende het gehele laspro-
ces een constante booglengte te handhaven. Omdat de elektrode smelt tijdens het lasproces, 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
verwijderen door deze langs de met slak bedekte las (X) omhoog te tillen. 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.

Tips voor Lift-TIG-lassen met contactboogontsteking

De lasopperviakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie en verf. Het is aan te raden de elektrode en de lasstroominstelling vooraf
te testen op restmateriaal. Zet een lasmasker op. Plaats het keramische mondstuk van de TIG-toorts op het werkoppervlak, zodat
alleen het keramische mondstuk contact maakt met het werkoppervlak en de elektrode zich op korte afstand bevindt. Open de
beschermgasklep. Kantel vervolgens de lastoorts naar het werkopperviak, zodat de elektrode contact maakt met het opperviak.
Verhoog de toorts totdat er een opening van ongeveer 2-3 mm ontstaat tussen de elektrodepunt en het werkstuk. De elektrische
boog zal ontstaan. Zodra de boog is ontstaan, stelt u de kantelhoek van de elektrode in. De elektrode moet onder een hoek van 70
tot 80 graden ten opzichte van het lasvlak worden gekanteld, zoals weergegeven in afbeelding (XI). De elektrische boog smelt het
materiaal en creéert een vioeibaar lasbad, dat stolt nadat de boog is verwijderd, waardoor een permanente verbinding ontstaat.
Bij het lassen van dunne materialen zoals plaatmetaal kunnen de materialen worden verbonden zonder gebruik te maken van een
toevoegmateriaal, zoals weergegeven in afbeelding (XI).

Bij het lassen met toevoegmateriaal moet het toevoegmateriaal onder een hoek van 30 graden ten opzichte van het lasviak
worden aangevoerd, zoals weergegeven in afbeelding (XII). Voer het toevoegmateriaal aan de voorzijde van het smeltbad aan,
terwijl de juiste kantelhoek van de lastoorts en een constante booglengte worden aangehouden. In afbeelding (XII): elektrode (a),
elektrische boog (b), mondstuk (c), gasbescherming (d), werkstuk (e), lasrichting (f), aanvoerrichting van het toevoegmateriaal
(9), toevoegmateriaal (h), las (i), smeltbad (j).

Om het lassen te beéindigen, tilt u de hendel omhoog, waardoor de elektrische boog wordt onderbroken. Sluit de gaskraan.

Temperatuur-/overbelastingsbeveiliging

Ongeacht de bedrijfsmodus kan het lasapparaat niet continu op maximale stroomsterkte werken. Op het typeplaatje staat de no-
minale stroomsterkte en het percentage van de periode van 10 minuten waarin het lasapparaat veilig kan werken. De resterende
10 minuten moeten worden gebruikt om de circuits van het lasapparaat af te koelen. Het niet naleven van de inschakelduur zal
leiden tot activering van de oververhittingsbeveiliging. Het storings-/overbelastings-/oververhittingslampje gaat branden en lassen
is onmogelijk totdat de circuits van het lasapparaat zijn afgekoeld. Regelmatige overbelasting van het lasapparaat kan leiden tot
voortijdige slijtage of zelfs schade.

Het oplossen van lasproblemen

Als er tijdens het gebruik onregelmatigheden optreden, stop dan met lassen en onderzoek de mogelijke oorzaak van het pro-
bleem. Reparaties en intern onderhoud aan het apparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd door een erkend servicecentrum.
- EH - Deze code geeft aan dat de oververhittingsbeveiliging is geactiveerd. Stop met lassen en wacht ongeveer 5-10 minuten
totdat het apparaat automatisch weer in de bedrijfsmodus is.

- EU - Deze code geeft aan dat de voedingsspanning te hoog of te laag is. Controleer of de voedingsspanning voldoet aan de
eisen van het apparaat.

- EO — Deze code duidt op een interne communicatiefout in het apparaat. Controleer de elektrische aansluitingen van het ap-
paraat. Als het probleem aanhoudt, stop dan met het gebruik van het apparaat en breng het naar een erkend servicecentrum.

- Moeilijke boogontsteking of frequent boogdoven — controleer of de aardingsklem goed contact maakt met het werkstuk. Contro-
leer ook of alle elektrische en lasverbindingen goed vastzitten.
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- De lasstroom bereikt de ingestelde waarde niet - afwijkingen van de voedingsspanning ten opzichte van de nominale waarde
kunnen ertoe leiden dat de uitgangsstroom de ingestelde waarde niet haalt. Als de voedingsspanning te laag is, kan de maximale
lasstroom lager zijn dan de nominale waarde.

- Onstabiele stroom tijdens gebruik — de oorzaak kan liggen in spanningsschommelingen in het lichtnet of sterke storingen van
het lichtnet of andere elektrische apparaten.

- Als het foutlampje gaat branden, kan dit duiden op oververhitting, overbelasting, een te hoge of te lage voedingsspanning of een
ander defect aan het apparaat. Het lassen moet worden gestopt en de oorzaak moet worden onderzocht.

- Onjuiste draadaanvoer - controleer of de contacttip niet verstopt is door metaalspatten. Houd een juiste afstand aan tussen de
toorts en het werkstuk, ongeveer 8-12 mm. Zorg ervoor dat de kabel van de toorts volledig is afgerold en niet overmatig geknikt
is. Controleer of de druk van de aanvoerrol correct is ingesteld.

- Overmatige spatvorming tijdens fluxlassen: verlaag de lasstroom. Controleer of de kabel van de lastoorts volledig is afgerold
en niet te veel geknikt is. Controleer ook of de druk van de draadaanvoerrol niet te hoog is, aangezien dit de juiste draadaanvoer
kan belemmeren.

Als het probleem aanhoudt na het uitvoeren van bovenstaande stappen, stop dan met het gebruik van het apparaat en breng het
naar een erkend servicecentrum.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT EN VERWANTE VERSCHIJNSELEN

Het lasapparaat is van klasse A (volgens EN IEC 60974-10), wat betekent dat het niet bedoeld is voor gebruik in woonomgevingen
waar de elektriciteit wordt geleverd door het openbare laagspanningsnet. Elektromagnetische compatibiliteit kan in deze omge-
vingen moeilijk te garanderen zijn vanwege geleide en uitgestraalde storingen. Tijdens het lassen kunnen elektrische apparaten
in de buurt van de werkplek een wisselwerking hebben met het lasapparaat. De elektrische boog die tijdens het lassen ontstaat,
genereert een elektromagnetisch veld dat van invioed is op werkende elektrische systemen en installaties. Daarom moet de las-
ser voorzorgsmaatregelen nemen op locaties waar dergelijke straling een risico kan vormen voor personen of apparatuur, zoals
in de buurt van ziekenhuizen, laboratoria, medische apparatuur, radio- en televisieapparatuur en computerapparatuur. Het is
onmogelijk om het type en de sterkte van het door het lasapparaat gegenereerde elektromagnetische veld op andere apparatuur
nauwkeurig te bepalen en te meten. Daarom is het moeilijk om precieze instructies te geven over hoe dit fenomeen te beperken.
Op locaties waar een potentieel gevaar bestaat, moeten speciale voorzorgsmaatregelen worden genomen en waar mogelijk
beschermende schermen en filters worden gebruikt. Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn, dicht bij elkaar worden gelegd en zo
dicht mogelijk bij de grond worden geplaatst. De fabrikant is niet aansprakelijk voor schade die ontstaat door het gebruik van het
lasapparaat op de hierboven vermelde locaties of door oneigenlijk gebruik van het apparaat.

WAARSCHUWING: Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Indien deze wordt aangesloten op een openbaar
laagspanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur om, zo nodig in overleg met
de netbeheerder, te controleren of de apparatuur kan worden aangesloten.

ONDERHOUD EN RESERVEONDERDELEN

LET OP! Voordat u aanpassingen, onderhoud of reparaties uitvoert, dient u het apparaat los te koppelen van het stopcontact.
Controleer na afloop van de werkzaamheden de technische staat van het apparaat door het visueel te inspecteren en de volgende
zaken te beoordelen: de behuizing, de voedingskabel met stekker, de werking van de schakelaar, de doorgang van de ventilaties-
leuven, de staat van de aardingskabel, de lasbrander en de staat van de kabelaansluitingen.

Tijdens de garantieperiode mag de gebruiker het apparaat niet demonteren of onderdelen vervangen, aangezien dit de garantie
ongeldig maakt. Eventuele onregelmatigheden die tijdens inspectie of gebruik worden geconstateerd, zijn een reden om de repa-
ratie bij een servicecentrum te laten uitvoeren.

Na afloop van de werkzaamheden dient u de behuizing, ventilatieopeningen, schakelaars en afdekkingen schoon te maken,
bijvoorbeeld met een luchtstraal met een druk van maximaal 0,3 MPa , een borstel of een droge doek, zonder chemicalién of
reinigingsvloeistoffen te gebruiken. Reinig de lastoorts en kabels met een droge, schone doek.

Controleer regelmatig de staat van de contacttip, de kabel van de lastoorts, de aardingskabel, de kabelconnectoren en de onder-
delen van het draadaanvoermechanisme. Als u schade, overmatige slijtage of een storing constateert, stop dan met het gebruik
en neem contact op met een erkend servicecentrum.

Het gebruik van kabels en onderdelen anders dan originele reserveonderdelen is verboden.

De lijst met reserveonderdelen en het voorkomen van kritieke grondstoffen is te vinden op de website toya24.pl in de productkaart.
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XAPAKTHPIZTIKA ZYZKEYHZ

pnxavr) cuyk6AAnong pe petarpotréa MIG eivar pia gopn TR evépyeiag oxedIaopévn yia XEIpoKivntn uykdAAnon e autoBw-
pakiopévo oUppa pe TrupAva pong o Aemoupyia FLUX, emkaAuppéva nAektpodia MMA kai pn avaAwaoipa nAektpédia Lift-TIG
xpnoigotoivTag ouvexeg pedpa (DC). H ouakeun xpnoiuoTolei TexvoAoyia ETATPOTTEN KOl GUVEPYIOTIKG EAEYXO, ME ATTOTEAEGHO
oupTayn oxediaopud, xaunAé Bapog, oTabepég TaPAPETPOUG AsiToupyiag kal EUKOAGTEPN Aoy puBUicEwy. H unxavr ouykoA-
Anong eivai eE0TTAIopEVN e EOWTEPIKG TPOPOBOTN GUPPATOG Kal £XEl OXEBIOOTE! yia GUYKOMNaN pe oUppa diapétpou 0,8/0,9/1,0
mm o€ Aeimoupyia FLUX. H ouokeun dev rpoopideTal yia ouyk6AAnan ahoupiviou Kai KpaudTwy aAoupiviou. H owaTh, agiémoTn
ka1 ao@aAig Aeimoupyia Tou TrpoidvTog e¢apTdtal amd TNV 0pBr AeImoupyia, ETTOHEVWG:

Mpiv xpnoipomoifgere To mPoidv, diaBdoTe oA6kANpo To eyXeIPidIO kai QUAGETE TO.

O mpounBeutrg dev Gépel Kapia EuBlvn yia TUXGV NUIEG TTOU TTPOKUTITOUV QTG T W CUPMOP®WOT HE TOUG KaVOVIOHOUS a0@a-
Agiag kai TIG oUOTAOEIG auToU TOU €YXEIPIBioU.

EZOMAIZMOZ
H unxav ouyk6AAnang amootéAeTal TTARPWS ouvappoAoynuévn Kal, EKTOG ammd Tn ouvdeon Tou KaAwdiou yeiwang kal Tou

TIUPoOU GUYKOAANGNG, Bev amaiTeital Kapia auvapuoAdynon. H pnxavi ouyk6AAnong ouvodeletal ammé KaAwdio yeiwaong, Tupod
ouykOMnong kar auToBwpdkioTo aUpua ouykdAAnang pe Trupriva poris . Aev repihapBavovtar agaoudp auykéAAnong Lift-TIG.

TEXNIKA AEAOMENA
Mopdyerpog Movdda pérpnong Alia
ApiBu6g katahdyou YT-81400
Zuyog [kg] 41
Téon Tpogodoaiag [V~] 230
OvopaoTIki uyveTnTa [Hz] 50/60
EAdyioto pedpa ouykdAnong FLUX [Ad.c] 30
MéyioTn por pedpatog auykdAAnang [Adc] 125
Taon gopriou oT0 eAdyioTO/UEYIOTO pEUpa ouykoAAnong FLUX \Y| 15,5/20,3
DNiGpeTpog 0UppaTog ouykGAAnong [mm] 08/09/1,0
MéyiaTo Bapog kapouAiol aUpuaTog [kg] <1
Kukhog Aemoupyiag X yia FLUX [%] 20/60/100
OvopaoTikd pelpa ouykoAnang 12 yia FLUX ato X =20/ 60/ 100% [A] 125/80/60
MéyioTo ovopaoTikd pedpa Tpogodoaiag I1max yia FLUX [A] 224
MéyiaTo evepyo pedpa Tpogpodooiag I1eff yia FLUX [A] 10
EAdyioto pedpa ouykéAAnong MMA [Adc] 30
MéyioTo pedpa auykoMnang MMA [Adc] 110
Taon gopriou o€ eAdyioTo/péyioTo pelpa ouykdAnang MMA V] 2121244
NiGpeTpog nAekTpodiou [mm] 16~25
Kukhog Aeiroupyiag MMA X [%] 25/60/100
OvopaoTikd pelpa ouykoMnang 12 yia MMA ae X =25/ 60/ 100% [A] 110/80/60
MéyioTo ovopaoTiké pedpa Tpogodoaiag I1max yia MMA [A] 23
MéyioTo evepyd pedpa Tpogpodoaiag I1eff yia MMA [A] 1.5
EAdyioto pelpa ouykoMnong Lift-TIG [Adc] 20
MéyiaTo peUpa auykoMnang Lift-TIG [Ad.c] 125
Téon popriou o€ eAdyIoTo/péyioTo pelpa ouykoAMnang Lift-TIG \Y| 10,8/15
Kukhog Aerroupyiag X yia Lift-TIG [%] 25/60/100
OvopaoTikd pelpa ouykoMnang 12 yia Lift-TIG ae X = 25/60 / 100% [A] 125/80/60
MéyiaTo ovopaaTiké peUpa Tpogodoaiag 11max yia Lift-TIG [A] 17,5
MéyioTo evepyd pedpa 1pogodoaiag I1eff yia Lift-TIG [A] 88
Babudg mpooTadiag P21
Kamyopia pévwong KAI
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EZHIHZH ZYMBOAQN

Mvakida ovopdrwv
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
9 9a 9% 9c
6 10 10a 10b 10c
14
12 15 15a 15b 15¢
i 3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
18 19 22 22a 22b 22¢
20 23 23a 23b 23¢
24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 29b
30 31
32

1. Epmopikd orjua Tou KataokeuaaTr, apiBudg kataAdyou, dvoua TpoidvTog, oeipiakdg apibudg kar cUMBOA0 OUPLOPOWONG e
716 0dnyieg Néag Mpoogyyiong tng EE.

2. Ovopaaia Tou TUTTIOU TNG MNXavAG GUYKOAANGNG: HOVOPATIKAS OTOTIKGG UETATPOTTEAG — METAOKNUATIOTAG — avopBwTAg

3. Avagopd oTo TTPATUTIO TOU OTTOIOU TIG ATTaITAGEIS TTANPOI N unXavr) ouykdAAnang

4. Ovopagia TUTIOU GUYKGAANGNG: QUTOTTPOGTOTEUNEVN OUYKAAANGN e aUppa pe Trupriva porig (FLUX)

5. Ovopaaia oupBéAou pelpaTog auyKOAANGNG: CUVEXES PEUMO

6. Taon xwpig poprio

7. E0pog mapapétpwy €§680U: EAAXIOTO pEUa oUyKOAANGNG Kai avTiaTolxn TIUA Tdong @opTiou — péyiaTo pedpa ouykdAANoNG kai
avTioToIxn TIUA TAONG POPTIOU

8, 8a, 8, 8y. ZUpPoAo kiKkAou AeiToupyiag: TTocoaTIaiEg TILEG TOU KUkAOU Aeitoupyiag ot Bepuokpaaia TepiBaAiovtog 40 Babuwv
Kehaiou

9, 9a, 9B, 9y. ZUpPoAo ovopaoTIKOU pedaTOg GUYKOAANGNG: TIMEG OVOAOTIKOU peUaTog ouykOAAnang

10, 10a, 10b, 10c. ZUuBoAo oupBaTikig TGONG YopTiou: TINES oupRaTKAG TdoNg @opTiou

11. Ovopaocia 100U GUYKOMNONG: ZuykdAAnon Lift-TIG

12. Ovopaaia oupBdéAou pedpaTog oUyKOAANGNG: GUVEXES PEUNA

13. Taon xwpig gopTio Kai Tdon peiwpévn amé 1o ouotnua VRD

14. EUpog mapapétpwy §ddou: eAyIoTo pelpa guykKOAANGNG kal avtioTolxn TiuA Taong QopTiou — péyIoTo peUUa GUyKOAANONG
kai avTigTolxn TIUr Téong @opriou

15, 15a, 15b, 15¢. Z0uBoAo kUkAou Aeiroupyiag: TTooooTiaieg TIUEG TOU KUKAOU Aertoupyiag ot Beppokpacia TepiBaAoviog 40
Babuwv Kehaiou

16, 160, 16, 16y. Z0pBoAo ovopaoTiKoU peupaTog auykOAMNaNG: TILEG ovopaaTikol pelUaTog GUYKOAMNaNG

17, 17a, 17b, 17¢. L0uBolo oupBaTikig TGoNG PopTiou: TINEG oupBaTkig Tdong goptiou

18. Ovopaaia TUTTOU GUYKGAANGNG: XEIpokivnTn GUykOANGN NAeKTPOSiWV PE EMKAGAUYN

19. Ovopaaia oupBdéAou pedpaTog GUYKOANGNG: GUVEXES PEUMO

20. Taon xwpig oprio kai Tdon peiwpévn amé To olotnua VRD

21. EUpog mapapétpwy £§000u: eAdyIoTo pedua ouykOMnang kai avriotoiyn i Tdong @optiou — péyioTo pelpa ouykdAAnong
kai avTigToiyn Tiur Téong @opriou

22, 22a, 22b, 22c. z0ppoAo kUkAou Aeitoupyiag: TToooaTiaieg TIHEG Tou KUKAou Aertoupyiag oe Bepuokpaaia TrepiBéAovTog 40
Babuwv Kehaiou

23, 23a, 23, 23y. ZUuPoAo ovopaoTiKoU peUaTOG OUYKOAANGNG: TIHEG OVOUAOTIKOU PeUpaTOG OUYKAAANONG

24, 24a, 24b, 24c. Z0pPoAo GUBATIKAG TAONG GOPTIOU: TIUEG CUUBATIKAG TAONG POPTIOU

25. L0ppoAo Tpopodoaiag: povoeaaik Tpo@odoaia Pe ovouaaTikA ouxvetnta 50 Hz / 60 Hz

26. OvopaaTikr Tdon Tpopodoaiag

27. Ovopaaia Aemoupyiag FLUX

27a. MéyiaTo ovopaaTikd pelpa Tpopodoaiag ae Aeimoupyia FLUX

27B. MéyiaTo evepyo peupa Tpopodoaiag ae Aeimoupyia FLUX

28. Ovopaaia Asimoupyiag TIG
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28a. MéyioTo ovopaaTik pelpa Tpo@odoaiag ot Aeimoupyia TIG
28B. Méyiao evepyd pelpa Tpopodoaiag og Aetoupyia TIG

29. Ovopacia Aerroupyiag MMA

29a. MéyioTo ovopaaTikd peupa Tpopodoaiag g Asmoupyioa MMA
29B. MéyiaTo evepyo peupa Tpogodoaiag o€ Aeimoupyia MMA

30. BaBuog mpoaTaciag

31. MéBodog wugng ouokeung

32. Ovopa kai 51EUBUVON TOU KATAOKEUOOTA

FENIKEZ OAHIIEZ AZOAAEIAZ

Mnv Tpomorroigite, aAAACeTe iy aMGleTe Pe orolovdriToTe Ao TpATTO Tov OXEBIOONG TNG OUCKEUNG, UTTO TV TTOIVF OTTWAEIAG OUp-
pépewong We Ta Tpdtuta kai amwAeiag g orjuavong CE. O eomAiopds £xer oxediaaTei yia va TANPOi TIG aTTAITATEIG KAVOVIKAG
AerToupyiag. ZuvioTwval TakTIKoi éAeyxol yia T SlaThpnon Tou e§oTTAiopol o€ kaf Aemoupyikr katdaTaon. H pnyav cuykdMnong
TIPETTE va GUVTNPEITaI UOVO O€ £50uaIodoTnuévVa KEVTPa GEPRIG, XPNOIHOTIOIWVTAS YVAGIT AVTAAAKTIKG.

AutA n pnxavi cuykOMnong éxel oxedIoaTel aTTOKAEIOTIKG yIa XeIpoKivnTn cuykoAAnan pe auToBwpakiopévo oUpua e TTuprva porg
o Aemoupyia FLUX, nAektpddio e emkaAuwn MMA kai un avaAwaiuo nAektpodio Lift-TIG pe xprion ouvexolg peupatog. Aev Tpo-
opiZetal yia ouykGMnaon ahoupiviou 1 kpapdTwv aloupiviou. Aev TTpoopideTar yia amméyuén cwAvwy, GOPTION PTTATAPIWV, EKKIvon
KIvATRPWY fj TPOYOS0CTD EEWTEPIKWV CUCKEUWY, QWTIGHOU 1} NAEKTPIKWY epYaAEiwV.

ZupBouAég yia uotpa)\r'] Xpnon g auaKEur’]g

O xeipiomig TG unxavig ouykOMNnong TTPETTEN va gival eKTTaIdEUPEVOG OTn Aerroupyia Tng Kai Tr)\r]pwg a?,omuwpavog He TIg 0dnyieg
Aenoupylag I'Ipsml va akoAouBoUvTal OAEG oI oénvleg ac(pa)\smg ToU eyxelpidiou. Mpémel va popdTe npoomola yia 0 PAmiar ko 10
TIPOOWTTO QOPWVTAG KATAAMNAN TTpooTaTeuTIKr evoupaoia Kai pdokeg cuykdAAnong. O kataokeuaaTAg dev QEPEI EuBUVN yia TUXOV
{nuiég Ay aTuxrpaTa TTou pokaAoUvTal aTrd akaTaAANAN Xpron TNG GUCKEUNG.

Katd mv epyaaia Ba pémel va xpnoipoToigital KatdAANAOG aTOPIKGG TIPOCTATEUTIKAG EGOTTAIGOG, KAl GUYKEKPILEVA:

- pdoka fi kpavog GuykdAANanG pe GiATpo pe katdMnAo emimedo TpoaTaaiag,

- TIPOOTATEUTIKG Y@vTia TTOU TTpoopidovTal yia GuyKOAANan,

- TIPOCTATEUTIKA poUXd, TIPOOTATEUTIKY TTODIA Kal UTTORWATA ao@aAeiag pe avTioNIoBnTIKEG OOAEG,

-0TeyVa HOVWTIKG yavTIa kal oTeyVE povwTikd utrodripara,

-TTPOCTATEUTIKG OKOAG €QV To amaitei To emimedo BopUBou atnv epyaaia.

0 eGomhioudg TupboBeang TpEmel va diatnpeital o€ KaAf AEIToupyiki KaTEaTaon KOVTa GTOV XWPO EPYaTidG.

Atopa pe BnpatoddTeg, nAekTpIKG eu@uTEDPATA, aKOUaTIKG Bapnkoiag fi GAAEG nAekTpopayvnTIKG uaiodnTeg OUOKEUEG OEV TTPETTE!
va TANa1Gdouv pia pnxavr ouykOAAnGng Tou Asiroupyei A Tnv TepIoxr) oUYKAAANGNG Xwpig 1aTPIKr cuvaivean. Or TapEUPIoKALE-
VOI JIE TETOIEG OUOKEUEG TTPETTEI va DIOTNPOUV AOQUAr QTTO0TACT ATIG TOV XWPO EPYATICG.

Karé v epyacia o€ TepIOPICUEVOUG I OTEVOUG XWPOUG, dECAUEVEG, AEBNTEG, KapTTiVES, O€ TTAATQAPUES ) GAAEG TTEPIOXEG UwNAOU
KIvdUvou, TTpémel va SIaoQaNICETal O OTTOTEAETOTIKOG TEPIOUOG, N GUVEXAG TTapaATAENGN Kai N TTRAEWn a6 SEUTEPO ATOO.

HAekrpikoi Kivduvor ka1 Kavoveg Aogaleiog
Orav epydeaTe pe unyavry ouykdAAnang, akoAouBeite Toug KavoviopoUg UYEiag Kal ao@aAEIag oTnv epyaaia OxeTIKG pe TiG Siadi-
kaoieg GUYKOANGNG, KOTTAG Kol oUvdEoNG. H un THPNON auTWwV Twv KavovIoHWY UTTope va 0dnyAoel 0Toug akéAouBoug KUpioug
KIvoUvoug:

-€EI0TTVOR ETTIKIVOUVWY OUGIWY,

-OTITIKR aKTIVOBOAia,

-gykaopara,

- TIUPKAYIEG KOl EKPAGEIS,

-nAekTpotTAngia,

-€Tidpacn Tou nAekTpopayvnTikoU Trediou,

-BAGBN oV akon.

ZUVETTWG, OUVIOTATAl:

-UnV TPOTIOTIOIEITE Tr) GUCKEU KOIl NV avoiyeTe TO TTEPIBANUa o€ Kayia TepimTwon. O1 EMOKEUES TIPETTEN VA TTPAYHATOTIOI00VTO
6vo aTd eCEIBIKEUPEVO TIPOOWTTIKG O€ KEVTPA OéPPIG E§0UTIOdOTNUEVE OTTO TOV KATAOKEUAOTH,

-UnV AQQIPEITE T0 TTPOCTATEUTIKA KAAUUUATO KOl Unv ayyileTe e§apTrpaTa TTou eVOEXETaI val eival UTTO TAOT, aKOWN Kal OE TTEPITITW-
on PIKPWY dIATAPaKWY 0TO NAEKTPIKG GUGTNHA, OTTOOUVOEDTE TN INxav GUYKOAANGNG atmd TV Trapoyr| PEUHATOG Kal METAPEPETE
NV o€ éva e§ouaiodotnpévo KEVTpo aépPIg,

- EmBewprioTe Ta nAekTpikd kaAwdia Tpiv atd kaBe xprion. Edv mapatmprioeTe {nuid 0T HOVWAT, QVTIKATAOTAGTE Ta KaAWSIA PE
KGIVOl]pVIC( Xwpic eAartwpara. Mnv )\snoupyshe ™ pnXovA ouvKé)\)\nong JE KATEOTPAUMEVQ l])\EKTpIKC( KaAwdia.

-unv moaym peTuA)\lKu QVTIKEIPEVa OTIG omg £§aeplouou unv KGvete Povol oag ospﬁlg OTn GUOKEUN, N 0€PRIG TIPETTEN VO TTpay-
HOTOTIOIEITaN OTTG EEEIBIKEVEVO TIPOOWTTIKO OE KEVTPa O€PPIG EG0UCIOBOTNUEVD AT ToV KaTaoKEUTOTA,

-OUVOEDTE T OUCKEUN POV OE HOvoQacikd GikTuo Tpopodoaiag GUPWVA HE Ta OTOIXEID OTNV TTIVOKIdA TUTTOU, ESOTTAIOEVN E
TIPOCTATEUTIKG Qywyo,
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- 1) emAoyA Twv TTpooTaTeUTIKWY diaTdgewy, Tou BUCHATOG, TNG SiaTourg Tou kaAwdiou TPoodoaiag kai Tou diagopIkoU SIakeTTn Ba
Tpémel va avaTiBetal o€ évav egeIdikeupévo nAekTPOAGYO, CUHPWVE e Ta OTOIKEID 0TV TTVaKIGa TUTTOU TG GUGKEURG, 16/WG TIG TIHEG
pedpaTog TpoPodoaiag, Kal GUUPWVA LE TOUG IaYUOVTEG EBVIKOUG Kai TOTTIKOUG KavoviopoUg,

- 0€ EYKATAOTAOEIG GTTOU ATTITEITAI 1) XPAON SIaQOPIKOU SIGKATITN, EMAESTE TOV TUTTO TOU UMWV HE TOUG IOYUOVTEG KAVOVIOHOUG
Kl TOUG GPOUG EYKATATTAONG,

- OTTOQUYETE T GUVOEDN TG UNXAVAG CUYKOAANONG HE HakpIG KaAwdIa ETTEKTAONG: EGV XPNOIMOTTIOIEITaI KAAWDIO ETTEKTAONG, N IKAVO-
1A @OPTWONG TOU BEV TPETTEN VOl EiVal LIKPOTEPN OTTE TNV IKAVETNTA POPTWONG ToU KaAwdiou Tpo@odoaiag TG GUCKEUNG,

- TIpIV GUVOECETE TO QI oV TTpida, BeBaiwbeite 611 0 SIaKOTITNG TG PNXavig OUYKGAANGNG Bpioketal oTn BEon amevepyomroinang kai
0TI 01 akpodEKTES £66d0U dev Exouv BpayukuKAwBE,

- ATTOOUVOEETE TO QIG ToU KaAwdiou Tpo@odoaiag amd Ty Tpila kaBe Qopd TTou dev XPNCIUOTIOIEITE T PNXavr CUYKGAANGNG,

-UnV EKTEAEITE Kapiar ETIOKEUN, PUBLION 1) GUVTAPNON TN GUCKEUR TTOU €ival GUVOEdEUEVN GTNV TIAPOXH PEUMATOG,

-unv avTIKaBIOTATE T0 NAEKTPOBIO A ayyIZETE TNV GKEN TOU CUPHATOG CUYKOAANGNG HE YURVA XEpIa Ay BPeypEva yavTia,

-pnv wuyete T Baon nAekTpodiwy rj Tov TTUPGG GUYKGAANGNG O€ vepod,

-HnV KpaTaTe To NAEKTPGOI0, TN Béan nAekTpOdiwv fj Tov TTUPEd GUYKOMNGNG KATW aTTd TO PTTPAT0 00,

-unv TUAivete kaAwdia auykdGMnang i 1o KaAwdio yeiwang yUpw aTmé T0 CWHA 00,

-UnV ETMTPETIETE TNV GUEDN ETTAQI) TOU GWMATOG PE TO UNKG TToU oUYKOMGTaI, To oUppa auykOMNang, 1o nAekTpédio, Tov TTupad
OUYKOANGNG, T Baon nAekTpodiwy f Tov o@IVKTAPA yeiwong katd T Aemoupyia TnG GUCKEUAS,

- OTEPEWOTE KaAA TO KaAWDIO yeiwong o€ pia kaBapr PETAANIKY ETQAVEIR: KaBapioTe T onpEio GUVOEDNG ATTO PTTOVIES, OKOUPIG,
ypdoa kar GAMoug putroug,

-Mnv epyadeate o€ uypd, uypd pépn 1) o Bpeypéveg emedveies. EAv eivar atrapaitnTo, XpnCIMOTIOINGTE Eva OTEYVO LOVWTIKG XOAGKI.

KivSuvoi rou rrpoxumouv amoé v umanAn XPion Tng Pnxaviig ouykGAAnang

Mnv Xpr]clpo‘ITOIEITE pnxavi ouvKoAAnong KovTd o€ elpAekTar UNIKA. [pIv EekivioeTe TV Epyaaia, TIPOETOINGATE TOV XWPO Epyaaiag
agaipwvTag OAa Ta EUPAEKTA UNKG a6 TOV XWPO.

Mnv kévete guykoAaeIg ae TrEpIoyEG amoAiTTavang, KaBapiopoU Kal Wekaopou 1y kovid o€ eUQAEKTOUG aToUG.

Mnv ouykoAAdTe Goyeia, deSapevés, owArveg i GAAa eGapTAPATO TTOU TIEPIEKOUV 1 EVOEXETOI VO TIEPIEXOUV 0épIa, UYPG, UTTOAEI-
poTa EUQAEKTWY, EKPNKTIKWV ] TOGIKWV OUCIWV, EKTOG Qv £XOUV TTPOETOINAOTE! KOl TIPOOTATEUTEI CWOTA.

Amayopeuetal n Aeiroupyia og Bpoxn, Xiovi 1§ uwnAn uypaaia. H ouakeun dev Exel oxediaoTei yia Aeitoupyia oe guvBrkeg 6Tou
evOExeTal va £pBel o€ dpeon ETagr Ye vepo.

H pnxaviy ouyk6Anong Tpémel va TomroBeTETaI O€ €TTITTEDN, OTABEPN EMIQPAvEID, OE KABETN BEan. Mnv agriveTe T GuoKeun va
vépvel. Mnv kpatdre Tn ouokeur amoé Tn A Kal inv TV JETAQEPETE EVW BPICKETAI O AeIToupyia.

Befaiwbeite yia Tov owaTd aepiopd e ouokeung. Mnv @padete Ta avoiypaTa agpiopod. Mnv kaAUTITETE TN pnxavr) GuykKOAAnang
ue UQaopa, ahoupivoxapto A omolodrimmote GAAO UANIKG TTou WTTopei va euTmodioel Tn por| Tou aépa. Mnv a@Avete T OUCKEUR O€
Gupeao nAIoKG Qug 1) KovTd o€ Tnyég BepudTntag.

Kard m ouykOAANGn, ammopakpUVETE Ta aépia Kol TOUG aToUg Trou TrapdyovTal aTmd T diadikaaia auykdAANonG Kai aro@UyeTe TV
€loTvor) Toug. Oa TpEmel va AapRdvovTal TpooBeta péTpa ac@aAeiag Kard T ouykdAnon avoeidwrou xdAuBa, vikehiou, Kpa-
paTwv vikediou kai yaABaviopévou xaAuBa. XpnaoioToInaTe TOTIKG EAEPIOPS A avaTveUaTIKI TTpoaTaaia, Qv eival amapaiTo.
Katd m ouykoMnon pe T péBodo Lift-TIG, o kUAIvVEpog TrpoaTaTeuTiKoU aepiou TTPETE va ToTroBeTeiTal ae akAnpr, eTmiedn Kal
oTabepr] EM@Avela kal va ao@ahiletar Evavti avarpothg. O guvdEaeg Twv CwArvwy agpiou TTPETTEN va Eival OQIXTEG.

Metd T ouyk6AAnon, BeaiwBeite 6T To TOTOM OUYKGAANONG, n Baan nAekTpodiwy, To oUpPA GUYKGAANONG Kal 0 OQIYKTAPAG
yeiwong eival Jovwpéva PeTagu Toug kal Gev ayyidouv 1o Teudyio epyaaciag i omoiodrmoTe aywyipo eéaptpa. Otav dev BpiokeTal
o€ €¢ENIEN ouykdANoN, kavéva PEPOG Tou KUKAWMATOG Tou oUpUaTog uykOAMnang dev TpéTel va ayyilel To TEPAxIo epyadiog
1} Tov oQIyKTAPa Yeiwang, kabuwg autd pmopei va pokaAéael uTrepBépuavan Kal TTupkayid. Metd m ouykéAAnon, aogahiote 10
mOTOM GUYKOAANGNG Kal KOWTE TUXOV TTPOEEEXOV GUPHA GTO GKPO TOU AKPOPUTIOU.

Mnv xpnoipoTToIEiTe TN PUNXaVA GUYKGAANGNG WG TIMYI EVEPYEIDS VIO EEWTEPIKEG OUOKEUEG. Mnv XpNOIUOTTOIEITE T PnXavr) CUYKOA-
Anong yia v amowugn cwARvwy, T GOPTICN UTTATAPIWV F TNV EKKIVAGN KIVNTAPWV.

MpoAnyn eykaupdTwy Kot 0@BaApIkwy BAaBwv

Kard tn didpkeia g diadikagiag ouykdAnang, 1o pétaho Aiwvel. H ammpooegia Tou Xeipio utropei va TpokaAéael goBapd eykauua-
1a. To 160 oUYKOMNONG €ival TTIOAU eTTIKivVOUVO Yia Ta PTIa Kai To déppa ETTEIDH Trapdyel éviovn uTiEpuBpN Kal UTTEPIWON aKTIVOROAID.
Mnv korrare emipova éva NAeKTPIKG TOEO Xwpig KaTGAANAN TTpooTaGia paTIWV. ATIOPAKPUVETE GAOUG TOUG TTOPEUPICKOHEVOUG OTTO
TOV XWPO €PYaciag fj TPOOTATEWTE TOV XWPO EPYATIOG e TIPOOTATEUTIKEG OOTTIOEG Yia TIpOaTadiar amé TV akTivoBoAia Kai T
mToINiEG TOGOU.

Xpnoiyorroieite avTa ToV KATGAANAO ATOWIKG TIPOCTATEUTIKG EGOTTAIOO, OTTWG:

- yavia ouykdAnang,

- paoka 1} TpocwTTida TToU KAAUTITEI OAGKANPO TO TTPOOWTTO,

- TIPOOTATEUTIKG POUXQ TTOU KAAUTITOUV TO GWHA,

- TIPOCTATEUTIKA TTOdIE,

- uTrodrpaTa ao@aAeiag.

Mnv ayyiCete Ta {eoTd eGaptipara, Tn pagnh ouykGAANGnNg, 1o NAekTPAdIo, TNV AKPN TOU GUPHATOG GUYKOAANGNG ) TO UAIKO apéowg
PETA TNV epyacia. AQAOTE Ta EAPTAPATA VA KPUWOOUV TIPIV Ta UETOKIVATETE, Ta KABAPIOETE ) Ta ETECEQYQTTEITE TIEPITEPW.

166 AP X I KE ¥ O A H T I E >



GR

ZuvioTaTal 1IdIaiTepa vat:

-UnV KPOTATE Ta GUYKOMNEVE GTOIXEID PE TO XEPI 0OG KaTd TN GUyKAAAnan,

-unv ayyicete Tv TEPIoy) GUYKOMNONG auECWG PETA TNV epyaaia,

-Mnv kavere ouykGAnon pe pakoug emagrg: n BeppdTnTa Kai n akTivoBoAiar uTropei va TTpokahéoouv o@BaApikr BAGRN.

Mepiopiapoi Kal TTEPIOPIOOI KATA TV EPYOTia PE PNXavi CUYKOAANGNG

H ouokeur| dev ETMTPETTETAI VO XPNOIWOTIOIETAI AT GTOWA:

-Ogv €€l ETTAPKI TIPOETOINATia yia T AerToupyia pnxavAg Ouyk6AAnong,

-JiE EUQUTEUEVO BnUaTodATN A GAAN cuokeun euaioBnn o€ nAekTpopayvnTIKG TrEdia, Xwpig Tn ouykaTéBean Tou yiaTpou,

-UTTd TNV ETTAPEIN AAKOOA, VAPKWTIKWY A VOPKWTIKWY TIOU EIWVOUV TNV IKAVETNTO GUYKEVTPWANG.

O1 TTOPEUPIOKOPEVOI TIPETTEN VO TIAPAMEVOUV WOKPIG amtd T emmkivouvn {wvn. O xwpog epyaaiag TETer va €ival ao@aNigpévog ET0l
WOTE Ta GTopa TTou PBpiokovtal kovid va unv etiBevial o akTivoBohia Té¢ou, TTalAiopara, 8pupo, avabupidoeg i Tnv mlavéTnTa
nAekTpoTTANGiag.

AEITOYPTIA THZ ZYZKEYHZ

Mpoetoluacia yia epyacia

Mpiv §ekiviaete v epyaoia, BeBaiweite 611 n pnyavi) cuykOAMnong dev éxer uooTei {nuid. EAEyETe To kaAwdio Tpopodoaiag
kai 1o kaAwdia GUYKGAANONG yia Tuxov {nuiég. Mnv emmixelpAoeTe va AeimoupyoeTe pia inxavr ouykéAAnang A/kar kaAwdia Tou
éxouv umroaTei {nuid. EAEyETe TV KaTdoTaon Twv uvOETEWY Twv KaAwdiwv GuykOAANGNG kai T kabapidTnTa Kai Ty KatdaTaon
TOU GQIVKTAPA Yeiwong.

Inueiwon;: Ta kateoTpappéva KaAWdIo TTPETEN va avTikaBioTavTal ue kavoUpyia. ATrayopeUovTal ol EmMOKEUES aTa kaAwdia. Ma va
avTIKaTaoTAGETE TO KAAWSIO TPOYOJOTiag, ETMKOIVWVAGTTE WE TO KEVTPO OEPRIG TOU KATAOKEUAOTH).

Tpowodoaia unyavis auykéAnang
Inueiwaon! Mpiv ouvdéaere 1o i aTnv Tpida, BeBaiwBeite 611 0 SlaKATITNG TNG PnXavig cuykdAAnang Bpioketal otn B¢on amevep-
yomoinang — O kai 611 o1 Emagég oUvdeang Tou kaAwdiou cuykOAnang dev eival BpayukUKAwWUEVES.

H unxavr) cuykdAnong pmopei va 1po@odotnBei oo Eva NAEKTPIKG SIKTUO WE TNV OVOUOGTIKA TACN Kal ouxvoTnTa TTou KaBopilo-
VTQl OTOV TTVOKa TEXVIKWY OEGOPEVWV KOl GTNV TTIVaKida TUTTOU TNG GUOKEUNG.

H tpogodoaia pmopei emiong va Tapéxetal amo yevnTpieg, oM BeBaiwbeite 61 N 10XUG pedpaTog TG yevwATpIag €ival ion A
peyaAdTePN aTTd TO PEYIOTO PEUNA TPOPOBOTIag TTOU KaBOpICeTal OTNV TIIVAKIdA TUTTOU TOU GUYKOAANTH. AIGQOPETIKG, 1 OVOHAOTIK
10%Ug Tou ouyKoAANTr Gev Ba emmteuxBei 1 n Aeimoupyia Tou Ba eivar adivamn. Znueiwon: EGv xpnoiyomoleital yevvATpia yia TV
Tp0Pod0aia Tou ouykoANTH, BeRaiwBeiTe OTI €ival GwWOTA YEIWEVN.

H mpida auvdeong mpéTrel va eival eOTTAIGPEVN e ETTOP KOl TTPOOTATEUTIKO aywyd Kai To dikTuo Tpopodoaiag TTpETTe! va eival £€0-
TAIOEVO e QUTOUATN TTIPOCTATEUTIKN BIdTagN pE peUpa dlakoTrg 16 A. H ToAU auyvR SIOKOTTF TG TTPOOTaTEUTIKAG SIdTAgNG UTTO-
pei va anuaivel 611 T0 dikTUO TPOYOJOTIag TIPETTEN vVl eival EEOTTAICUEVO pe TTPOCTATEUTIKR SIATAgN WE UYNASGTEPO PEULA BIKOTIAG.
ATTOQUYETE T oUVOEDN e HaKPId KaAwdIa. EQV xpnalpotoiolvTal KaAWSIa ETTEKTAONG, TIPETTE VA EXOUV XWPNTIKOTNTA TOUAG-
aTov ion ue auTr Tou KaAwdiou Tp0@od0aiag TG Pnxavig GUYKGAAnanG.

‘Evag e¢eidikeupévog nhektpoAdyog Ba mmpéel va eivar urelBuvog yia Tn dnuioupyia evag katdAAnAou dikTUou Tpogodoaiag. To
dikTuo Tpo@odoaiag Ba TPETEl va Exel oxedIaoTEl oUPQwva e Ta TpdTuTa EN 60204-1 A Tar 10y UovTa eBvika TpdTuTTa.

Eykardoraon kaAwdiwv yia cuykdAnon FLUX

Inueiwon: Mpiv ouvdéoete Ta kahwdia, BePaiwbeite 611 T0 QIg Tou kaAwdiou TpoYodoaiag TG UnxavrAg cuykOAAnang eivar amo-
ouvOEdEPEVO OO TNV NAEKTPIKI TTPIC0L.

TuvdéaTe Ta kahwdia ouykéAAnong FLUX 6tmwg gaiveral atnv eikdva (I1). ZuvdEaTe Tov TTupa6 ouykGAAnang (a) aTov o0vEEa o Tou
TUPa6 oUYKOANGNGKaI CUVOEDTE TOV GUVOETHO EAEYXOU TOU OTNV UTIOB0XT EAEYXOU TOU TTUPGOU. ZUVOEDTE TO KAAWDIO YEIWONG LETOV
eAaTnPIWTO OQIVKTAPA (b) oTOV OKPOSEKTN ,+". ZUVEETTE OTOBEPATOV EAATNPIWTO OPIVKTAPA OE EVOHETAAAIKO HEPOG TOU TEUOKiOU QY-
oiag. KaBapiote Tnv mepioxn emagrig amd Addi, xpwpar GAAoug putroug Tou ptmopei va empedaouv T por| peUpatog. Metd m alivoe-
on, BeBaiwBeite 6116A01 01 UVOETHOI Eival TWOTA TOTIOBETNWEVOI KOl OTI Tal Kahwdla dev Ba yAIoTpAgoUY auBdpunTaKaTa T A€Toupyia.

Eykaraoraon kaAwdiwv ouykoAnang yia ouykéAnon MMA ue emkaAupuéva nAektpodia

Inueiwon: Mpiv ouvdéoeTe Ta KaAwdia ouyKOAAnang, BePaiwbeite OTi To @I Tou kaAwdiou TPOPOdOTIAG TG UNXAVRAG GUYKOAANGNG
gival amroouvdedeuEVo amd TNV NAEKTPIKNA TTpia.

YuvdéaTe Ta kaAwdia ouykMnang yia ouykéAAnan MMA émwg gaivetar atnv eikéva (Il1). TorroBetoTe 1o BUoa Tou KaAwdiou
oTnv UTIOdoYX Kal 0T GUVEXEIR TIEPIOTPEWTE TO BEGIOTPOPA LEXP! TO TéEPHa. BeBaiwbeite o To BUopa dev Tpapiétar aubdpunTa
amé v utodoyr|. Ymdpxouv dUo TpOTol yia v CUVOECETE T KAAWDIO GUYKOANGNG: TO KAAWAIO pE TOV EAATNPIWTO GQIVKTHPA
(a) oTov akpodékm ,-" kal To kaAwdio pe T Bdon nAektpodiou (b) aTov akpodékm ,+” A avtioTpopa. Me v Tpwn péBodo, T0
peyaAUTEPO PEPOG TNG BepudTnTag Tou Tapdyetal katd T diadikacia ouykdAnong Tapdyeral oo TEdxIo epyaaiag, 6x1 aTo
nAekTpodio. Me v avtioTpogn clvdean, To peyaiTepo pEPOg TG BepudtnTag Tou Tapdyeral kard T diadikacia GuyKOAAnong
mapdyetar 1o NAekTpdI0, O)I 0TO TEAYIO epyaaiag. Otav emAEyeTe pia péBodo aUVOEDNG, AABETE UTTOWN TIG TEXVOAOYIKEG OTTal-
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TAOEIG Kal TIG TTANPOQOpPiEG TToU TrapéxovTal Je Ta nAekTpddia. Aev emTpémouy KGBE TUTIOG NAeKTPOdIOU GUYKOAANGN HE avTioTpogn
moAikéTTa. EdV KaTd TN Aeitoupyia TpokUwel aoTabég T6¢o, mTailiopa fi avopoidpopen auykdAAnan, avtioTpéwte TV TTOAIKOTNT
Twv KaAwdiwv oUYKGAANGNG Kal ETTAVEKKIVGTE T GUYKOAANGN.

Eykardoraon kaAwdiwv ouykéAnang yia ouykdAAnon Lift-TIG

Inueiwon: Mpiv ouvdéoete Ta KaAwdIa ouykOAANonG, BePaiwBeite OTI TO QIG TNG CUOKEUNG €ival aTTOoUVIEDEPEVO aTTd TNV NAe-
KTpIKN Tpida.

ZuvdEaTe Ta kaAwdia ouykOMnong yia auykdMnon Lift-TIG émwg aiveral oy eikéva (1V). Na cuykdAAnen Lift-TIG, cuviotdran
n xpnon evog upaou TIG (a) eohiopévou pe xeipokivnn BaABida yia va SlakéweTte Ty Tapoyr agpiou Bwpdkiong. O Tupadg
TIPETTE va GuvappohoynBei oUN@WVA e TIG GUCTACEIG TOU KATAOKEUAOTH ToU TTUpaoU. ToToBETAOTE €val OWOTA OKOVIOUEVO
nAekTpddio BoAppapiou aTov TTUpad. Ma va akovioere owoTd To NAeKTPODIO, AVATPEETE OTIG CUCTATEIG TOU KATOOKEUADTH TOU
nAekTpodiou kai Tou TTUpooU. Eiodyete 1o Buoua Tou kaAwdiou aTnv uTTodoX TNG HNXAVAG GUYKOAANGNG KOl TN CUVEXEIQ TTEPI-
OTPEWTE TO BEEIOGOTPOPA PEXPI TO TEPHAL.

BeBaiwBeite 611 10 @Ig dev Ba Byel aubdpunta amé Ty Tpida. TuvdéaTe To @I peUpatog Tou Tupaol TIG (a) oTov akpodEKTn -
kal ouvd£aTe To QIg Tou kaAwdiou yeiwang We Tov akpodékTn pe eharrpio (b) aTov akpodékTn ,+". TomoBeTAaTE T @IGAN agpiou
(c) og pia okAnpn, emiTedn Kai oTabepr) eM@avela kai ao@aAioTe TNV aTTé avaTPOTT. ZUVOEDTE Evav pUBIOTH Kal éva POOUETPO
oTn QIGAN, EMTPETOVTAG 0ag va puBpideTe kai va dIoBACeTe T POr| TOU TIPOOTATEUTIKOU OEPIOU. ZUVDEDTE TOV EUKAUTITO CWARvVA
agpiou Tou TTUpooU TIG (a) ameuBeiag aTov puBIOTY TToU BPICKETAI TN GIGAN aEPiOU XPNOIHOTIOIWVTAG évav OUVOECHO TaXEIOg
amodéopeuang fi évav o@iykTipa owAiva. i¢Te Tov oQIyKTAPA owARva apKeTd WOTE va dlao@aNioeTe pia o@IxT o0VOEDN Kal
BeBaiwBeite 6T 0 cwWARVag dev amoouvdéeTal katd Tn Aeiroupyia. Mnv xpnaipotoigite utrepBoAIKr dUvapn, n otmoia Ba pmropolae
va TTPoKaAéaEl {npic oTov OwAfva.

Eykargotaon aupparog ouykoAnang yia ouykoAnan FLUX

Znueiwon: Mpiv eykaraoThoeTe 1o kaAwdio ouykdAnang, BePaiwBeite 6T T0 QI Tou KaAwdiou TPOYOSOTIaG TNG UNXAVHG CUYKOA-
Anong eival amroouvdedepévo ammd Tnv nAekTpikn Trpida.

TomoBeThaTe T0 0Uppa ouyk6AAnong FLUX dmmwg gaivetar ony eikéva (V). Mo va avoi€ete 1o TAupIkd KGAuppa, TEDTE TO pdvTa-
Ao TOU KOAUPPATOG Kal, OTN GUVEXEID, avoi¢Te To kAAuppa. TotroBeTaTE TO KaPOUAI TOU GUPPATOG OTOV TTEIPO TOU KAPOUAIOU £T01
waTe 1o oUppa va eTuhiyetar apiaTepdaTpoa. BeBaiwbeite 6T 0 KUAIVOPOG Tpopodoaiag Tou XpnaloTTolgital givar katdAAnAog
yia Tov TUTTO Kai T SIGPETPO Tou oUpparog. Edv eival amapaitnto, agaipéaTe T BAan Tou KUAVOPOU Tpo®od0aiag TrEPIOTPEPOVTAS
TNV ApIOTEPOOTPOQPA KO, OTN CUVEXEIX, EYKATAGTATTE TOV OWaT KUAIVOPO TPO®OS0Tiag.

Eiodyete v dkpn Tou oUppaTOG 0TOV 00NYG, OTN CUVEXEID OVAUETO aTOUG KUAVOPOUG Tpopodoaiag Kal GUPETE TO TTPOG TN
oUvdean Tou TTUpaoU guykdAnang. Mohig To oUppa eioayBei owaTd, kAgioTe Tov unyaviopd Tieang Tou kuhivipou. H Tigan Tou
KuAivdpou €ival pyoaTaaiakd pubpiauévn kai Oev amaitei pUBUION UTIO KAVOVIKEG OUVBNKEG.

MaAig ohokAnpwBei n cuvappoAdynan, kheioTe To TAeUPIKO KGAuppa kail BeBaiwbeire 6T To Pavdalo ao@ahilel cwaTd To KAAUPLA.
AQoU eykataoTAGETE TO GUPHA, TIATAOTE TO KOUWTT TOU TMATOAOU GUYKOAANGNG yIa va To TTpow6roeTe Péaa amd 1o maToA. MOAig
emTeuyBei n emBupnTA emékTacn Tou oUPPATOG, AQAOTE TO KOUWTT TOU TTIGTOAIOU.

Mpoeidomoinan! To aUppa oy Siagelyel atmd TV dkpn Tou MOTOMOU GUYKOAANGNG MTTOPE] va 00 KOWEN TO XEPI KAI VO TPOUKA-
Tiogl Ta pdma A 1o TPAoWT6 0ag.

Mivakag eAéyyou

Ta eSaptipara Tou Tivaka eAEyxou gaivovtal atnv eikéva (VI):
(a) Koupi em)\ovng TpéTIOU )\snoupylcg MODE (AEITOYPTIA),
B) apmspo KoupTri pUBuIoNG Tou Péper To oUPBoAD «V»,

(y) 0Bdvn,

(6) Aciktng Aerroupyiag FLUX,

(€) Evdeign Aeiroupyiag MMA (STICK),

(o1) ‘Evdeign Aermoupyiag LIFT-TIG,

(g) EvdeikTiki )\uxwa )\slToupvlag VRD,

(n) medio epgdviang Tipg TapapETpou,

(i) Oeikteg BlapéTpou NAEKTPOSIWV 1 CUPHATWY,

(1) Beikeg povadag kai apapétpwv: V / S/A,

(k) evdeikTIKr Auyvia Aeioupyiag,

(1) evdeikTikh Auyvia o@aAuaTog/utepPSpTWONG/UTIEPBEPUAVONG,

(m) deg16 koupTr PUBpIONG PE TNV évdeign ,A”.

To koupTri MODE (a) emAéyel T Aeimoupyia ouykoAAnang. Kabe mémnpa tou kouptiol evaAAdoael Tn ouokeun JeTagu Twv Asimoup-
yiwv FLUX, MMA (STICK) kai LIFT-TIG.

To apioTepd koupT puBpiong (b) xpnaoiuoToigitar yia v aAAayn TG TIUAG TG TTAPAUETPOU TTOU ETTIONUaivETal WE TO GUPBOAD V.
H 086vn (c) epgaviel Tnv Tpéxouca emAeyuévn Aemoupyia, TiG PUBHICUEVEG TIUEG TIAPAETPWY Kai TIG VOEISEIS evepyng Aeimoup-
yiag.

O evdeiteig Tpomou Asmoupyiag (d), (e), (f) umodeikvouv TV Tpéxouaa emAeypévn Aemoupyia cuykdAAnonG:
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- FLUX - ouykdMnon pe autoBwpakiouévo aUppa We TTupfva pong ,

- MMA (STICK) — cuyk6AAnon pe emikaAuppévo nhektpddio,

- LIFT-TIG - ouykdMnaon pe pn avawoiuo nAektpddio pe avagAetn agng Tou Tdgou.

H evoeikrikr Auyvia VRD (g) utrodeikvUel 611 n Aemoupyia peiwaong Tdang oTo KikAwpa auykGAANang eival evepyotroinpévn.

To edio epgaviong Tiuwv (h) epeavider TG KaBOPIOUEVEG TIMEG TwV TTAPAUETPWY AEITOUPYIOG TG GUOKEUNG.

O GeikTeg SlapéTpou (i) Geixvouv Tn DIGUETPO TOU NAEKTPODIOU A TOU GUPHATOG TIOU QVTIOTOIXEI OTOV ETTIAEYHEVO TPOTTO AgIToupyiag
Kail TIG KaBOPIOUEVES TIAPAUETPOUG.

O evOEeiGeIg povaduwv Kai TTapapéTpwy (j) utodeikvuouv edv N epeavifopevn TIUA agopd Téon, xpovo A pedua.

H evoeikTiki Auyvia Aerroupyiag (k) uTrodeikvier 0TI ) GUOKEUR €ival evepyoTroIpév.

H evdeikTIkr Augvia o@aAuatog/urep@opTwang/umepBépuavang (1) umodeikviel urepBéppavon, umep@opTwan fi GAAN Suohel-
TOUpYia TNG OUOKEUAG.

To degi koupTTi pUBPIONG (M) XpEnaIKoTToIETal yia TV aAAayr| TG TIUAG TG TTAPAUETPOU TTOU EMONHAIVETal e TO OUMBOAD ,A”.

Kavéves Epyaoaiag

FLUX - Aeimoupyia autoBwpdkiong pe oUpya he TupAva pofg . Z& autAv Tn Aeitoupyia, n ouokeur Aeitoupyei pe eowtepIkd Tpo-
p0d0TN oUpHaTOG Kal EMTPETTEN T GUYKOAANGN Xwpig T Xpron e§wTepikol agpiou Bwpdkiang.

MMA (STICK) — Aeitoupyia ouykdAnang pe paBoi. Autr n Aeimoupyia empéel T xelpokivnTn ouykdAnon ue papdi DC.
LIFT-TIG - Aeiroupyia auykdAAnong pe un avaAwoiya nhektpodia e avaghegn 16¢ou agng. To T6¢o avdBel ayyidovtag yia Aiyo 1o
nAekTpAdI0 BoA@papiou aTo TEUAXIO EPYOTIAG Kal OTN GUVEXEID GNKWVOVTHG TO.

LYNEPIIKOZ EAEMXOZ - H pnxavA ouykdAnong emAéyel autopata TG eEapTWHEVES TIAPAUETPOUS AeIToupyiag, yeyovog Trou
leuKOAUVEI TN PUBHION TNG CUCKEUNG Kl ETTITPETTEN TTIO 0TABEPEG GUVONKEG OUYKOAANGNG.

ENAP=H ME ©EPMO KINHTHPA - Katd tnv ekkivnon piag ouykOAnong, evogxetal va avTiueTwmioeTe kamoia duokohia oTny
avaeAe¢n Tou T6gou. AuTd ouppBaiver emmeidr 600 To NAekTPOBI0 00 Kal N TEPIOKT GUYKOANGNG €ival KpUeg. Katd tnv ekkivnon, o
OUYKOMNTAG EQappolel Ehappws uwnAdTePO peda amoé 1o PUBHICPEVO pelpa 0TO NAEKTPOBIO yia TTOAU GUVTOMO XPOVIKS BIdaTn-
pa. Auté emmpémel v eukoAdTePn ava@Aetn Tou T6Eou Kar kavel T Sladikaaia auykOAMnang Tmo oTabepr).

AYNAMH ARC (oTaBepotoinon 16§ou) — Kard m auykAMnan, 1o nAektpddio odnyeital XeipokivnTa, yeyovag Trou TpoKaAe JeTa-
BAntétnTa OTNV OMOOTACN PETASU TNG GKENG TOu NAekTPOdiou Kai Tou onueiou ouykdAAnang. lMa va amogeuyBei 10 kOAAnpa Tou
nAekTpodiou Katd T auykdAAnan, o ouykoAMNTAG puBuiel TV évTacn Tou peUATOG 0T NAEKTPIKS TOEO.

ANTI-KOAAHTIKO (Aerroupyia mpooTaciag amo BpayukukAwpa) — EGv 10 nAekTpddio KoOAAGEl katd Tn guykdAAnan, n pnxavi
OUYKOMNONG Ba PEIOEN QUTOPATA TO PEUUA O IO TIUI TIOU EMITPETTEN TNV aTmooUvEEan Tou NAekTpodiou amd T ouykdAAnan kai
Tn ouvéyion g diadikaaiag auykGAAnang.

VRD (Z0oTnua Meiwong Taong) — AuTé To GUOTNWA PEILVEI TV TAGN OTO EMKAAUPUEVO NAEKTPOBIO € AOPAAEG ETTITTIEDD HETA T
ouykoMnan. H evdeiktikr Auyvia VRD avéper yia va utodeicel ot n Aeiroupyia VRD eivar evepyotroinuévn.

Evoeiktikiy Auyvia o@dAuatog/utrep@dpTtwong/umepBépuavang — Edv avdwer autr n evoeikTikf Auyvia, n ouykoAAnan dev po-
pei va ouveyioTel. Auth n evaeIkTIKr Auyvia utropei va utrodeikvUel uTepBEppavan, uTrep@opTwon r GAeg duoherroupyieg. Edv
EUPaVIOTET Evag KwdIkOG o@aAuaTog aTny 086vn, diaBAaaTe Tov KwdIKG Kal akoAouBraTe Tig 0dnyieg oTnv evotnTa ,AVTIUETWITION
mpoPAnudrwy kard m ouykoAAnon” . Ze Tmepitrwon uepBEpuavang, n evoeikTkA Auyvia Ba ool autdpara dTav n Beppokpacia
TEOEI 0€ A0QPOAEG ETTITTESO.

2uyk6Anon FLUX

Inueiwon: Mpiv §ekivioete v epyaaia, BeBaiwdeite 6T To KaAwBIO yeiwang kal 0 TUPadg cUYKAAANGNG €ival cwaTd ouvdEedEpEvVa
kai 811 T0 GUPHO GUYKOAANGNG EXEl EyKaTaOTABET GUPOWVA pE TIG 0dnYyiES EykatdaTaong Tou kaAwdiou.

YrepewaTe 0TaBepd 1o KAAWDIO Yeiwang pe évav eAaTnpIwTd oQIyKTAPA 0To PETAANIKG pEPOG TOU Tepayiou TTOU TPOKEITal Vol
ouykoMnBei. H Tepioxr) emagrg mpémel va eivar amaAAaypévn atmd Aadi, xpwpa rj GAAoug piTroug Tou Ba pmropoucav va eTnpe-
Goouv Tn PON ToU PEUNATOG.

ZuvdéaTe T0 QI Tou kahwdiou Tpopodoaiag o€ pia Tpida. MupioTe Tov dIaKOTITN TG CUOKEURG 0Tn B€ar evepyotroinang — 1.
XpnoipotroiaTe 1o koupTri emAoyrig MODE vyia va pubpicete Tn Aerroupyia FLUX. Otav avéwyer n évdeign Aeiroupyiag FLUX, n
unxavr) ouykdAAnang Bpioketal oe AeIToupyia auTOTTPOOTATEUPEVNG GUYKOANGNG PE GUPUA HE TTUPIVE PONG .

XpnoIHoTIoIVTaG TO KOUUTTH pUBUIoNG pe Tv évdeign ,A”, puBpioTe To peUpa cuykOAMNONG avaAoya e Tov TUTTO Kai TO TIaY0G TOU
UAIKoU TTou ouykoAAdTal. H puBpiopévn Tipn epgavietar atnv 086vn.

la va mpow6roeTe 10 gUpPa pEa aTd Tov TIUPEd, TTIATAGTE TO KOUWTT Tou TTUpaoU. MAAig emiTeuyBei n emBuuntr TPOWBnan
T0U 0UPUOTOG, AQriOTE TO KOUMTTI.

KaAOyre 10 TpOoWTd 0ag e pia paoka cuykOAMnong Kai §ekivioTe T diadikacia GuykOAMNONG TTATWVTAG TO KOUNTH TOU TTOTO-
NioU auyk6AMnang. AgAvovTag 1o KoupTri, | ouykOAMnan SIakOTITETaN.

Katd ™ ouykdAnon uhikwv pe axog pikpdtepo amd 1 mm, Ba mpémel va xpnoiuotoieital xapnAd pelpa ouykéAAnong. Ma
AeTrTéTepa UNIKG, UTTOPEi va XpnoiuotmoinBei onpeiakny ouyk6AAnan kai yia UAikG Trdoug 1-4 mm, ptmopei va xpnoigotoinoei
ouykOMnon e omaodéAkouaa.

AQoU 0AOKANPWAETE TNV EPYOTiaQ, ATTEVEPYOTTOINGTE TN PNXav) GUYKOAANGNG HETAKIVWVTAG Tov OIOKGTITN 0N BE0N atevepyoTToi-
nong — O. Apou oAokAnpwaeTe Tn ouykOAnan, Befaiwdeite 6T 0 TUPGAS GUYKOAANONG Kai TO KaAwdIo yeiwang dev Epyovial o€
€0 YETAGU TOUG 1 WE TO TIPOG CUYKOAANGN TEWAYIO.
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2uyk6AAnan MMA (kaAuppévo nAektpddio)

Xnueiwaon: Mpiv §ekivioete v epyaaia, BeBaiwbeire o1l Ta kahwdia ouykOMnang eival uvdEdEPEVa OTOUG OWOTOUG OKPODEKTES,
OTTWG TTEPIYPAPETal OTIG 0dNyieg eykatdaTaong kaAwdiwv cuykoAnang MMA.

LTEPEWOTE PE a0PAAEIa To eEAaTNPIWTO aUppa 0To LETAAAIKG PEPOG TOU TTPOG GUYKOAANGN Tepayiou. H Trepioxr ETaQRg TpETel val
eival amahaypévn amé Addl, xpwpa 1 GAAOUG PUTTOUG TTOU MTTOPET Va ETTNPEACOUV T POr} TOU PEUNATOG.

TomoBetroTe Eva nAekTpAGI0 KATAANAO Yia TOV TUTTO TOU UNIKOU TTOU TIPOKEITaI va GUykoAnBei oTn Bdon Tou nAekTpodiou. Aaga-
NioTe 10 Un eMKaAUPEVO GKPO Tou NAekTpodiou ot Baon €101 WOTE T0 NAEKTPODIO Va PNV UTTopPET va KivnOei katd T Aemoupyia.
ZuvioTaTal n JIGPETPOG TOU NAeKTPOdIOU var TAIPIALE! e TO TIaX0G Tou UAIKOU TTou GUyKOAGTAL. Mo UNIKG PE TIAXOG MIKPOTEPO aTTO
4 mm, n BiGPETPOG Tou NAekTPOdiou dev TIPETEl va uTTepPaivel To TaKog Tou UAIkoU. Katd tnv emidoyr evdg nAektpodiou, AdBere
uTIOWN TIG TEXVIKEG TIPOBIAYPOPES TNG UNXAVAG GUYKOAANGNG Kal TIG GUGTATEIG TOU KATAOKEUAATH TOU NAEKTPOdIOU.

BeBaiwdeite 611 0 0QIYKTAPAS VeEiwang kal To NAeKTPOdIO €ival povwpéva LETagU Toug, dev EpxovTal o€ ETaQK HETAgU Toug Kai 6TI
70 NAekTPGBIO 1) N Bdon Tou dev EpxeTal o€ eaQN e TO UAIKG TTOU GUYKOAAGTON.

TuvdéaTe To QI Tou kaAwdiou Tpoodoaiag o€ pia Tpida. MupioTe Tov dIAKOTITN TG CUOKEURG OTn B€ar evepyotoinang — 1.
XpnoipotoiaTe 1o koupti MODE yia va emAégete tn Aeiroupyia MMA (STICK). Otav avdwer n évoeign Aeimoupyiag MMA (STICK),
n pnxavr} ouyk6AAnang Bpioketal ae Aeiroupyia auyk6AAnong pe papdi.

Xpnoipotolwvtag To koupTr pUBuiong pe v évdeign ,A”, pubuioTe To pela ouyk6AANang katdAAnAa yia Tov TUTIO Tou NAekTPOdI-
0ou, 10 UAIKG TTou auykoAAdTal Kai TO Traog Tou. H kaBopiopévn TiuA eugaviletal atnv 086vn. H 086vn pmopei emiong va eugavioel
Tn SIGUETPO ToU NAeKTPODIOU TTOU AVTIOTOIXEI OTO KaBopIopEvo ETTiTEdO PeUPATOG.

O1 TuTTIKéG TIHEG PEUPaTOG OUYKOAANGNG avaAoya pe T SIGUETPO Tou NAEKTPOdIoU QaivovTal TTAPOKATW.

AiGpeTpog nAektpodiou [mm]: PeUpa ouykoMnong [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Edv amareitar Aemoupyikémta VRD, TpéTel va evepyotroinbei oUp@wva Pe TNV TEPIYPAPH TwV XAPAKTNPIOTIKWV TNG GUTKEUNG.
H evdeikikr Auyvia VRD utrodeikvUel 6T n AEIToupyIkGTnTa €ival eVepyn.

KaAOyre 10 Tpdowé 0ag pe pia pdoka ouykOAAnang Kai §ekiviaTe T auykoAAnan. Ma va ekivioete e0koAa To nAekTpIKd TOCO,
eTaKIvAaTE To NAeKTPAdIO TTPOG TO oNpeio 6TTou Ba {ekiviael n auykdAAnan. MOAIG To nAekTpodio €pBel ae eTTaQK e TO TEPAXIO
epyaaiag, onkwaTe kai yeipete eEAagpd 10 NAekTPGdIO, SiaTnPWVTAG To 1850 600 TO duvaTdv TMo OTABEPO.

Agou ohokAnpwaete Tv epyaaia, BePalwbeite 6T 0 oQIYKTAPAG yeiwang kal To NAEKTPGSI0 TIoU aTTopével OTn Baan eival aTTopo-
VwpEva PETagu Toug Kai Oev EpXovTal O€ ETTAQH HE TO TEPAXIO EQYaTiag. ATTEVEPYOTTOINGTE TN UNXavH GUYKOAANONG HETAKIVWVTOG
Tov JIOKOTITN 0T Béon amevepyotoinang (O).

2Uyk6Mnon Lift-TIG

Inueiwaon: Autd 1o Trpoidv dev mepihapBaver ageaoudp yia auykdMnaon Lift-TIG. Mpiv §ekivioete Tv epyaaia, TPOETOINAOTE TOV
mupad TIG kai Tov £§0TTAIoUG 0EPIoU GUUPWVA WE TIG GUCTACEIG TOU KATAOKEUAOTH TOU TTUPaoU.

0 mupadg TIG mpéTrel va auvappoloynBei cUPQWVa PE TIG CUCTATEIG TOU KaTaoKeuaaTr. TomroBeTAaTe To katdAnAa TrpoeToIpa-
opévo nAekTpddio BoAgpapiou aTovV TTUPGO.

YuvdéaTe 1o BUopa pedpaTog Tou Tupaol TIG aTov akpodEékTn ,-" Kai To KaAWdIO Yeiwaong e Tov eAaTnPIWTd oQIyKTApa OTOV
akpodEkT ,+". ZTEPEWATE OTABEPA TOV EAATNPIWTO OQIYKTAPQ 0TO METAANIKG pEPOG TOU Tepayiou epyaaiag. KaBapioTe Tnv mrepioxr
€TAQNG atd TUXGV AGdia, XpwuaTa A GAoug pUTroug Trou Ba uropoUoav va eTmpedaouy Tr por PEULATOG.

YuvdEaTe Tov eUKauTITo cwArva agpiou Tou TTUpaou TIG aTov puBuiaTr TTou €ival TomoBeTnuévog aTov kKUAIVOPO agpiou. PuBpioTe
v €mBuunT} pof TpoaoTaTeuTIKOU aEpiou aTov puBuIoTr. BePaiwBeite o1 01 ouvdEaelg ival oIxTéG Kal 6T 0 KUAIVOPOG €ival
TOTTOBETNEVOG € OKANER, ETTITTEDN KOl oTaBEPN ETIQAVEIR Kal a0PANITHEVOG EVAVTI QVATPOTTAG.

BeBaiwBeite o1 0 0@IykTipag yeiwang kai To nAekTpddio BoAppapiou ival povwuéva LETAEU Toug Kal pnv ayyiZete 1o UAIKG TTou
TIPOKEITal VO GUYKOANBEI.

YuvdEaTe To @I Tou kaAwdiou Tpogodoaiag ot pia Tpila. MupiaTe Tov BIOKOTITN TG cuoKeUg 0T Béan evepyotroinang — .
XpnoipotoiraTe 1o KoupTri emAoyrig MODE yia va puBuioete tn Aeimoupyia LIFT-TIG. Otav avawel n évoeign Aeimoupyiag LIFT-TIG,
n Unxavr) auykOMnang Bpioketal o Aemoupyia cuykdAAnong Lift-TIG.

XPNOIKOTIOIWVTAG TO KOUPTTT pUBIONG e TNV évdeign ,A”, pubuioTe To peUpa GUYKOAANGNG KaTaANAa yia Tov TUTTO Kol TO TIAX0G
T0U UANIKOU. H puBuiopévn Tiuf epoaviCetar atnv 086vn. Tutmikég TIPS pelpaTog ouykAANang kal pofg agpiou Bwpdkiong yia
OuyK6Anon avogeidwrou xdAuBa eugavifovtar mapakdTw, avaAoya pe T SIGUETPO Tou NAekTpodiou BoApapiou kai To TaKoG
TO0U UAIKOU.

Néxog ukikoU [mm]: AidpeTpog nAekTpodiou [mm] Aidyerpog U[L:T\]’Sﬁm(ou uhikod PeUpa ouykoMnang [A] Por agpiou [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10
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MpooTtaréyte 10 TPACWTTO 0aG pe pia pdoka auykoAAnang. Avoite Tn BaABida agpiou Bwpdkiong. MNa va evepyotoifoete 10 T6¢0,
aKoUPTIAOTE To NAEKTPOSIO BOAPPapiou OTO TeUAYIO Epyaaiag Kal OTn GUVEXEID ONKWOTE TO EAAPPUG YIO va aVAYETE TO TOG0.
0dnynaTe Tov TTUPCG OPOIGHOPPA KATG PAKOG TNG YPAMKAG GUYKOAANGNG, S1aTnpwvTag To rkog Tou T6¢ou 600 To duvaTtdv Tro
oTaBepd.

la va Tepparioete T ouykdAnan, onkwoTe T Aan yia va diakdweTe 10 16¢0. KAgioTe Tn BaABida agpiou.

A@oU ohokAnpwaeTe TV epyaaia, BeBaiwbeiTe OTI 0 GQIYKTAPAG Yeiwang kai To NAekTpAdIo BoAppapiou eival amopovwpEVa HETAgU
TOUG Kal OEV EPXOVTaI O€ ETTAQN UE TO TEPAXIO EpYATiag. ATTEVEPYOTTOIROTE TN UNXAVA OUYKOAANGNG LETAKIVIVTAG TOV DIOKGTITH
otn 6¢on amevepyotoinang (O).

2upBoulés yia auykoAnon FLUX

O1 guykoMnuéveg EmQaveieg TPETTEN va eival aTraAAaypéveg amd akoupid, ypdoo, AGdI, xpwua Kal GAAOUG pUTIOUG. ZTEPEWOTE
KaAG TOV GQIVKTAPA YEIWONG OTO TEPAYIO epyaaiag, S1ao@aAifovTag KaAn NAEKTPIKR ema@r. ZUVIOTATAI N TIPOKOTOPKTIKK SOKIWA
NG PUBHIONG peUPaTOg GUYKOAANGNG a€ GXPNnaTo UAIKG. Ta UAIKG TIdoug pIKpOTEPOU OTTd 1 mm, XpnGCILOTIOIaTE XauNAG pEUpa
OUYKOANGNG. Z€ QUTAV TNV TIEPITITWON, UTTOPE] va XpnaipoTioinBei anpelakr ouyk6AAnon. lMa uhikd méyoug petagu 1 kai 4 mm,
ouvioTdTal n kaBodriynan Tou TAToAIOU GuyKGAAnang (a) xpnotpomoiwvtag T péBodo omaoBEAKouaag, TTPOG TNV kaTeuBuvon Trou
utrodeikvUetal amo 1o BéAog (h), 6mwg paiveral atnv eikdva (VII). Otav TramBei n okavdaAn Tou maToAIoU, To QUTOTTPOCTATEUPEVO
oUppa ouykOMnong pe Truprva porig (b) Tpogodoreital péow Tou akpoguaiou Tou TMaToAoU 0T0 Gnueio GUYKOMNONG Kal, KaTd
TNV €TOAQR WE TO TEPAYIO Epyaaiag (g), avapAéyetal Eva nAekTpikd 1680 (c). To auppa (b) Aiovel aTo nAekTpIKG TOEO (C) Kaul, padi pEe
T0 Tepdylo epyaoiag (g), oxnuatiCer pia Aiuvn ouykdMnaong (d), n otoia, perd Tnv wogn, oxnuaricel pio auykdMnaon (e). Kard m
ouykdMnan, oxnuartiCeral emmiong éva oTpwua okwpiag (f), To otmoio TpETEl va apaipeBei peTd TV WiEN. H TTOAU ypriyopn WeTa-
kivnon Tou TrupaoU pTropei va 0dnyAaEl o€ Kakr auvingn, evuy n oAU apyn peTakivnon Tou ptropei va odnyrioel o€ utrepBoAikn
B¢puavan Tou uNikoU kai augnuévo mroilioya.

Akpeg yia auykoAMnon MMA (kaAupuévo nAektpddio)

O1 guykoMnuéveg emedveleg TTpETEl var eival amraAAaypéveg ammd akoupid, ypdao, Addi kai Bagn. EmAESTe éva nAekTpddIo katdA-
AnAo yia 10 UAIKG TTou TTpOKeITal va guykoAMnBei. ZuvioTdTal n TpokatapkTIkr SokIpr Tou nAekTpodiou kai TG pUBHIoNG PEUNATOG
ouykOMnong o€ dxpnoTa UNIKG.

TomoBeTAaTE TO NAEKTPADIO TTEPITIOU 2 CM AT TO OnuEio GUYKOMNONG Kal PoPEDTE i pAoKa GUYKOMNONG. ZTn OUVEXEID,
XTUTIOTE TO T6S0 XpnaIpoTolwvTag T pEBodo omvlrpa i emagrg. To T6¢o Ba eival opatd péoa amd 1o mapdBupo TG pdokag
ouykdMnong. To pAkog Tou dev Trpémel va eival peyaAiTepo amd 1-1,5 @opd T didetpo Tou nAekTpodiou, OTTWG aivetar aTnvV
eikova (VIII): nAektpodio (a), 16¢o (B), ouykAnan (y), Tepdylo epyaaiag (3), katelBuvan auykdAAnong (€).

H diotpnon Tou cwaTou prikoug T6¢ou eival {wTIKAG onpaciag. TuvOEeTal OTeVA pe T Taon kal TO PEUPa ouykoAAnong. H
HOAUVON TwV CUYKOANUEVWY ETTIQAVEIWV UTTOPET VO ETTNPEATEI APVNTIKA TNV TTOIOTNTA TG GUYKOAANGNG. To nAekTpddio Tpéel
va €xel khion 70 éwg 80 poipwv ag oxéon e To emimedo GuykOAMNONG, TPOG TV KatelBuvan TG cuykOAnong. H augnon g
ywviag pmmopei va Tpokahéoel diappon okwpiag. H peiwan g ywviag pmmopei va TpokaAéael aoTdBeIn Tou TOE0U, e ATTOTEAETHA
mroiliopa kal amoduvdpwaon g ouykdAnong (IX). Eivar onpavtiké va diarnpeital a1aBepd prikog 165ou kab’ 6An T Sidpkeia TG
diadikaoiag ouykOAMnong. Emeidn 1o nAektpddio Aibvel katd n Sidpkeia TG diadikaaiag cuykOANGNG, XaunAwoTe oTadIoKA Tov
oQIyKTAPa NAekTpodiou yia va diatnprgeTe 10 idio Prikog T8gou.

Ortav 10 prjkog Tou nAekTpodiou pelwbei o€ TrepiTou 5 cm, SIOKOWTE Tn GUYKOAANON Kai avTIKATAoTAGTE T0 NAEKTPOBIO E Evar Kal-
voupyio. Ma va dIakOWeTe T auykOMnan, ammAwg amoalpeTe To NAekTpAdIO aTd TO oNpEio cuykGAANGNG. ZuvioTatal N oTadIaKr
a@aipeon Tou NAEKTPOGIoU AVACNKWVOVTAS TO KATA KOG TNG GUYKOAANGNG TTou KaAUTITETal amé okwpia (X). AuTé Ba ammoTpéwel
T0 TTGINIOPA KOl TOUG TIOPOUG 0T GUYKOMNUEVE UNIKG.

MpooégTe. To péTalo ouykGAANoNG kai To NAekTpddIo €ival (EaTd. AQUIPEDTE TO OTPWUA OKWPIAG HOVO APOU KPUWGOEI N CUYKOA-
Anon, XTUTrVTag 1o ammaAd pe éva oQupi ouykdAMnang. H emavacuykdAnon pmopei va Eekivioel amd To onpeio Tou TeAeiwae n
Tponyoupevn auykOMnan, ool BeBaiwBeite 6T Exel agaipedei To oTpWHA oKWPIaG.

ZuvioTaral n TomoBéTnon g pnxavig ouykGAAnang o€ KaAd agpi{Opevo, OKIEPO XWPO, HAKPIG aTTd TUXGV EUTTODIN TTOU EVOEKETA
va eummodifouv TN por} ToU aépa PECW TOU GUOTAKATOG £EAEPIOUOU TNG. Z€ avTiBET TTEpiTTwon, Ta €EaPTAUATA TG PNXavAG OU-
YKOMnong Ba utrepBepuavBolv, e amotéAeaua un avaoTpéwiun {nuid. Kard tn Aeimoupyia, unv a@AVETE Tn GUOKEUN EKTEBEILEVN
o€ ueao NNIOKO QugG Kai Unv TV KAAUTITETE e kouBEéPTa iy GAAO UAIKG TTou pmopei va epmmodilel Tn por Tou aépa.

2upBouAés yia auykoMnan Lift-TIG pe avapAeén T6éou agng

O1 emaveieg auykOMnong péel va eival amraAAaypéveg amoé akoupid, ypaao, AddI Kal Xpwua. ZUVIGTATal ) TTPOKOTAPKTIKY do-
kipr Tou nAekTpodiou kai TG pUBuIoNG pedpaTog ouykOMnong ot dxpnaTa UAIKG. PopéaTe pia péoka auykdAAnang. TommoBeThaTe
T0 KEPAWIKS aKkpo@Uaio Tou TTupaou TIG oTny emipaveia epyaciag €101 WOTE POVO TO KEPUWIKS aKPOQUGIO Va EPYETTI O€ ETTAQK JE
Vv emM@Avela epyaciag kai 1o nAekTpodIo va Bpioketal o pikpn améatacn. Avoigre T BaABida agpiou Bwpdkiong. Xt ouvéxeia,
yeipeTe ToV TTUPEd GUYKOAANGNG TIPOG TNV EMQAVEID EQYATIag £T01 WOTE TO NAEKTPODIO Va EPYETAI OE ETTAQA HE TV ETIQAVEID. Xn-
KWaTe Tov TTUpad PéKP! va dnuioupynBei éva kevo TrepiTou 2-3 mm petagl Tng dkpng Tou NAeKTPOdiou Kail Tou Tepayiou Epyaaiag.
To nAekTpik6 1680 Ba Eekivioer. MONiG Gexiviiael To 1680, puBpioTe TV kAion Tou nAekTpodiou. To NAekTPGBIO TIPETTEN VOt EXEI KAION
70 wg 80 poIpwv wg TTpog To eTmiTedo auykdAAnang, omwg eaivetar atnv eikéva (XI). To nAekTpikd T6€0 Aiwvel To UAIKS, dnuioup-
yWwvTag pio uypry Aiuvn ouyk6AAnong, N oTroial GTEPEOTTOIEITAI META TNV AQAIPETT TOU TAEOU, BNUIOUPYWVTAG MIa POVIMN GUVOEDT.
Karé tn ouykdAAnan Aemrtwv UKWy 6TTwg Aapapivag, Ta UAIKG uropolv va evwBolv xwpig T xpAon petdAou TARpwang, 6Twg
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Qaiveral amnv ekova (XI).

Karé T ouyk6AAnon pe pérarro TAfpwong, Tpo@odoTAaTe T0 PETAAO TTARpWaONG UTd ywvia 30 POIPWY WG TTPOG TO ETTITTEDO
ouykdMnong, émwg eaivetar oty eikdva (XII). TpopodotroTe To pétalo TAPWONG 0TO UTTPOOTIVE PEPOG TNG BECapEVAS OU-
ykOMnang diampwvtag TapdAnAa v katdAAnAn kAion Tou TTupooU Kar éva aTabepd prikog T0gou. Xty eikéva (XII): nAekTpddio
(a), nAextpikd 1680 (b), akpoguaio (c), Bwpdkion agpiou (d), Tepdyio epyaciag (e), kateuBuvan auykdAAnang (f), kareuBuvon
Tp0@odoaiag peTdAAou TARpwang (g), pétarho TARpwang (h), ouykdAnan (i), de€apevh ouykOAANGnG (j).

T va Teppatioete Tn ouykGAAnan, ankwate Tn Aapr, diakdmroviag 1o nAekTpikd 1650. KAgioTe Tn BaABida agpiou.

IMpoatacia Beprokpaaiag/umreppdprwong

AvegapTnta amd Tov TpTI0 Acitoupyiag, n unxavr) cuykOMnong dev pmropei va Aeitoupyei ouvexwg pe péyioto pelpa. H mvakida
OVOUQAOTIKWY TIMWV TIaPEXE TNV OVOHCOTIKK évTaon pelpatog kal 10 ToooaTd TG Tepiddou Twv 10 AeTTTwv KaTtd TV oTroia n un-
xavr ouyk6AAnang ptmopei va Aeiroupynoel pe ao@dAeia. Ta umréAorma 10 Aetrtd Ba TpéTrel va xpnoigotoinBouv yia v wign Twv
KuKAwpdTwv TG Inxavig auykdAMnang. H un diatpnon Tou kikAou Aeimoupyiag Ba €xel wg amoTéAEOHA TNV EVEPYOTTOINGN TOU
OUOTAUATOG TTpoaTaaiag ammd utrepBéppavan. H evaeikTikA Auyvia o@dAuaTog/utreppdpTwang/utepBéppavang Ba avawel kai n
ouykOMnon Ba givar adivarn PEXP! Va KPUWOOUV Ta KUKAWHATA TG UNXavrg ouykéAAnang. H ouxvi utep@opTwan e pnxavig
OuyK6AnanG ptmopei va odnyrael ag Tpdwpn eBopd f akdua kai gnuid.

EmiAuon mpofAnudrwv ouykéAAnong

Edv mapouaiaaTolv Tuxév avwpaieg katd T Asimoupyia, SlakowTe T ouyk6AAnon kai SiepeuviioTe TIG MBavEG auTieg Tou TTPo-
BAquaTog. O1 ETTIOKEUES Kal 01 ECWTEPIKEG EQYaTieg OEPPIG OTN OUOKEUN TTPETTEN VOl ekTEAOUVTAI UOVO a6 EE0UGIOBOTNHEVO KEVTPO
oépPIg.

- EH - Autdg 0 kwdikdg urodeikvUel 6Tl Exel evepyotroinbei n mpooTaaia utepBEpuavang. AiakOwte T GUyKOANON Kal TIEPILEVETE
TEPIToU 5-10 AETTTA yia va EMOTPEWE! QUTOPATA N CUCKEUN OE KATAOTAON AEIToUpYiag.

- EU - Autdg 0 Kwdikog urodeikvUel 611 ) 1don Tpo@odoaiag eival oAl uwnAf 1 oAU xaunAr. EAéyETe 6T n 1don Tpo@odoaiog
ANpOI TIG ATTAITATEIG TNG GUOKEURG.

- E0 - Autdg 0 Kwdikdg uTIodeIkVUEl CQAAUT ESWTEPIKAG ETTIKOIVWVIOG TNG CUOKEURG. EAEYETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG TG CUOKEU-
. Edv 10 TpdPANpa empével, DIOKOWTE T XPrioN KaI LETAQEPETE TN CUOKEUN O Eva £50UaI0d0TNUEVO KEVTPO TEPPIG.

- AdokoAn avagAegn pe 1050 1 ouyvr katéoBeon pe 1650 — eAEyETe OTI 0 OQIYKTAPAG Yeiwang EpxeTal o€ KaAr €T P To TepdyIio
epyaoiag. EAEyETe emmiong 611 GAEG 01 NAEKTPIKEG Kal 0 CUYKOAMNTIKEG OUVBETEIS £ival AaOPAAEIG.

- To peUpa ouykGAnang dev @Taver v kaBopiopévn TIuA — o aTToKAITEIS TG TAoNG TPOYOS0TIaG aTTd TNV OVOUACTIKN TIUA vOE-
X€Tal va TTpokaAéaouv pn miTeugn Tng kabopiopévng TiAg Tou peupartog e56dou. Edv n 1éon Tpogodoaiag eival oAU xaunAr, 1o
PEYIOTO PEUPA GUYKOAANGNG EVOEKETAI VO €ival XAUNAGTEPO ATTG TNV OVOHCTIKN TIUA.

- AoTabég pelpa kard T Aerroupyia — n artio prropei va eivar ol aAayég Téong aTo dikTuo 1 ol 10XUPES TapeBOAEG aTrd To BikTUO
1} GAAEG NAEKTPIKEG TUOKEUEG.

- Edv avdyel n évdeign opaAuatog, auté utmopei va urodnAwver utrepBéppavan, urrepedptwan, urepBoAikd uwnAr A xaunAr Téon
Tp0P0d0aIag A G duoAeiroupyia TG ouokeung. H ouykdAAnan mpémel va diakoTrei kai va diepeuvnBei n aitia.

- NavBaopévn Tpo@odoaia auppaTog — eAEyETe 6T N dkpn emaerg dev eival PTTAokapiopévn amé petaAAikd mmiraiAiopara. Aiatn-
pHoTE TNV KaT@AANAN améoTacn petagy Tou TrupaoU Kal Tou Tepayiou epyaciag, Tepimou 8-12 mm. BeBaiwbeite 611 10 kaAwdio
ToU TIUpooU ouykdAAnong eivar TARpwg §eTuliyuévo kai dev eival urepBoNikd Toakiopévo. EAEyETe 6T n Trigan Tou kuAivdpou
TpoQodoaiag £xel pubuIoTEl oWOTA.

- YmepBoAik) miTaiNiopara katd T ouykdMnon FLUX - peiwate tn puBuion pelpatog ouykdAMnang. EAEyETe 611 1o kaAwdio Tou
mupool ouykdMnang eival TApwg EeTuhiypévo kar dev eivar utrepBoAika Toakiopévo. ETriong, eAéygre 6T n Tiean Tou KuAivdpou
Tpogodoaiag aUppaTog dev gival TOAU uwnAn, KaTI TTou Ba PTTOPOUTE Vo ETTNEEATE TNV CWATH TPOYOdOTia ToU GUPUATOG.

Edv 10 pOPANpa ETPEVEN LETA TNV EKTEAEDN TwV TIOPOTTAVW BnpdTwy, SIOKOWTE T XPrAON TNG CUOKEUNS Kal aeuBuveeiTe og éva
e¢ouaiodotnuévo kévipo a€pPIG.

HAEKTPOMATNHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZXETIKA ®AINOMENA

H pnxavr ouykdAMnang eival KAdong A (cUpewva pe 1o ipétutio EN IEC 60974-10), Trou anuaivel 611 dev TpoopileTal yia Xpron
0€ KATOIKNUEVES TIEPIOKEG OTTOU TTapEXETal NAEKTPIKG pelpa amd 1o dnudolo oUatnua TapoxAg XaunAig Taong. H nAektpopa-
yvnTiKr oupBarétnTa prmopei va gival dUokoAo va SloopaNioTel o€ auTég TIG ToTToBedieg Adyw aydpevwy Kai akTivoBoAoUpevwy
diatapaywv. Katd m ouykdAAnan, o nAektpikdg e§omAioudg Trou BpickeTal kovid aTov XWpo epyaaiag pmropei va aAnAemdpdaoel
JE TN Unxavr ouykOANang. To nAekTpikd T6€0 Trou Trapdyetal katd Tn ouykGAAnan dnuioupyei éva nAekTpopayvnTIKG Tedio Trou
€Tnpedlel Ta AEITOUPYIKG NAEKTPIKG GUCTANATA KAl EYKATAOTACEIG. LUVETIWG, O XEIPIOTAG auykOAnang mpémel va Aaupdvel Tmpo-
QUAGEeIg ae ToTmoBeaieg GTToU N akTIVOBOAia auTh uTTopEi va amoTeAéaelr kivOuvo yia ropa A e§0TTAIoO, TTWG KOVTA OE VOOOKO-
ueia, epyaoTipia, 1aTPIKG EGOTTAIONO, padidewvo kal TNAedpacn kar e§oAioud uTrohoyioTwy. Eival adUvaro va TpoadiopioTei kal
va PeTpnBei pe akpifeia o TUTTOG kai n éviacn Tou nAekTpopayvnTikoU Tediou Trou TrapdyeTal atrd Tn unxavr) ouyk6AAnang o€ dAho
e€omhiopd. Emopévwg, eival dUokoho va 5oBolv akpiBeig odnyieg yia TO TIWG va TIEPIOPIOTE AUTS TO PAIVOLEVO. Z€ TOTIOBETIEG
omou uTrapyel MBavog Kivduvog, Ba pémer va AauBavovTal EIBIKEG TTPOPUAGEEIG Kal val XPpnoIHOTIOIOUVTal TIPOOTOTEUTIKG TTAEy Q-
Ta Kar @iATpa 6Tou €ivar Suvardv. Ta kaAwdia auykOMNang TPETel va gival 6a0 To SuvaToV TTIO KOVTd, va TIEPVOUV KOVTA TO €va
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o1o dAAo Kar va ToTroBeTouvTar kovid aTo £5agog. O KataokeuaaTg dev Péel Kapia uBlvn yia TuxOv {npiég Tou TTpokaAodvTal
amoé m xpAon g unxavig auykdAAnang aTig TotoBeaieg TTou avaépovTal TTapaTavw r amd akatdAAnAN XpAon TG CUOKEURG.
[MPOEIAOMOIHZH: Autdg 0 e¢orAioudg dev auppop@wveral he 1o pétuto IEC 61000-3-12. Edv eivar ouvdedepévog ae dnudaio
oUoTnua Tapoxrg peUpaTog XapnArg Tdang, €ival euBUvn Tou eykaTaoTdTn 1 Tou XPAOTN Tou e§0TTAIoKOU va Slac@aioel, KatdTmv
ouvevwonang pe Tov SiaxelpioTr Tou GIkTUou dlavopng, Eav eival atrapaitnTo, 0T 0 e§OTTAIONAG PTTopET Va OUVOEDEI.

ZYNTHPHZH KAI ANTAAAAKTIKA

MPOZOXH! Mpiv amé omoiadrmote puBpIan, o€pPIG r) GUVTAPNAN, ATTOCUVOEDTE T CUCKEUH aTO TV TTpia.

A@oU 0AoKANPWOETE TNV £pyaaia, EAEYETE TNV TEXVIKI KATAOTAON TNG CUOKEUNG EMBEWPWVTAG TNV OTITIKA Kal agloAoywvTag: T0
mepiBAnua, 1o kaAwdio Tpo@odoaiag pe To Buoua, T Acmoupyia Tou SIaKOTIT, TN BaTOTNTA TWY OXICHWY E§aEPIOHOU, TV KaTE-
oTaon Tou KaAwdiou yeiwang, Tov TTUpa6 ouykOAMNGNG kal TV KATdoTaon Twv CUVOESHWY KaAwdiwV.

Karé m Sidpkeia G TeEPIGAOU €yyUNaNG, 0 XPAOTNG deV EMTPETIETAI VA OTIOCUVAPHOAOYATEN TN GUOKEUN A va QVTIKATAOTAGE!
omoladrmote egaptipaTa A e§apTAparta, kabuwg autd Ba akupwael Ty eyyunan. OmoieadrimoTe avwpalieg Taparpnboulyv kard
v €mBeWwpPnan fj Tn Agimoupyia ammoTeAolv GAUa yia TV TTPAYLATOTIONAN ETMOKEUWY O€ KEVTPO OEPPIG.

Agou ohokAnpwaeTe TV epyaaia, kaBapioTe To TEPIBANUQ, TIG OXIOES EGaEPIOUOU, TOUG BIOKOTITEG Kal Ta KAAUUMaTA, yio TTo-
padelypa, pe déoun aépa e Trieon mou dev utrepPaivel Ta 0,3 MPa , pia fouptoa fj éva OTeyvO Travi, Xwpig va XpnoIhoTToinoeTe
XNUIKG A} uypd kaBapiopoU. KaBapioTe Tov Tupad ouykdAAnang kai o kahwdia pe éva ateyvo, kabapd mavi.

ENéyyete TakTIKG TV KaTdoTaon Tng dkpng emagng, Tou KaAwdiou Tou TTUPGOU GUYKGAANGNG, Tou KaAwdiou yeiwang, Twv ouv-
Séopwv kahwdiwv Kal Twv eGapTNUATWY Tou Pnxaviopou Tpogodoaiag KaAwdiwv. Eav eviomotei {nuid, urepBohikiy @Bopd A
duaAerroupyia, SlaKOWTE TN XPRAON Kal EMKOVWVACTE e €va £§0UaIod0TNUEVO KEVTPO TEPRIC.

AmayopeUeTal n xprion kaAwdiwv kar e§apTnUdTwy €KTOG aTrd Ta YviGIa AVIAAAAKTIKA.

H AioTa Twv avTaAaKTIKWY Kal N eeavian Kpioipwv TpwTwy UAWV BpickovTal aTov I0TéToTIo toya24.pl oTnv kdpTa TTPoIOVTOG.
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XAPAKTEPUCTUKM HA YCTPOUCTBOTO

/HBepTopHNAT MIG 3aBapbyeH anapar e NPeHoCUM U3TOYHNK Ha 3axpaHBaHe, MpeaHa3HayeH 3a PbYHO 3aBapsiBaHe CbC Camo3a-
wuTeHa dnocosa Ten B pexium FLUX, nokputn MMA enekTpoam 1 HepastoBapsalum ce Lift-TIG enektpoau, 13nonasatlm nocto-
sHeH Tok (DC). YCTpolicTBOTO 13non3sa MHBEPTOPHA TEXHOMOMMS 1 CUHEPTMYHO YNpaBreHe, KOETo BOAW [0 KOMNAKTEH An3aiiH,
HUCKO Terno, cTabunhu paboTHM NapameTpy 1 no-neceH n3bop Ha HacTpoikv. 3aBapbYHNSAT anapar e 060pyaBaH C BbTPELHO
TEnonoaaBalLlo YCTPOICTBO U € NPOEKTMPaH 3a 3aBapsieaHe ¢ Ten ¢ anametsbp 0,8/0,9/1,0 mm B pexum FLUX. YcTpoiicTBoTo He €
npenHasHayeHo 3a 3aBapsiBaHe Ha anymuHuii v anymunnesw cnnasi. MpasunHata, HagexaHa v besonacHa paboTa Ha npopykTa
3aBUCY OT NMpaBuUNHaTa My eKcrnoarawuys, crefoBaTenHo:

Mpepav pa usnonaeare NpoAyKra, MOns, NpoYeTeTe LANOTO PLKOBOACTBO M ro 3anaseTe.

[locTaBumMKbT He Hocu OTrOBOPHOCT 3a KakBWTO U Aa € LeTW, Npon3ThYaLly OT HecnassaHe Ha npasunara 3a BesonacHocT u
NPEnopbKUTE Ha TOBa PbKOBOACTBO.

OBOPYBAHE
3aBapbyHUAT anapart ce J0CTaBs HaMmbIHO CrnobeH 1 OCBEH CBbP3BAHETO Ha 3a3eMABaLLMA kaben 1 3aBapbyHarta ropenka, He

€ HeobxoauM MoHTax. 3aBapbYHUST anapaT Ce [OCTaBs CbC 3a3eMsiBall kaben, 3aBapbyHa ropernka v camosalluTasalla ce
chntocoBa 3aBapbyHa Ten . AkcecoapuTe 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe He Ca BKIIOYEHM.

TEXHUYECKW OAHHU
Mapametbp MepHa CroiiHocT
KatanoxeH Homep YT-81400
Besnu [kg] 41
3axpaHBalLo HanpexeHe [V~] 230
HomuHanHa yectora [Hz] 50/60
MuH. 3aBapbyeH Tok FLUX [Ad.c] 30
Makcumane 3asapbyen Tok FLUX [Adc] 125
HanpesxeHue Ha HaToBapBaHe Npu MUH./MaKkc. 3aBapbyeH Tok FLUX V] 15.5/20.3
[lnameTbp Ha 3aBapbyHa Ten [mm] 08/09/1.0
MakcumanHo Terno Ha makapata ¢ Ten [kg] <1
KoeduumenT Ha 3anbnBae X 3a FLUX [%] 20/60/100
HomuHane 3aBapbyeH Tok 12 3a FLUX npu X'=20/60 / 100% [A] 125/80/60
MakcumaneH HommHaneH 3axpaHsaly Tok [1max 3a FLUX [A] 224
MakcumaneH edekTvaeH 3axpansaly Tok |1eff sa FLUX [A] 10
MuH. Tok Ha 3aBapsiBaHe ¢ MMA [Adc] 30
MakcumarneH Tok Ha 3asapsiaHe ¢ MMA [Adc] 110
??/IHISI;)KGH% Ha HaTOBapBaHe NMpI MH./MaKC. TOK Ha 3aBapsiBaHe v 212/244
[lvameTbp Ha enekTposa [mm] 16~25
MMA paboteH uukbn X [%] 25/60/100
Homunanen 3aBapbyen Tok 12 3a MMA npn X = 25/ 60/ 100% [A] 110/80/60
MakcumaneH HommHaneH saxpaHsaly Tok [1max 3a MMA [A] 23
MakcumaneH edekTveeH 3axpanBaly Tok [1eff sa MMA [A] 1.5
Muh. 3aBapbue Tok Lift-TIG [Adc] 20
MaxkcumaneH 3aBapbyeH Tok Lift-TIG [Adc] 125
[Ii?ﬁ_)ﬁgkewe Ha HaToBapBaHe Mpy MIUH./MaKc. TOK Ha 3aBapsiBaHe V] 108/15
Pa6oreH uvkbn X 3a Lift-TIG [%] 25/60/100
HomuHaneH 3aBapbyen Tok 12 3a Lift-TIG npu X = 25/ 60 / 100% [A] 125/80/60
MakcumaneH HomvHaneH 3axpatsall Tok |1max 3a Lift-TIG [A] 17.5
MakcumaneH ecekTnsen 3axpangaly Tok | 1eff 3a Lift-TIG [A] 838
CreneH Ha 3alvTa 1P21
Knac Ha nsonauws 4

OPMWUIMHANHO PBBKOBOJACTEBO
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OBACHEHWE HA CUMBOINUTE
Tabenka ¢ daHHU
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
30 31
32

1. TbproBcka Mapka Ha NpoU3BOAMTENS), kaTanoxeH HOMEP, HaUMEHOBaHIE Ha NPOJYKTa, CEpUEH HOMEP W CUMBON 3a CbOTBET-
ctBue ¢ anpektusute Ha EC ot HoBus nogxop.

2. OBo3HauyeHVe Ha TMNa Ha 3aBapbyHaTa MalLMHa: efHO(a3eH cTaTuyeH npeobpadyBaten — TpaHcopMaTop — TOKOU3NpaBuTen
3. [o3oBaBaHe Ha CTaHAapTa, YMMTO M3NCKBAHMS OTrOBapS 3aBapbyHaTa MalLiHa

4. Obo3HaueHVe Ha Buaa 3aBapsiBaHe: 3aBapsiBaHe C (hriocoBa Ten cbe camosalumta (FLUX)

5. O603HaueHe Ha CMBONA 3a 3aBapbYHHs TOK: MOCTOSIHEH TOK

6. HanpexeHue 6e3 ToBap

7. [Inana3oH Ha U3xoaH!Te NapamMeTpy: MUHUMAareH 3aBapbyeH TOK U CbOTBETHATA CTONHOCT HA HANPEXEHNETO HA HAaTOBapBaHe
— MaKcuMareH 3aBapbyeH TOK 1 CbOTBETHATa CTONHOCT Ha HaMpeXeHNETO Ha HaToBapBaHe

8, 8a, 8b, 8c. CumBon 3a paboTeH LKb: NPOLEHTHM CTOMHOCTM Ha paboTHNS LKL NpW OKonHa Temnepatypa ot 40 rpagyca
no Llen3uit

9, 9a, 9b, 9c. CumBon 3a HOMMHaNEH 3aBapbyeH TOK: CTOMHOCTI HA HOMUHAMHMS 3aBapbyeH TOK

10, 10a, 10b, 10c. CumBON 3@ KOHBEHLMOHANHO HaNPEeXeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTM Ha KOHBEHLMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

11. O6o3HaueHme Ha Buza 3aBapsieaHe: Lift-TIG 3aBapsisaHe

12. Obo3HayeHVe Ha CMBONA 33 3aBapbUHNS TOK: NOCTOSIHEH TOK

13. HanpexeHve 6e3 ToBap 1 Hanpexerue, HamaneHo ot VRD cuctemara

14. lnana3oH Ha 3X0QHUTE NapamMeTpy: MUHUMAreH 3aBapbyeH TOK U CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HanpeXeHWeTO Ha HaToBapBa-
He — MaKc1ManeH 3aBapbyeH TOK ¥ CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HAaMPEXEHNETO Ha HaTOBapBaHe

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon 3a paboTeH LKL MPOLIEHTHI CTOAHOCTY Ha PaBOTHUS LMKBL Mpy OKonHa Temnepatypa or 40 rpa-
nyca no Lienauii

16, 16a, 16b, 16c. CumBON 3a HOMKHAMEH 3aBapbYeH TOK: CTOMHOCTM HA HOMUHANHUS 3aBapbyeH TOK

17, 17a, 17b, 17c. CumBON 3a KOHBEHLMOHANHO HANPEXEeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTM Ha KOHBEHLMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

18. OBo3HaYeHue Ha BIUAA 3aBapsiBaHE: PbYHO 3aBapsiIBaHE C MOKPUT ENEKTPOS

19. Ob60o3HaYeHVe Ha CMBONA 33 3aBaPbUHMS TOK: NOCTOSIHEH TOK

20. HanpexeHue 6e3 ToBap 1 HanpexeHue, HamaneHo ot VRD cuctemata

21. [lnana3soH Ha U3xoaHWUTE NapameTpu: MUHUManeH 3aBapbyeH TOK M CbOTBETHATA CTOMHOCT Ha HAaNPEXeHWETO Ha HaToBapBa-
He — MaKcuManeH 3aBapbyeH TOK ¥ CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HAaNPEXEHNETO HA HaTOBapBaHe

22, 22a, 22b, 22c. CumBon 3a paboTeH LMKb: MPOLEHTHU CTOMHOCTM Ha paboTHUS LMKBA NpU OKOMHa Temnepatypa ot 40 rpa-
nyca no Lienawii

23, 23a, 23b, 23c. CumBOI 38 HOMUHarEH 3aBapbyeH TOK: CTOMHOCTI Ha HOMUHANHWS 3aBapbyeH TOK

24, 24a, 24b, 24c. CumBON 3a KOHBEHLMOHAMHO HAMpeXeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTW HA KOHBEHLIMOHAMHOTO HanpexeHne Ha
TOBapa

25. CmBon 3a 3axpaHBaHe: eaHodasHo 3axpaHBaHe ¢ HoMuHanHa Yectota 50 Hz / 60 Hz

26. HomrHanHo 3axpaHBalLo HanpexeHne

27. Obo3HaueHue Ha pexum FLUX
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27a. MakcimaneH HoMUHaneH 3axpaHBall Tok B pexum FLUX
276. MakcumaneH edekT1BeH 3axpaHBall Tok B pexum FLUX
28. ObosHaueHme Ha TIG pexum

28a. MakcymaneH HoMUHarneH 3axpaHBaly Tok B pexum TIG
286. MakcumaneH edekTBeH 3axpaHBsall Tok B TIG pexum
29. ObosHaueHue Ha pexvum MMA

29a. MakcymaneH HoMWHaneH 3axpaHBealy Tok B pexum MMA
29b. MakcumaneH edekTiBeH Tok Ha 3axpaHBaHeTo B pexim MMA
30. CreneH Ha 3almTa

31. MeToa 3a oxnaxaaHe Ha yCTpOCTBOTO

32. ime n appec Ha npon3BoauTens

OBLUW MHCTPYKLIX 3A BE3ONACHOCT

He mogudnumparite, npoMeHsiiTe UnK NO APYr HaYMH NPOMEHsIATE An3aliHa Ha YCTPOWNCTBOTO, NOA CTpax OT 3aryba Ha CbOTBET-
CTBME CbC CTaHAapTUTe U 3aryba Ha Mapkuposkata CE. OBopyBaHETo e NPOeKTPaHO Aa OTroBaps Ha U3NCKBaHWATA 33 HopManHa
pabora. MpenopbysarT ce penoBHYU NPOBEPKY, 3a fja ce Nofbpka 060pynBaHeTo B J06p0 paboTHO ChCTOsIHME. 3aBapbUHUAT ana-
pat Tpsibea Aa ce 0bCnyxBa camo B OTOPU3NPaHIN CEPBI3HM LIEHTPOBE, KaTo Ce 13MOM3BaT OPUTMHAMHM PE3EPBHI YacTu.

To3n 3aBapbyeH anapar e npefHasHadeH eavHCTBEHO 3a PBYHO 3aBapsBaHe CbC camosallyTeHa dniocosa Ten B pexum FLUX,
MMA nokput enektpop u Lift-TIG Hennassiy ce enekTpop, ©3nonasaiku nocTosHeH Tok. He e npegHasHadveH 3a 3aBapsiBaHe Ha
anyMUHUA UNK anymuHNeBN cnnaey. He e npeaHasHayeH 3a pas3vipassBaHe Ha TpbOW, 3apexaaHe Ha Datepum, cTapTipaHe Ha
[ABVraTeny Unn 3axpaHBaHe Ha BbHLLHW YCTPOCTBA, OCBETIIEHIE N NEKTPUYECKI MHCTPYMEHTU.

CbBeTy 3a 6esonacHa ynoTpeba Ha yCTPOMCTBOTO

OnepatopbT Ha 3aBapbyHaTa MaluvHa Tpsbea Aa 6bae obyyeH 3a pabota ¢ Hest 1 ia e Aobpe 3ano3HaT ¢ MHCTPYKLMNTE 38 eKc-
nnoarauns. Tpsbea Aa ce cnasBaT BCUYKI MHCTPYKLMM 3a Be3onacHocT B pbkoBoaCcTBOTO. Tpsbea Aa ce HOCK 3alLmTa 3a O4uTe U
TIMLETO, KaTo Ce HOCK NOAXOAALLO 3aLMTHO 0BMeKmno u Macka 3a 3aBapsBaHe. [Tpon3BOANTENST He HOCK OTFOBOPHOCT 3a KakBITO 1
[a € NoBpeAn Ui MHLMAEHTY, NPUYUHEHN OT HenpaBinHa yroTpeda Ha yCTPOCTBOTO.

Mo Bpeme Ha pabota TpsibBa Aa ce M3Non3BaT MOAXOAALLM NMYHY NPEANasHN CPEACTBa, No-CneLnanto:

- Macka unu kacka 3a 3aBapsiaHe C (ounTbp C NOAXOAALLO HYBO Ha 3aLuyTa,

- 3alUMTHY PbKaBMLM, MPeaHasHayYeHu 3a 3aBapsiBaHe,

- 3aWWNTHO 06NEKO, 3aLMTHA NPeCTUmKa U NpeanasHu 0byBKY C MPOTUBOMITL3rALLM NOAMETKY,

- CYXV M30MaLMOHHI PbKaBULM 11 CyX1 N30NaLIMOHHK 06yBKM,

- Npeanasty CpeAcTBa 3a Cryxa, ako HYBOTO Ha LUyM Ha paboTHOTO MSICTO T M3UCKBa.

MoxaporacutenHute cpeacTsa Tpsabea Aa ce NOAnbPXaT B 406p0 paboTHO CbCTOSHIE B 6nn3ocT 40 paboTHOTO MACTO.

Xopa ¢ neiicMeiikbpi, eNeKTPUYECKM 3axpaHBaHi UMNNAHTK, CRyXOBI anapaTil unu ApYriA eNekTPOMarHTHO YyBCTBUTENHN yC-
TpolicTBa He TpsibBa Aa ce npubnukasar Jo paboTella 3aBapbyHa MalLMHa Nk 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe 6€3 MeaULMHCKO Chbima-
cve. MpucbCTBALYMTE C TakuBa YCTpoiicTBa TPsibBa Aa cnaseat 6e3onacHo pa3cTosiHue OT paboTHaTa 30Ha.

[pv pabota B 3aTBOPEHM UMK TECHI MPOCTPAHCTBA, PE3epBOApH, KOTNHN, kabuHu, Ha NNaThopMI UK JPYrit 30HK C BIACOK PUCK,
Tpsibea Aa ce ocurypu echekTUBHA BEHTUNALWS, NOCTOSHHO HabNIoeHIe 1 KOHTPON OT BTOPO NULIE.

EnexTpuyeckn onacHocT 1 npaBuna 3a 6ezonacHoct

Korato paboTuTe cbC 3aBapb4Ha MaluMHa, Cria3BaliTe npaBunata 3a 34paBOCOBHM 1 6e3onacHi ycroBus Ha TpyA OTHOCHO
npoLiecuTe Ha 3aBapsiBaHe, ps3aHe 1 CbeauHsiBaHe. HecnasBaHeTo Ha Teaw npasuna MOXe fa A0BeAe A0 CleaHUTe OCHOBHM
ONacHoCTM:

- B/MLUBaHE Ha OnacHM BeLLecTBa,

-ONTUYHO MTbYEHNE,

-3rapsiHms,

- MoXapu W eKCno3nu,

-TOKOB yAap,

-Bb3[ie/CTBIE 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 KBanudULMpaH NepcoHan B CEPBIU3HM LIEHTPOBE, OTOPU3MPaHK OT MPONU3BOAMUTENS,

- He CBanATe 3aLUMTHUTE KanaLy U He AOKOCBANTE YacTu, KOUTO MOXe Aa ca MO HanpeXerue, JOpW B Cyyail Ha HE3HAYUTENHM
CMYLLEHS B eNeKTpuYeckara cucTema, U3knioyeTe 3aBapbyHIs anapar oT 3axpaHBaHETO W o 3aHeceTe B 0TOPU3MPaH CepBI3eH
LIEHTBP,

- MpoeepsiBaiiTe enekTpuyeck1Te kabenm npean Bcsika ynotpeba. Ako ce HabnofaBaT NOBPEAV Mo 3onaumsTa, CMeHeTe kabe-
nuTe ¢ HoBu, 6e3 fedektu. He paboteTe Chbe 3aBapbyHMS anapart ¢ NOBPEAEHN ENEKTPUYECKI kabenu.

- He nocTaBsTe MeTanHN NPEAMETY BbB BEHTUNALMOHHUTE 0TBOPU, He 06CTyXBailTe YCTPOICTBOTO Camu, 0BenyxeaHeTo Tpsib-
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Ba [ia Ce U3BbpLLBa OT KBaﬂVICbVILlVIpaH nepcoHan B CepBu3HW LIEHTPOBE, OTOPU3NPaHN OT NPOU3BOAUTENA,

-CBbP3BaiTe YCTPOICTBOTO CaMo KbM eHO(A3Ha enekTpo3axpaHBallia Mpexa B CbOTBETCTBYUE C AaHHUTE Ha Tabenata ¢ faHHM,
0b0opyBaHa CbC 3aLLMTEH NPOBOAHMK,

- 1300PBT Ha 3aLLMTHY YCTPOICTBA, LUeNCen, HanpeYHo CeveHne Ha 3axpaHBalLus kaben n avdepeHumaneH npekbcsay Tpsidsa
[a ce MoBepu Ha kBanMduLMpaH enekTPOTEXHIK, B CbOTBETCTBIE C JaHHUTE Ha Tabenata ¢ XapakTepUCTUKUTE Ha YCTPOINCTBOTO,
no-cneuuanHo CTOMHOCTUTE Ha 3axpaHBaLlna TOK, U B CbOTBETCTBUE C NPUNOXUMUTE HALMOHANHU U MECTHU pasnopep,ﬁm,

- B MHCTanaumy, KbeTo Ce M3I1CKBa 13MON3BaHETO Ha AndepeHLManeH npekbeBad, U3bepeTe HeroBus TUN B CLOTBETCTBME C NpH-
MIOXVAMUTE Pa3nopesdut v YCIoBIMATa HA MOHTaX,

- n3bsreaiiTe CBLP3BAHETO HA 3aBapbYHUA anapat C MOMOLLTA Ha AbAMM YALIIKUTENHN kabenu; ako ce u3nonasa yabmkuTeneH
kaben, ToBapoHOCMMOCTTa My TpsibBa Aa 6be He No-Marnka OT TOBapOHOCMMOCTTa Ha 3axpaHBaLLys kaben Ha yCTPOICTBOTO,

- NPeaun [ia BKI4KTe Lencena B KOHTakTa, yBepeTe Ce, Ye NPEeBKNo4BaTENAT Ha 3aBapbyHua anapar € B U3KIH4YEHO NoNoXeHue 1
M3X0OHWTE Knemn He ca KbCO CbeHEHN,

- U3KMioYBalTe Lencena Ha 3axpaHBallua kaben oT KOHTaKTa BCeky MbT, KOrato 3aBapbYyHUAT anapar He Ce U3nona3ea,

- He M3BbPLLBAIITE HUKaKBI PEMOHTHI, PErynupaLLyt Ui NOAAbPXKALLM AEHOCTI Ha YCTPOICTBOTO, CBLP3aHO KbM 3aXpaHBaHeTo,

- He CMeHsiiATe eneKkTpoaa 1 He JOKOCBalTE BbpXa Ha 3aBapbyHarta Tef C rofv PbLie Ui MOKpY pbkasiLiy,

- He OXnaxaiiTe [/bpXaya Ha enekTpoaa Unu 3aBapbyHaTa ropenka Bba BOAa,

- He IPBXTE eNekTpoaa, Abpxada 3a enekTpoa Unu 3aBapbyHaTa ropeska nog MullHULaTa cu,

- He yBYBaliTe 3aBapbyHTE kabenu unu 3asemsBaLLys kaben okomno TANoTo cy,

- He [jonycKaliTe [IMPEKTEH TeneceH KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTepuar, 3aBapbyHaTa Ter, enekTpoaa, 3aBapbyHata ropernka,
Obpxavya Ha enekTpoaa nnv 3asemutenHara ckoba no Bpeme Ha pabota Ha yCTpolcTBOTO,

- 3aKpeneTe 3paBo 3a3eMsABaLYMA kaben KbM YnCTa MeTarnHa NoBbPXHOCT; MOYMCTETE TOUKATa Ha CBbp3BaHe oT 605, pbxaa, Mas-
HUHW 1 ApYTA 3aMbPCABAHNA,

- He pa60TeTe Ha MOKpW, BNaXHW MeCTa U BbpXy MOKPU MOBLPXHOCTU; aKo € HeOGXOﬂ,I/IMO, 13nonagaiTe Cyxa M3onaunoHHa
rocTernka.

OnacHocTy, NpoM3THyaLLy OT HenpaBuiHa ynoTpea Ha 3aBapbyHMA anapat

He pabotete cbC 3aBapbyHa MalwmHa B 6riu3ocT [o 3ananummn matepuanu. Mpeau Aa 3anodxete pabota, noaroteete pabotHOTO
MSCTO, KaTo OTCTPAHWTE BCUYKIA 3ananiMk MaTtepuanii OT Hero.

He 3aBapsizaliTe B 30HM 32 06e3macnsBaHe, NOYMCTBAHE W NpbCkaHe Ui B 6MM30CT A0 3ananuMm napu.

He 3aBapsiBaiiTe KOHTeltHepyW, pe3epBoapy, TpbOW 1N Apyrv KOMMOHEHTH, KOUTO CbAbPXaT UMW MOraT fja ChAbpXar rasose,
TEYHOCT, OCTATLLM OT 3ananiMu, eKC03NBHY UM TOKCUYHY BELLECTBA, OCBEH ako HE Ca NPaBWUIHO MOATOTBEH U 3aLLUTEHN.
Pabotara npu AbXA, CHAr UK BIUCOKA BMaXHOCT € 3abpaHeHa. YCTPOICTBOTO He e npefHasHayeHo 3a pabota B ycnosus, npu
KOWTO MOXe Aa Briese B ANPEKTEH KOHTaKT C BOAA.

3aBapbyHVAT anapart Tpsibea Aa ce nocTaBu BbPXy paBHa, CTabuiHa NOBLPXHOCT, BbB BEPTMKANHO NonoxeHue. He nossonsisaii-
Te Ha YCTPOIICTBOTO Jia Ce HaknaHs. He pbXTe yCTPOICTBOTO 3a ApbXKaTa U He ro HoceTe, jokaTo paboTy.

OcurypeTe npaBuUiHa BEHTUNALMS Ha yCTPOICTBOTO. He BGriokupaiite BEHTUNALUMOHHIUTE OTBOPU. He nokpuBaiiTe 3aBapbyHist
anapar ¢ nnart, h)onmo unu [pyr Matepuan, Kouto Moxe Aa Bb3npensTcTBa Bb3AyLUHWS NOTOK. He ocTaBsiiTe yCTPONCTBOTO Ha
npsika CribHYeBa CBETNMHA Nk B 61I30CT 30 M3TOUYHNLW Ha TONMUHA.

[pv 3aBapsiBaHe OTCTPaHsBaiiTe ra30BETe W M3NAPEHNSTa, feHepupaHm OT NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe, U 13barBaiTe BAULIBAHETO
um. Tpsabea fia Ce B3eMaT AOMBLAHUTENHM NPEANA3HI MEPKV NPV 3aBapsiBaHe Ha Hepb/aaema CTOMaHa, HIKEN, HUKEmNoBY crnasi
11 NOLMHKOBaHa CToMaHa. V3nonaBaiiTe nokanHa BEHTUNALMS UM PECnMpaTopHa 3aLyyTa, ako e HeobXoanmo.

Mpu 3aBapsizaHe ¢ metoga Lift-TIG, Gytunkata cbe 3awuuTeH ra3 Tpsbsa Aa 6bae noctaBeHa BbpXy TBbPAA, paBHa U cTabunHa
MoBBPXHOCT 1 0be3onaceHa cpeLuy npeobpbluaqe. BpbakuTe Ha rasonpoBopa TpsibBa fia ca cTerHatu.

Cnep 3aBapsiBaHe Ce yBepeTe, Ye 3aBapbYHUAT MUCTONET, AbpkaybT Ha eNeKTpoaa, 3aBapbyHata Ten 1 3asemuTenHara ckoba
Ca W30NMpaHn eanH OT APYr U He [OKOCBAT AeTaiina vunu NpoBOAALM KOMNOHEHTH. Korato 3aBapsiBaHETO He Ce W3BbPLLBA,
HMKOS 4aCT OT Bepurata Ha 3aBapbyHaTa Ten He TpsibBa [a [JOKOCBA AeTaina Unu 3a3emuTenHara ckoba, Thil kaTo ToBa MOXe
[Aa Npu4rHK nperpsieaHe 1 noxap. Cnep 3aBapsiBaHe 3akpeneTe 3aBapbyHUs MUCTOMET 1 OTPEXETE BCAKa CTbpyalla Ten B kpas
Ha Ato3ata.

He n3nonaBaite 3aBapbyHns anapar kato N3TOYHVK Ha 3axpaHBaHe 3a BbHLLHM yCTpoicTea. He uanonssaiite 3aBapbyHus ana-
paT 3a pa3vpassiBaHe Ha TpbOU, 3apexaaHe Ha 6aTepun nn CTapTUpaHe Ha ABurateny.

MpepoTBpaTsiBaHe Ha U3rapsiHus 1 YBpeXaaHe Ha ouuTe

Mo Bpeme Ha 3aBapbYHMs NPOLIEC METaIbT ce Tonu. HeBHUMaHWETo Ha onepaTopa Moxe a AOBefe A0 CEPHO3HM UrapsiHus. 3a-
BapbyHaTa [jbra € MHOrO OMacHa 3a 04MTe W KOXaTa, 3aLlioTo reHepupa MHTEH3MBHO MHAPAYEPBEHO W YNITPABIUONETOBO TbYEHIE.
He ce BaupaiTe B enexTpudecka fbra 6e3 noaxoasia awura 3a ouute. OTCTpaHeTe BCUKM CTpaHU4HY Habnioatenu ot pabot-
HaTa 30Ha UMK 1 3aLUMTETE ChC 3aLUMTHU eKpaHi, 3a fia f NpeanasuTe OT M3MbYBaHe U NPBCKY OT [braTa.

BuHary 1anonasarite NOAXOASLUM MUK NPEANasHu CPeacTBa, kato Hanpumep:

- pbkaBuLM 32 3aBapsiBaHe,

- Macka WUn BiU3bop, NOKpMBALL LISTIOTO Nuue,

- 3aLMTHO 06MeKNo, NOKPUBALLO TANOTO,

- 3alUNTHa NpecTumKa,
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- npeAnasHy 0byBku.

He nokocBaiiTe ropelLy KOMMOHEHTH, 3aBapbyHUs LUEB, ENEKTPoaa, Bbpxa Ha 3aBapbyHata Ten Unu Matepuana BeaHara cnep
pabota. OcTaBeTe KOMNOHEHTUTE [ia Ce OXMAAAT, NPEaV fia ' NPEMeCTUTe, NOYMCTUTE Unn 06paboTiTe AONBIHUTENHO.
OcobeHo ce npenopbyBa aa:

- He IpbXXTE 3aBapEHUTE ENEMEHTU C PbKa M0 BPEME Ha 3aBapsiBaHe,

- He [OKOCBaiiTe 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe BefHara cref pabota,

- He 3aBapsiBaiiTe C KOHTAKTHY MeLLY; TONMMHaTa W pavaLnsTa MoraT 4a MpUYNHST YBPEXKaaHe Ha ouuTe.

OrpaHnyeHusi U orpaHnyeHns Nnpu paboTa cbe 3aBapbyHa MalumHa

YCTPOICTBOTO HE MOXe Aa Ce M3onaea oT nuua:

- NMnca Ha afiexkBaTHa NOATOTOBKA 3a paboTa CbC 3aBapbyHa MaLLMHA,

- C IMNNaHTUpaH NeACMEeNiKbP 1 ApYro YCTPOICTBO, YYBCTBUTEIHO KbM ENEKTPOMArHUTHY noneta, 6e3 ChbImacneTo Ha nexaps,
-N0Z, BNUSIHWE Ha ankoXor, HapkOTWLM UMK NekapcTea, KOUTO HaMansiear CocobHOCTTa 3a KOHLEHTpaLs..

[MpucbeTBaLyMTe MMUa TpsiBa fa CTOST M3BLH OnacHaTa 3oHa. PaboTHaTta 30Ha Tpsibea fa Gbae obesonaceHa Taka, Ye xopata
Habnn3o aa He BbAaT M3NOKEHW Ha MTbYEHIe OT Abrara, MPBCKY, LLyM, U3NapeHust Unu Bb3MOXHOCT OT TOKOB yAap.

PABOTA C YCTPOCTBOTO

Modzomoska 3a paboma

Mpeau oa 3anouHete pabota, yBepeTe Ce, Ye 3aBapbUHUAT anapar He e noBpeaeH. MpoBepeTe 3axpaHBalLus kaben v 3aBapby-
HuTe kabenu 3a nospeau. He ce onuTgaiiTe fia paboTuTe C NOBPEaEH 3aBapbyeH anapart u/unu kabenu. MposepeTe CbCTOSHNETO
Ha BPb3KITE Ha 3aBapbYHIS Kaben 1 YnucToTaTa U ChCTOSHUETO Ha 3a3eMUTeNHaTa ckoba.

3abenexka: MospeneHnTe kabenn Tpsba fa GbaaT CMeHeHM ¢ HOBW. PemMoHTUTE Ha kabenu ca 3abpaHenu. 3a ga cMeHuTe
3axpaHBaLLns kaben, ce CBbPXKETE CbC CEPBU3HUS LIEHTLP Ha MPON3BOAUTENS.

3axpaHgaHe Ha 3a6apbyHama MaliuHa
3abenexka! Mpeav 4a BKNIOYMTE LLENCENa B KOHTAKTA, YBEpETE Ce, Ye NMPEBKIIOYBATENST HA 3aBapbYHIA anapart e B NONOXEHNe
M3KIH04eHO" — O 1 Ye KOHTaKTUTE Ha 3aBapbyHUS Kaben He Ca KbCO ChbeaMHEHN.

3aBapbyYHUAT anapaT MoXe Ja Ce 3axpaHBa OT eNekTpUYecka Mpexa ¢ HOMUHANHOTO HanpeXeHUe 1 YecToTa, MOCoYeHN B Tab-
nmuata ¢ TEXHUYECKW AaHHM 1 Ha Tabenata ¢ fJaHHW Ha yCTPOICTBOTO.

3axpaHBaHETO MOXE [1a Ce OCUrypu U OT reHepaTopy, HO Ce YBEpeTe, Ye KanauuTeTbT Ha TOKa Ha reHepartopa e paBeH unu
Mo-ronsiM OT MakcManHusi 3axpaHBaly, Tok, TOCoYeH Ha Tabenkata ¢ AaHHM Ha 3aBapbyHus anapart. B npoTvseH cnyyait HoMu-
HaMHUAT KanaumTeT Ha 3aBapbyHIA anapat Hama fa 6bae JoCTUrHaT unn pabotata My Lie Obae HeBbaMoxHa. 3abenexka: Ako
3a 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyYHIA anapar Ce 13nonaea reHepatop, YBEpeTe ce, Ye TOM € NPaBUIHO 3a3eMeH.

[pUCHEOMHUTENHUST KOHTaKT TPsibBa f1a € CHabeH C KOHTAKT 1 3alUMTeH NMPOBOAHMK, a 3axpaHBallata Mpexa Tpsibea aa e
0bopyaBaHa ¢ aBTOMATMYHO 3aLLUTHO YCTPOMCTBO C TOK Ha M3kmiouBaHe 16 A. TBbpae YeCTOTO M3KIMIOYBAHE Ha 3aLLMTHOTO YC-
TPOWCTBO MOXeE fla 03Ha4aBa, Ye 3axpaHBallaTa Mpexa TpsibBa Aa Gbzie 06opyABaHa ChC 3aLLUTHO YCTPOICTBO C NO-BUCOK TOK
Ha U3KMiouBaHe.

136sreaiiTe cBbp3BaHeTO C AbNrM kabenu. Ako ce U3nonaeat yabmxkutenHu kabenu, Te TpsbBa fa MMaT kanauuTeT NoHe paBeH
Ha T3 Ha 3axpaHBalLus kaben Ha 3aBapbyHaTa MaluMHa.

KBanudmumpaH enexTpoTexHuk Tpsibea Aa e 0TrTOBOPEH 3a U3rpaxAaHETo Ha MOAXoasLLa enekTpo3axpaHBalla Mpexa. Enektpo-
3axpaHBallaTta Mpexa Tpsibea ja Gbae NpoekTUpaHa B CbOTBETCTBUE Cbe cTaHgapTute EN 60204-1 unn npunoxummte Haumo-
HamHu CTaHgapTy.

MoHmax Ha kabenu 3a FLUX 3aeapsisaHe

3abenexka: Mpeon aa cBbpxeTe kabenuTe, yBepeTe Ce, Ye LIENCENbT Ha 3axpaHBaluus kaben Ha 3aBapbyHaTa MalumHa e
W3KITHYEH OT ENEKTPUYECKISI KOHTaKT.

CebpxeTe 3aBapbuHnTe kabenn FLUX, kakTo e nokasaxo Ha untoctpauus (11). MpukpeneTe 3aBapbyHaTa roperka (a) kM koHekTopa
Ha 3aBapbyHaTa roperka v CBbPXETE HEilHNS KOHTPONEH KOHEKTOP KbM FHE3A0TO 3a ynpaBneH1e Ha ropenkara. CBbpxeTe 3a3ems-
BalLyg kaben ¢ npyxuHHarta ckoba (b) kbM knemata ,+”. 3akpeneTe 3apaBo NPpyXMHHaTa ckoba kbM MeTanHa yact ot AeTaina. Mo-
4uCcTeTE KOHTaKTHAaTa 30Ha OT Macno, 6os Mnu Apyri 3aMbpCUTENW, KOUTO MOTaT fja HapyLLaT IPOTUYaHETo Ha Toka. Cnep cBbp3BaHe
Ce YBEPETE, Ye BCUUKI KOHEKTOPU Ca MPABUIHO NOCTABEHM U Ye kabenuTe HaMa fja ce U3Nb3HAT CIOHTaHHO Mo BpeMe Ha pabota.

MoHmax Ha 3aeapb4HU kabenu 3a MMA 3agapsieate ¢ nokpumu enekmpoou

3abenexka: Mpean fa cBbPXETE 3aBapbuHUTE kabenu, yBepeTe ce, Ye LUENCEnbT Ha 3axpaHBaluns kaben Ha 3aBapbyHaTa
MaLLWHa € M3KITKYEH OT eNneKTPUYECKUS KOHTAKT.

CebpxeTe 3aBapbyHuTe kabenv 3a MMA 3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (1Il). MocTasete wencena Ha kabena
B KOHTaKTa 11 Crief TOBA ro 3aBbpTeTe M0 YacoBHWKOBATa CTPENKa [oKpall. YBepeTe Ce, Ye LEencenbT He Ce U3AbpMBa CNoHTaH-
HO OT KOHTakTa. MMa [Ba HauMHa 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTE Kabenu: kabenbT ¢ npyxuHHaTa ckoba (a) kbM knemara -
1 kabenbT ¢ Abpkaya Ha enexktpofa (b) kbM knemara ,+" nnn obparHo. Mpu MbpBUS METOA Mo-ronamara YacT oT TonmnHara,
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reHepvpaHa no Bpeme Ha NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Ce reHepupa Bbpxy AeTalina, a He Bbpxy enekTpopa. Mpu 06paTHOTO CBbP3-
BaHe no-ronsiMata 4acT OT TONMMHaTa, reHepupaHa no Bpeme Ha npoLieca Ha 3aBapsiBaHe, Ce reHepupa BbpXy enekTpoaa, a
He BbpXy feTaiina. Korato u3bupare MeToz Ha CBbp3BaHe, B3EMETE NpeaBuz TEXHOMOTUYHUTE U3UCKBAHUS M MH(OpMaLVsTa,
npefocTaBeHa ¢ enekTpoauTe. He BCeki TVN eNeKTpoA Mo3BonsiBa 3aBapsiBae ¢ obpaTHa NonsipHocT. AKo no Bpeme Ha pabota
ce MosiBU HecTaburHa fbra, MPbCKM N HEPABHOMEPEH 3aBapbyeH LUEB, 0ObPHETE MONAPHOCTTA Ha 3aBapbYHUTE kabenw n
pecTapTupaiiTe 3aBapsBaHeTo.

Mormax Ha 3aeapbyHU Kabenu 3a Lift-TIG 3asapsisaHe

3abenexka: Mpean aa cBbpXeTe 3aBapbyHUTE Kabenw, yBepeTe Ce, e LencenbT Ha YCTPOICTBOTO € U3KMIOYEH OT enekTpuye-
CKMS1 KOHTAKT.

CBbpxeTe 3aBapbyHiTE Kabenu 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha unioctpauus (IV). 3a Lift-TIG 3aBapsBaHe ce
npenopbyBa M3non3eaHeto Ha TIG ropenka (a), obopyaBaHa ¢ pbyeH KnanaH 3a CMpaHe Ha NofaBaHEeTo Ha 3alUMTEH ras.
lopenkata TpsiBa Aa 6bae crnobeHa CbrmacHo Npenopbki1Te Ha MPON3BOAMTENS Ha roperkata. MocTaBeTe NpaBUiHO 3aToYeH
BONdpaMoB eneKTpoy B ropenkara. 3a Aa 3aTounTe NPaBUMHO ENEeKTPOAA, BUXTE NPENOpbKIATE Ha NPOM3BOANTENS Ha enekTpoaa
1 ropenkara. [ocTaseTe Liencena Ha kabena B KOHTaKTa Ha 3aBapbyHaTa MalliHa 11 Crief TOBa ro 3aBbpTeTe Mo YaCoBHMKOBATa
CTpenka AoKpail.

YBepeTe ce, Ye LencenbT Hama Aa Ce 13Baau CrIOHTAHHO OT KoHTakTa. CBbpxeTe Lencena 3a Tok Ha TIG ropenkata (a) kbm
knemara ,-" v CBbpXeTe Luencena Ha 3a3emsiBaLLys kaben ¢ npyxuHHus knem (b) kbM knemara ,+”. MoctaBeTe razosata bytunka
(c) BbPXY TBBPAA, PaBHa M cTabunHa NoBLPXHOCT 1 5 0besonaceTe cpelly npeobpblyaHe. CBbpXETe perynatop u gebutomep
kbM ByTunkata, KOeTo e BiN MO3BONM Aa Perynupate 1 otyutate febuta Ha 3awwumTHUS ras. CebpxeTe ra3oBus Mapkyd Ha TIG
ropenkata (a) AMPEKTHO KbM perynaropa, pasnonoxeH Ha rasosata byTunka, kaTto uanonssate 6bp3ocBbP3BaLLA Bpb3ka 1N
ckoba 3a Mapkyu. 3aTerHeTe ckobata 3a Mapkyy AOCTaTbYHO, 33 Aa OCUTypUTE NITbTHA BPb3ka 1 Aa Ce YBEPUTE, Ye MapKyybT He
ce paskaya no Bpeme Ha pabota. He 13non3aBaiite npekoMepHa cuna, Thil KaTto ToBa MOXE Aa NOBpeay Mapkyya.

Mormax Ha 3aeapbyHa men 3a FLUX 3aeapseare

3abenexka: Mpeau fa MOHTMpaTe 3aBapbyHaTa Ten, yBepeTe Ce, Ye LENcenbT Ha 3axpaHBaLLms kaben Ha 3aBapbyHaTa Malum-
Ha € W3KMIOYEH OT ENeKTPUYECKNS KOHTaKT.

MonTupaiite 3aBapbyHata Ten FLUX, kakto e nokasaHo Ha wuniocTpauus (V). 3a aa oTBopuTe CTpaHUYHUS Kanak, HaTCHeTe
Krioyankara Ha kanaka, cref koeTo st oTeopeTe. MoHTUpaliTe Makapara ¢ TefTa Bbpxy LndTa 3a Makapa, Taka Ye TefTa Aa ce
pa3BuBa 06paTHO Ha YaCoBHMKOBATa CTpenka. YBepeTe ce, Ye U3Mon3BaHaTa nofaBalla ponka e noaxoAslua 3a Buaa v aname-
Tbpa Ha TenTa. Ako e Heobxogumo, cBaneTe CToikaTa Ha nofasallaTa porka, kato i 3aBbpTUTe 06paTHO Ha YacoBHUKOBaTa
CTPernka, v Cref, ToBa MOHTUpaiiTe NpaBunHaTa noaasalla porka.

locTaBete kpasi Ha TenTa BbB BoAaYa, cref ToBa MeX[y NoAaBaLLMTe POk 1 s NITb3HETE KbM Bpb3kaTa Ha 3aBapbyHaTa ropen-
ka. Creq kaTo TeMnTa e NpaBuUHO NOCTaBEHa, 3aTBOPETE MeXaH3Ma 3a HaTUCK Ha ponkaTa. HatuckbT Ha ponkata e pabpuyHo
HaCTPOEH M He U3NCKBa PerynupaHe npy HopManHm yCroBus.

Crep kaTo crnobsiBaHeTo € 3aBbPLLEHO, 3aTBOPETE CTPAHUYHIS Kanak 1 Ce yBepeTe, Ye KIkodarnkata ro 3akno4ea npasuiHo.
Cnep kaTo MHCTanMpaTe TenTa, HaTUCHeTe DyTOHa Ha 3aBapbyHWS MUCTONET, 3a ja NpUABIKUTE TenTa npes Hero. Cnep kato
MOCTUTHETE XENaHoTo YObIKEHUe Ha TenTa, OTnycHeTe GyTOHa Ha nucToneta.

BHumarme! Tenta, n3nuaalya ot Bbpxa Ha 3aBapbyHIS MUCTOMET, MOXE Aa BY NOPEXe pbKaTa v ja HapaHu O4NTe UMK JILIETO BY.

KonmponeH naven
KomnoHeHTUTe Ha KOHTPOMHWS NaHen ca nokasaku Ha untoctpaumsaTa (VI):
(a) ByToH 3a 1360op Ha pexum Ha pabota MODE,
) NISBO PErynmpaLLo kon4e, MapkipaHo cbe cumona Vv,
B) NoKa3BaHe,
d) WHavkatop 3a pexum FLUX,
e) NHavkatop 3a pexum MMA (STICK),
f) nankatop 3a pexum LIFT-TIG,
g) VHavkatopHa ceetnnHa 3a dyHkunsta VRD,
h) none 3a nokassaHe Ha CTOHOCTTA Ha NapaMeTbpa,
i) MHOMKaTOPX 33 AMaMETbP Ha enexkTpoaa unu TenTa,
(j) vHankaTopy 3a eguHmnum 1 napametpu: V / S /A,
(k) nHoukaTopHa namna 3a 3axpaHBaHe,
() MHamMKkaTopHa namna 3a noBpeaa/npeToBapBaHe/MperpsiBaHe,
(M) osicHo perynupatLo konye, 0603HauyeHo ¢ ,A”.

(6
(
(
(
(
(
(

BytorsT MODE (a) 13bupa pexuma Ha 3aBapsiBaHe. Bcako HaTuckaHe Ha ByTOHa MpeBKIiouBa YCTPOMCTBOTO MEXAY PEXMMAA
FLUX, MMA (STICK) u LIFT-TIG.

JsBoTO KONYeE 3a perynupaHe (b) ce 13non3ea 3a NPoMsiHa Ha CTOMHOCTTa Ha NapameTbpa, MapkipaH cbe cumBona V.
[Lincnnes (c) noka3sa TekyLLo n3BpaHns pexum Ha paboTa, 3aaaeHnTe CTORHOCTI Ha NapaMeTpUTe 1 MHAMKATOpUTE 33 aKTUBHM
hyHKLMM.
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WHankaTopuTe 3a pexum Ha pabota (d), (e), (f) nokassaT TekyLLo n3bpaHns pexim Ha 3aBapsiBaHe:

- ONOKC - 3aBapsiBaHe CbC camo3alluTaBalla (riocoBa CbpLeBmHa

- MMA (STICK) - 3aBapsiBaHe C MOKpUT eNexTpog,

- LIFT-TIG - 3aBapsiBaHe C HeNnaBsiLL, Ce eNnekTpoz C OKOCBALLO 3anasnBaHe Ha gbrata.

VHaukaTopHaTa cetnHa VRD (g) nokasea, Ye hyHKUMSATA 3@ HamMansBaHe Ha HaNpeXeHWeTo B 3aBapbyHaTa Bepura € akTu-
BMpaHa.

Moneto 3a noka3saHe Ha CTOIHOCTY (h) MOKa3Ba 3adafeHUTe CTOAHOCTI Ha paboTHUTE NapameTpy Ha YCTPOCTBOTO.
WHankaTopuTe 3a AnameTbp (i) noka3eaT AnaMeTbpa Ha enekTpoda Unv TenTa, CbOTBETCTBALL, Ha M30paHVs pexuM Ha pabota
11 3afaieHnTe napameTpu.

VIHaKaTopuTe 3a MEPHW eOuHALM 1 NapameTpu (j) Noka3eaT Aanu nokasaHata CTOMHOCT € 3a HanpexeHue, Bpeme uiv ToK.
MHpvkaTopbT 3a 3axpaHBaHe (k) nokassa, Ye YCTPOACTBOTO € BKITKOYEHO.

V/iHaukaTopHaTa namna 3a nospeaa/npetosapsaHe/nperpsisane (1) nokasea nperpsiBaHe, NPETOBapBaHe 1N Apyra HeU3npaBHOCT
Ha YCTPOICTBOTO.

[JlechnaT ByTOH 3a HacTpoiika (M) ce 13non3Ba 3a MPOMsHA Ha CTOAHOCTTa Ha NapameTbpa, MapkupaH Cbe cumeona A",

[Mpasuna 3a paboma

FLUX - Pexvm Ha 3aBapsiBaHe C (prtocoBa CbpLiEBUHA CbC camo3alunTa . B To3n pexum ycTpoicTBoto paboTit C BLTPeLHO
TeNnonozaBaLLo YCTPOICTBO ¥ NO3BOMABA 3aBapsiBaHe 63 13Non3BaHe Ha BbHLLEH 3allyUTeH ras.

MMA (STICK) — Pexwum Ha 3aBapsiBaHe ¢ enektpoa. Tosu pexiim no3sonsea pbyHo 3aBapsBaHe C eNekTpoy C NOCTOSHEH TOK.
LIFT-TIG - Pexum Ha 3aBapsiBaHe C HennaBsilL Ce enekTpog ¢ A0KOCBALLO 3ananBaHe Ha fbrata. [lbrara ce 3anarea Ypes kpaTko
[0KOCBaHe Ha BONhpamoBis eNeKTPof, 40 AeTalina v crep ToBa NOBAMTaHETO MY.

CUHEPTUYEH KOHTPO! - 3aBapunkbT aBTOMATUYHO M36Mpa 3aBucuMM paboTHY NapamMeTpy, KOETO yriecHsiBa HacTpolikara Ha
YCTPOIICTBOTO 1 M03BONSIBA NO-CTAabUMHI YCNIOBUS Ha 3aBapsiBaHe.

TOPELL CTAPT - INpu 3anoysaHe Ha 3aBapsiBaHe MOXe [a CPELLHeTe M3BECTHI 3aTPYAHEHVS NpW 3ananBaHeTo Ha Abrata. Tosa
e Taka, 3alL0TO KaKTO eNneKTPOAbT, Taka W 30HaTa Ha 3aBapsBaHe ca CTyAeHu. 1o Bpeme Ha CTapTpaHe 3aBapuuKbT npunara
Marko Mo-BUCOK TOK OT 3aAaAeHns KbM eneKTpoAa 3a MHOTO kpaTbk neprop. Toa no3eonsisa No-necHo 3anansaHe Ha fbrata v
npaBit NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe no-ctabunen.

ARC FORCE (ctabunuaupaHe Ha Agbrata) — Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe enekTpofbT CE HAco4Ba PbYHO, KOETO MO3BOMsBA pas-
CTOSHMETO MEX[Y BbpXa Ha eneKTpoaa v ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe fja Obae NpoMeHnMBo. 3a Aa ce NPeAoTBpPaTY 3anenBaHeTo Ha
enekTpopaa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapunKbT Perynupa cunata Ha Toka B enekTpuyeckara fbra.

AHTU-CTUK (cbyHKums 3a 3alymTa OT KbCO CheanHeHne) — Ako enekTpoabT 3aceHe No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapat aBTOMaTW4HO LLe Hamani Toka A0 CTOMHOCT, KOSTO NO3BONSBA OTAENAHETO My OT 3aBapbYHIA LUEB 1 NPOAbIKaBaHe Ha
npoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (Cuctema 3a HamansBaHe Ha HanpexeHneto) — Tasu cuCTeMa Hamansia HanpeXeHNeTo BbpXy MOKPUTUS eNeKTpof [0
6e3onacHo HUBO cnep 3aBapsiBaHe. MHaukaTopHaTa namnudka VRD cBeTBa, 3a fa nokaxe, ye dyHkumsita VRD e akTuBupaHa.
/HankaTopHa namna 3a nospepa/npetoBapeaHe/nperpsiBaHe — AKO Tau MHAMKATOPHa Namna CBETHe, 3aBapsBaHETO He MOXe Aa
npoabmky. Tasn MHANKATOPHa NaMna MoXe Aa Noka3sa NperpsizaHe, NpeToBapBaHe v ApYriA HensnpaBHOCTM. AKO Ha Aucnnes
Ce MosiBY KO 3a rpelLka, MpoYeTeTe ro M CreasaiiTe MHCTPyKUUMTe B pasaena ,OmempanssaHe Ha Heu3npasHoOCMu no epeme
Ha 3asapseaHe” . B cnyyail Ha nperpsaBaHe, MHAUKaTOPHATA NaMna LLe Ce U3KMIo4N aBTOMATUYHO, KoraTo Temmnepartypara nagHe
10 6e30nacHo H1BO.

3asapsisare ¢ roc

3abenexka: Mpean Aa 3anouHeTe pabota, yBepeTe ce, Ye 3a3eMUTENHNAT kaben v 3aBapbyHaTa ropenka ca CBbp3aHit NpaBuiHo
11 Ye 3aBapb4HaTa Ten € MOHTMPaHa CbracHo MHCTPYKLMUTE 3@ MOHTaX Ha TenTa.

3akpeneTe 30paBo 3a3emsBalLMs kaben ¢ npyxuHHa ckoba KbM MeTanHaTa YacT Ha 3aBapsiBaHus Aetain. KoHTakTHata 3oHa
Tpsibea Aa e 6e3 Macno, 605 Unu Apyru 3ambpeUTENH, KoMTo 611Xa MO 4@ HapyLLAT NPOTUYAHETO Ha ToKa.

Bknioyete Liencena Ha 3axpaHBalums kaben B koHTakTa. BkritoueTe ycTpoicToTo - I.

/3nonssaiite 6yToHa 3a n3bop Ha MODE, 3a aa 3ananete pexum FLUX. Korato nHavkatopsT 3a pexum FLUX cBeTHe, 3aBapby-
HUST anapar e B PeXVM Ha 3aBapsiBaHe CbC camMo3alluTeHa (hiocoBa ChpLEBNHa .

C nomoLuTa Ha perynupaLyoto konye, 0603Ha4qeHo ¢ ,A”, HaCTpoIiTe 3aBapbyHMS TOK, NOAXOASLL, 3a Buaa 1 AebennHaTa Ha 3aBa-
psBaHIA MaTepuan. 3afazeHata CTOMHOCT ce Noka3sa Ha Aucnnes.

3a fa npuaBwxuTe TeNTa Npes ropenkara, HaTUCHeTe ByToHa Ha ropenkata. Crea kaTo MOCTUTHETE XenaHoTo NPUABIKBAHE Ha
TenTa, oTnycHete OyToHa.

MokpuitTe NULETO C1 C Macka 3a 3aBapsiBaHe 1 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo, Kato HaTMcHeTe BYTOHA Ha 3aBapbyHIS MUACTONET.
OcBoboxaaBaHeTo Ha DyToHa cnvpa 3aBapsiBaHeTo.

Mpy 3aBapsBaHe Ha Matepuani ¢ febennHa nop 1 MM TpsbBa fia Ce 13NoMn3Ba HIUCHK 3aBapbyeH TOK. 3a MO-ThHKM MaTepuani
MOXe Aa Ce 13nonaea TOYKOBO 3aBapsiBaHe, a 3a Matepuanu ¢ aebenuHa 1-4 Mm — CTPyIHO 3aBapsiBaHe.

Cnep npukmnioyBaHe Ha paboTaTa UskmioyeTe 3aBapbyHIA anapar, kato IPeMecTUTe NPEBKIIOYBATENS B NOMOKEHME ,U3KMI04EHO"
- 0. Cnep npuknioyBaHe Ha 3aBapsiBaHETO Ce yBepeTe, Ye 3aBapbyHaTa ropenka v 3a3eMUTenHuUsT kaben He ce [OKOCBAT eauH
[0 ApYr Unu 10 3aBapsiBaHus feTann.
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MMA 3agapsisaHe (c nokpum enekmpod)

3abenexka: Mpeay aa 3anouHeTe pabota, yBepeTe ce, Ye 3aBapbyHUTE kabenu ca CBbp3aHn KbM NPaBUIHUTE KNEMM, KakTo €
OMMCaHO B MHCTPYKLMUTE 32 MOHTaX Ha kaben 3a MMA 3aBapsiBaHe.

3akpeneTe 3paBo NPYXHHO 3aTerHarara Ten KbM MeTanHaTa YacT Ha 3aBapsiBaHus feTaiin. KoHTaktHata 30Ha TpsibBea fa e 6e3
Macro, 60si Unu pyrin 3aMbPCUTENH, KOUTO MOTaT fia HapyLLaT NPOTUYAHETO Ha Toka.

MocTaBeTe enekTpor, NOAXOAsLL 33 BUfa Ha 3aBapsiBaHNs MaTepuarn, B Abpxkaya Ha enekTpoaa. 3akpenete HeNokpuTHs kpan Ha
€erekTpoaa B Abpaya, Taka Ye enekTPoAbT a He MOXe fia Ce IBIKW No Bpeme Ha pabota.

MpenopbunTEnHO e AMaMeTbPbT Ha enexkTpoaa Aa CbOTBETCTBA HA AeBennHata Ha 3aBapsiBaHus Matepuar. 3a marepuanu ¢
nebennHa nog 4 MM, AMameTbpbT Ha enekTpoda He Tpsibea fa HaaBuwasa febenuHata Ha Matepuana. Mpu ubopa Ha enex-
TPOZ, B3EMETE NPEABI TEXHUYECKUTE CrieLMduUKaLmun Ha 3aBapbyHs anapart 1 NPENopbKUTE Ha NPOU3BOAMUTENS Ha ENEKTPOAa.
YBepere ce, Ye 3a3emuTenHaTa ckoba 1 enekTPOLLT ca U3onMpaHu eaHa oT Apyra, He ce IOKOCBAT W Ye eNeKTPObT Uik HEeroBu-
AT IibPXKad He Ca B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTtepuan.

Bkntouete Liencena Ha 3axpaHBaluyys kaben B KoHTakTa. BkntoueTe ycTpoicTaoTo — .

/3nonagaitte 6yToHa MODE, 3a ga u3beperte pexum MMA (STICK). Korato nHgukaTopbT 3a pexvum MMA (STICK) ceeTHe, 3aBa-
PBYHWST anapart € B PeXxuM Ha 3aBapsiBaHe C eNeKTpoa.

C nomowyta Ha perynupatloTo konye, o6o3HayeHo ¢ ,A”, HacTpoiiTe 3aBapbyHMs TOK, NOAXOASLY 33 BMAA Ha enekTpoda, 3a-
BapeHusi Matepuan u Herosata aebennHa. 3agageHata CTOMHOCT ce Nokasea Ha aucnnes. [ucnnesT Moxe Cblo Aa nokassa
[MaMeTbpa Ha enekTpoaa, CbOTBETCTBALL HA 33[aAEHOTO HUBO Ha TOK.

TUNWYHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHHst TOK B 3aBUCUMOCT OT AMaMeTbpa Ha eNnekTpoaa ca nokasaHu no-Aory.

[lnameTwbp Ha enekpopa [Mm]: 3aBapbyeH Tok [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80

Axo e Heobxoauma VRD hyHKLMOHaNHOCT, 751 Tpsibea Aa 6bAe akTBMpaHa CbIMAcHO ONMCAHNETO Ha (YHKLMSTA HA YCTPONCTBO-
0. VRD nHAukaTopHaTa CBeT/MHA Nokasea, Ye (hyHKUMOHANHOCTTa € aKTUBHa.

lMokpuiiTe NMLIETO C1 C Macka 3a 3aBapsiBaHe 1 3ano4HeTe Aa 3aBapseate. 3a Aa 3ananuTe NecHo enekTpudeckara bra, npemec-
TeTe enekTpoaa KbM ToukaTa, KbAeTo Le 3ano4He 3aBapsiBaHeTo. Cref kato enekTpoAbT € B KOHTaKT C AeTalina, NOBANUrHeTe 1
HaKrMOoHeTe NeKo enexkTpofa, Kato MoAAbpKaTe Abrata Bb3MOXKHO Hal-MOCTOAHHA.

Cnep npuknioysaHe Ha pabotata ce yBepeTe, Ye 3asemuTenHata ckoba M OCTaHanusT B Abpkaya enekTpod ca M3onupaHu
e[lHa OT [pyra W He ca B KOHTaKT C AeTalina. /3kniouete 3aBapbyHns anapar, kato npemMecTiTe NpeskIYBaTenNs B U3KIHYEHO
nonoxehue (O).

Lift-TIG 3asapssaHe

3abenexka: Toau npofyKT He BKMYBa akcecoap 3a Lift-TIG 3aapsisaHe. Mpeau Aa 3anouHete pabota, nogroteete TIG ropen-
kaTa 1 ra3oBoT0 060pY/ABaHE CbIMACHO NPEMOPbKUTE Ha MPOU3BOANTENS Ha ropernkara.

TIG ropenkara Tpsibea Aa ce Crnobu cbrnacHo npenopbkuTe Ha Npon3soguTens. MoctaBeTe NPaBUIHO NOATOTBEHMS BONGPaMOB
€MEKTPOA B roperkara.

CebpxeTe TokoBus Lencen Ha TIG ropenkara kbM knemara -, a 3a3emsiBaluns kaben ¢ npyxwvHHata ckoba kbM knemara ,+.
3akpenerte 3paBo NpyxmHHaTa ckoba KbM MeTanHaTa JacT Ha AeTaina. [ouncTeTe KoHTakTHaTa 30Ha OT Macno, 6os unn apyru
3aMbpCUTENM, KOUTO BUxa MOIMM a NONpeYaT Ha NPOTUYAHETO Ha ToKa.

CBbpxeTe rasoBust Mapkyy Ha TIG ropenkata kbM perynartopa, MOHTUpaH Ha radoBata byTunka. HacTpoiite xenaHusi noTok Ha
3alUNTEH ra3 Ha peryraTopa. YBepeTe ce, Ye Bpb3kuTe ca CTerHary 1 ye GyTunkara e noctaBeHa BbpXy TBbpAa, paBHa i cTabur-
Ha NOBBLPXHOCT M € 0be3onaceHa cpeLLy npeobpbluyaHe.

YBepere ce, Ye 3a3emuTenHaTa ckoba u BonchpamMoBUST ENEKTPOZ ca M3ONMPaHU efHa OT Apyra U He JOKOCBAT 3aBapsiBaHus
marepwuarn.

Bknioyete Liencena Ha 3axpaHBalums kaben B KoHTakTa. BkmtoyeTe ycTpoitcToTo — I.

V13non3gaitte 6yToHa 3a u3bop Ha MODE, 3a ga 3apagete pexum LIFT-TIG. Korato nHoukatopbT 3a pexum LIFT-TIG cBeTHe,
3aBapbYHNST anapart e B pexum Ha 3asapsisate Lift-TIG.

C nowmolTa Ha perynupaLyoto konye, 0603HauYeHo ¢ ,A’, HaCTpOiTe 3aBapbyHMs TOK, MOAXOASLY 3a BUAA W AebenuHaTta Ha
MaTepuana. 3agazeHara CTOMHOCT Ce Mokasea Ha aucnnest. TUNMYHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHus TOK W 1ebuTa Ha 3alLuTHIS
ra3 3a 3aBapsiBaHe Ha Hepbkaaema CToMaHa ca nokasaHy no-4ony, B 3aBUCUMOCT OT AMaMeTbpa Ha BondpamoBus enekTpos v
pebennHara Ha maTepuana.

3 ﬂwamerbp Ha CBbp3BaLloTo
[leGenuHa Ha Matepuana [Mm): [nameTbp Ha enektpoaa [Mm] YCTPOHCTRO U] 3aBapbyeH Tok [A] [le6uT Ha ra3 [n/muH)
05 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10
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3alwTeTe NULETO v ChC 3aBapbyHa Macka. OTBOPETe BEHTUNA 3a 3allTeH ras. 3a fja 3ananuTe gbrata, OKOCHeTe Bondpa-
MOBMSI €NEKTPOZ 40 AeTaiina v Crief] ToBa ro NOBAUIHETE NeKo, 3a fia 3ananuTe Abrara. HacousaiiTe ropenkara paBHOMEPHO Mo
NMHNATE Ha 3aBapsiBaHe, KaTo MoAIbpXaTe AbIK/AHATA Ha [Jbrata Bb3MOXHO HA-OCTOSHHA.

3a ja NpekpaTuTe 3aBapsiBaHETO, NOBAMTHETE APbXKATa, 3a [ MPeKbCHeTe fybraTa. 3aTBOpeTe ra3oBust BEHTUI.

Cneq npukmioyBaHe Ha paboTara ce yepeTe, e 3a3emuTenHara ckoba 1 BondpaMoBUAT eNeKTPOZ Cca U3onUpaHy eaHa ot Apyra
Y He ca B KOHTaKT C AeTaitra. MsknioueTe 3aBapbyHis anapar, kato NpemMecTuTe NpesKioYBaTens B U3KkoueHo nosoxetme (O).

Cbeemu 3a 3agapssaHe ¢ (e

3aBapeHuTe NoBbPXHOCTY TpsiGBa Aa ca Be3 pbxaa, MasHuHKM, Macna, 60 1 apyri 3ambpcuTeni. 3akpeneTe 3apaBo 3asems-
Balyata ckoba KbM feTaina, kato ocurypute JoObp enekTpuiecki KOHTaKT. MpenopbuMTenHo e npeaBapuTenHo aa TecTsate
HacTpolikaTa Ha 3aBapbyHUS TOK BbpXy OTnagbyeH Matepuan. 3a Matepuany ¢ febenuHa nod 1 MM 13non3saiite HUCHK 3aBapb-
UeH TOK; B TO3M Cryyali MOXe [ja Ce W3romn3sa TOYKOBO 3aBapsiBaHe. 3a Matepuanu ¢ febenuHa mexay 114 Mm ce npenopbysa
3aBapbYHIAT MUCTONET (a) Aa Ce HacouBa C BnayeHe B MOCOKA, NokasaHa ot cTpenka (h), KakTo e nokasaHo Ha unMKcTpauns
(VII). Mpw HaTuckaHe Ha cnycbka Ha MUCToneTa, camosalluTeHata driocosa 3aBapbyHa Ten (b) ce noaasa npes Alo3ata Ha
NUCTONETa KbM TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe W Mpu KOHTaKT C AeTalina (g) ce 3anansa enekTpuyecka abra (c). Tenta (b) ce Tomm B
ernekTpuyeckara fybra (c) u 3aefiHo ¢ AeTaina (g) obpasyBa 3aBapbyHa BaHa (d), kosiTo cnef oxnaxaaHe obpasyBa 3aBapbyeH
wes (e). Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHeTO ce 0bpa3ysa 1 Lwnakos croi (f), koitTo TpsibBa Aa ce OTCTpaHu crieq oxnaxaaHe. Tebpae
BbP30TO [BIKEHINE HA ropenkaTa Moxe Aa A0Beze A0 MOLLO CiBaHe, A0kaTo TBbpAe 6aBHOTO 11 BUXEHE MOXe Aa A0Beae 0
MPeKOMepHO HarpsiBaHe Ha MaTepuana 1 yBenn4yeHo npbekaHe.

Cweemu 3a MMA 3asapsieaHe (c nokpum enekmpod)

3aBapeHuTe NOBbPXHOCTY TpsibBa a ca 6e3 pbxaa, Ma3HuHM, Macna u 60s. N3bepeTe enekTpoa, nogxoasLl 3a 3aBapsiBaHus
martepuan. [penopbynTEnHO € NpeABapUTENHO a TECTBATE enekTpoaa U HACcTPOKkaTa Ha 3aBapbyHUS TOK BbpXy OTMagbyeH
matepuar.

[MocTaBeTe enekTpoaa Ha NpubNMU3MTENHO 2 CM OT TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe U CMoXeTe 3aBapbyHa Macka. Cref ToBa 3ananete
[Abrara, U3nonaBaiiki Mckpa Unu KoHTakTeH meTop. [ibrata Le 6bae BAMMa Npe3 npo3opeLia Ha 3aBapbyHaTa Macka. [IbmxiHa-
Ta It He Tpsibea aa Obae no-ronsima ot 1-1,5 MbTN AMameTbpa Ha enekTpoaa, kakTo e nokasaHo Ha uioctpauus (VIIN): enektpon
(a), mvra (b), 3aBapka (c), aetain (d), nocoka Ha 3aBapsiBaHe (e).

lMonabpxaHeTo Ha NpaBunHaTa AbIKHA HA [brata e oT peluaBallo 3HayeHue. To e TACHO CBbP3aHO ChC 3aBapbYHOTO Harpe-
XEHUe 1 TOK. 3aMbPCSBAHETO HA 3aBapeHUTe MOBLPXHOCTI MOXeE Aa NOBNMsie HEONAronpuUsITHO Ha KaYeCTBOTO Ha 3aBapkara.
EnekTpogbT TpsibBa Aa 6bae HaknoHeH nog brun ot 70 go 80 rpafyca cnpsiMo paBHUHaTa Ha 3aBapsiBaHe, MO MOCOKa Ha 3a-
BapbUHMs LUEB. YBENMYABAHETO Ha brbla MOXe Aa MPUYMHYU U3TUYaHE Ha Lunaka. HamansiBaHeTo Ha brbria MOXe [ja NpUUMHi
HecTabunHoCT Ha Abrata, KoeTo Boau A0 NpbCki 1 oTcnabBaHe Ha 3aBapbyHus e (IX). BaxHo e aa ce noagbpxa nocTosiHHa
[bITKIMHA HA JbraTa ro BpeMe Ha Lienisi NpoLiec Ha 3aBapsiBaHe. Tbii KaTo eNeKTPOAbLT Ce TOMW Mo BpeMe Ha npoLieca Ha 3aBa-
psiBaHe, NOCTEMEHHO CryckanTe ckobaTa Ha enekTpoaa, 3a Aa NoaabpxaTte Chllata Ab/DKMHA Ha Abrata.

KoraTo gbmkuHaTta Ha enektpoga ce Hamanu 4o NpubnuauTenHo 5 cM, cripeTe 3aBapsiBaHETO W CMEHETE eNekTpoaa C HoB. 3a
[ia CpeTe 3aBapsiBaHETO, NMPOCTO M3AbpnaiiTe enekTpoga OT ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe. [penopbunTenHo e NocTeneHHo Aa ro
n3Bax[are, Kato ro NoBAMraTe Mo NokpUTaTa ChCe Lnaka 3asapka (X). Tosa Lie npenoTepaTh MPbCKY W MOpY MO 3aBapsiBaHNUTe
Martepuany.

BHumaBaiiTe; 3aBapbYHIST MeTan v enekTpoabT ca ropeluu. OTCTpaHeTe LWnakoBus Co camo crief kaTo 3aBapkata ce oxnafy,
KaTo ro noyykate neko Cbe 3aBapbyeH Yyk. [OBTOPHOTO 3aBapsiBaHe MOXE [ja 3anoyHe OT MSICTOTO, KbETO € 3aBbpluMna npe-
[JVLIHATa 3aBapKa, Cref KaTo Ce YBepuTe, Ye LUNaKOBWUST CIION € OTCTPaHeH.

[penopbunTeEnHO e 3aBapbYHUST anapat Aa ce NocTaBu Ha JoBpe NPOBETPUBO M 3aCEHYEHO MSICTO, Aaney oT MpensTcTaus,
KOUTO MoraT Aa Bb3npensTCTBAT Bb3AyLUHUS NOTOK MPE3 BEHTUNALMOHHATa CuCTeMa Ha anapata. HecnassaHeTo Ha ToBa Lue
[0Befie A0 nperpsiBaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha anapata, KOeTo Lue foBeae [o HeobpaTumu noBpeay. Mo Bpeme Ha pabota He oc-
TaBsiiiTe YCTPOWCTBOTO U3NOKEHO Ha NMpsika CITbHYEBa CBETIIMHA U HE T0 MOKPUBANTE C OJESNO UiW Apyr Matepuar, KouTo Moxe
@ Bb3NPENATCTBA Bb3AYLIHUS NOTOK.

Cneemu 3a Lift-TIG 3agapsisaHe ¢ dokocsawjo 3ananeaHe Ha dbeama

3aBapsiBaHuTE NOBBLPXHOCTY TPsibBa fAa ca 6e3 pbxaa, MasHuHM, Macna u 60s. MpenopbYMTENHO € NpesBapuTenHo Aa TecTBaTe
€MeKTpoAa 1 HacTpoOikaTa Ha 3aBapbyHig TOK BbpXy OTNaabyeH Matepuan. Crnoxere 3aBapbyHa Macka. MocTasete kepammy-
HaTa fto3a Ha TIG ropenkata Bbpxy paboTHaTa MOBbPXHOCT, Taka Ye camo kepamuyHaTa Aio3a Aa e B KOHTakT ¢ paboTHaTa
MOBBLPXHOCT, @ ENEKTPOALT fla € Ha Manko pascTosHue. OTBOpETe BEHTUNA 3a 3aluuTeH ra3. Cnef ToBa HakMoHeTe 3aBapbyHaTa
ropenka kbM paboTHaTa NOBbPXHOCT, Taka Ye eNneKTPoAbT 4a A0KOCBa NOBbPXHOCTTA. [1oBAUrHETE ropenkara, AoKaTo Ce Cb3aa-
i€ pa3cTosiH1e OT NpUBNM3NTENHO 2-3 MM MeXay Bbpxa Ha enekTpoaa u AeTaiina. Enexktpuyeckata Abra e ce 3ananu. Cnep
kaTo [braTa ce 3ananu, perynupanTe Haknora Ha enektpopa. Enektpoabt Tpsbsa Aa 6bae HaknoHeH nog bron ot 70 go 80
rpagyca cnpsiMo paBHUHaTa Ha 3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha untoctpaunst (XI). Enektpudeckara gbra pasronsiea Matepu-
ana, Cb3aaBaiiki Te4Ha 3aBapbyHa BaHa, koSTO Ce BTBbPASBA CNej OTCTPaHABaHe Ha Abrata, Cb3aaBaiki TpaitHa weska. Mpu
3aBapsiBaHe Ha TbHKW MaTepuanu kato namapuHa, MaTtepuanute morat Aa ce CbeauHsBat 6e3 13nonasaHeTo Ha J0baBbYeH
MeTar, KakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (XI).

Koraro 3aBapsiBate ¢ fobaBbyeH MeTan, noaasaiite ro nog brbn ot 30 rpafyca CnpsaMo paBHUHATa Ha 3aBapsiBaHe, KakTo e noka-
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3aHo Ha untocTpaums (XI1). MNopasaitte f06aBbYHNS METAN B NPeHaTa YacT Ha 3aBapbyHaTa BaHa, Kato NoAAbpKaTe NpaBuIHUS
HaKMOH Ha ropenkara W nocTosiHHa AbikuHa Ha Abrata. Ha untoctpauus (XI1): enektpog (a), enektpudecka abra (b), Ato3a (c),
rasoB ekpaH (d), gerain (e), nocoka Ha 3aBapsizane (f), nocoka Ha nogaBaHe Ha fobaBbyeH MeTan (g), fobasbyeH meTan (h),
3aBapka (i), 3aBapb4HaTa BaHa (j).

3a [ja npekpatuTe 3aBapsiBaHETO, NOBAMIHETE ApbXKaTa, MPeKbCBAliKA enekTpuyeckata fbra. 3aTBOPETE ra3oBist BEHTHI.

Bawuma om memnepamypa/npemosapgare

HesaBucimo oT pexvma Ha paboTa, 3aBapbyHUAT anapar He MoxXe Aa paboTu HempeKbCHATO C MakcumaneH Tok. Tabenkarta ¢
HOMWHaIHNTE CTOAHOCTI NOCOYBA HOMUHAMHMSA TOK 11 NpoLieHTa oT 10-MUHYTHUS Nepuoa, Npe3 KOWTO 3aBapbYHUAT anapat Moxe
na pabotu 6esonacHo. OctaHanute 10 MuHyTV TpsiOBa A Ce M3M0N3BaT 3a OXMaxaaHe Ha BEpUTKTE Ha 3aBapbyHus anapar. He-
CNa3BaHeTo Ha pabOTHMA LMKB LU A0BEAE A0 aKTUBMpaHe Ha CCTeMara 3a 3allyTa OT nperpssaxe. VHankaTopbT 3a nospeaa/
npeToBapBaHe/nperpsiBake e CBETHE 1 3aBapsBaHeTo Lue Ob/ie HeBb3MOXHO, J0KaTO BEPUTUTE Ha 3aBapbyHUs anapar He ce
0xnaasT. Yectoto npeToBapBaHe Ha 3aBapbyHUS anapat Moxe fia AoBene A0 NPEXAEBPEMEHHO N3HOCBaHe UM AOpY NOBpeAa.

PeuwasaHe Ha npobnemu cbC 3aeapseaHemo

Ako no Bpeme Ha paboTa Bb3HWKHAT HSIKaKBYM HEPEAHOCTY, MpekpaTeTe 3aBapsiBAHETO W MPOyYeTe Bb3MOXHUTE MPUYMHK 3a
npoBnema. PEMOHTI M BbTPELLHM CEPBU3HM AEAHOCTY MO YCTPOICTBOTO TpsibBa 1a CE M3BBLPLUBAT CaMO OT OTOPU3UPaH CEPBU3EH
LIEHTBP.

- EH — Toau ko nokasga, Ye € akTMBMpaHa 3aluuTata oT nperpsisaHe. CnpeTe 3aBapsiBaHETO U U34akaiiTe npubnmuautenHo 5-10
MUHYTW, 3a A Ce BbPHE YCTPOICTBOTO aBTOMATUYHO B PABOTHO CLCTOSIHME.

- EU - Toau oz nokasBa, Ye 3axpaHBaLLOTO HaNpexeHe e TBbpAE BUCOKO Mk TBbPAE HUCKO. [TpoBepeTe Aanu 3axpaHBaLLoTo
HamnpexeH1e OTroBapsi Ha U3MCKBAHWUSITA Ha YCTPONCTBOTO.

- EO — Toau kop noka3sa BbTpeLLHa KOMyHWKaLMOHHa rpeLLka Ha yCTPOCTBOTO. poBepeTe enekTpuyeckuTe Bpb3ku Ha yCTpOit-
cTB0TO. AKO NPOBNEMBT NPOALITKABA, NPeKpaTeTe ynotpebata My 1 3aHECETE YCTPOICTBOTO B OTOPU3NPAH CEPBU3EH LIEHTBP.

- TpyaHo 3ananBaHe Ha Abrata Uiy YeCTo raceHe Ha ibrata — NpoBepeTe Aanu 3asemuTenHara ckoba oCbLLecTBsBa A06bP KOH-
TaKT ¢ feTaitna. CbLLo Taka NpoBEPETE [ani BCUYKN ENEKTPUYECKM W 3aBapbYHM BPb3KW Ca 30paBo 3aKkpeneHu.

- 3aBapbyHNAT TOK He [oCTUra 3afafeHata CTOMHOCT — OTKMOHEHWSTa Ha 3aXpaHBaLLOTO HampeXeHne OT HOMWHanHaTa CTou-
HOCT MoraT Aia 0BefiaT {0 TOBa U3XOAHMST TOK Aa He JOCTUra 3ajafeHata CTONHOCT. AKO 3aXpaHBaLLOTO HaNpeXeHue e TBbpae
HUCKO, MaKCUMATHUSIT 3aBapbyeH TOK MOXE [1a € NO-HUCHK OT HOMUHANHATa CTOMHOCT.

- HecTabune Tok no Bpeme Ha paboTa — npuynHaTa MOXe Aa ca NPOMeHM B HaNpeXeHNETO B eNeKTpuyeckara Mpexa 1nm cunHmu
CMYLLIEHWsI OT ENeKTpUYECKaTa Mpexa 1nu Jpyrvt eNeKTpUYEeCcKi yCTpoiicTBa.

- AKo MHAMKaTOPBT 3a MOBpefa CBETH, TOBA MOXeE [a Mokasea nperpseaHe, NpeToBapBaHe, MPEKOMEPHO BUCOKO WM HUCKO
3axpaHBaLLo HanpexXeH1e Unn Spyra HeWsnpaBHOCT Ha YCTpOICTBOTO. 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa ce Cnpe 1 Aa ce Npoyyy npu-
UMHaTa.

- HenpaBunHo nogasaHe Ha Ten — npoBepeTe any KOHTaKTHUST BPbX He € 6nokupaH oT MeTanHn npbeku. MoambpxaitTte npa-
BUITHO Pa3CTOsHWE MEX[y ropenkata v AeTarina, npubnuautenHo 8—-12 mm. YeepeTe ce, ye kabenbT Ha 3aBapbyHaTa ropenka e
HambITHO Pa3MOoTaH 1 He € MPEKOMEPHO NperbHar. [TpoBepeTe Aanv HaNsraHeTo Ha NoAaBallara porka e HaCTPOEHO NPaBUIHO.
- [pexomepHo NpbckaHe No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe C (hrioC — HamarneTe HacTpoiikata Ha 3aBapbyHus ToK. [poBepeTe Aanu ka-
GenbT Ha 3aBapbyHaTa ropernka e HambHO Pa3MOoTaH 1 He e MPEKOMEPHO nperbHat. ChLUO Taka MpOBEpeTe [ani HansraHeTo Ha
porkara 3a rnogaBaHe Ha TenTa He e TBbpfe BUCOKO, KOETO 611 MO0 Aa Monpeyn Ha NpaBUHOTO NofaBaHe Ha TenTa.

Ako npobnemMbT NpoabXasa cred U3MbHEHUE Ha FOPHUTE CTHIKW, NpekpaTeTe ynotpebara Ha YCTPOUCTBOTO U rO 3aHeceTe B
OTOPU3MPAH CEPBU3EH LIEHTBP.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU C HEA ABNEHUA

3aBapbyHuST anapar e ot knac A (cbrmacHo EN [EC 60974-10), koeTo 03HauyaBa, Ye He e npegHasHayeH 3a ynoTpeba B KuMnLLHYN
MOMELLEHIs), KbIETO eNeKTPUYECTBOTO Ce A0CTaBs OT 0DLLECTBEHaTa HUCKOBONTOBA eMeKTpo3axpaHBalla cuctema. Enekrpomar-
HUTHaTa CbBMECTUMOCT MoXe fia Gbae TpyaHa 3a OCUrypsiBaHe Ha Te3l MecTa Mopaay KOHOYKLMOHHM U U3MbYEHN CMYLLEHMS.
lo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, enexkTpu4eckoTo 0bopyABaHe, panonoxeHo B 6n113ocT Ao paboTHaTa 30Ha, MoXe Aa B3auMofelicTea
CbC 3aBapbyHus anapart. EnekTpuyeckara fbra, reHepupaHa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, reHepupa enekTpoMarHUTHO norne, KoeTo
BNWsie BbPXY paboTeluuTe enekTpuieckn cucTemMmn U uHcTanaumv. CnenosatenHo, 3aBapbyHUAT onepatop Tpsbea Aa B3eme
npeanasHu Mepky Ha MecTa, Kb[1eTo TakoBa U3MbuBaHe MOXE fia MpeAcTaBNsiBa PUCK 3a xopa unu obopyaBaHe, kato Hanpumep
B Brm3ocT o BonHuLK, nabopatopum, MeaMumMHCKO 06opyaBaHe, Paano M TENEBI3NS, KaKTO N KOMMIOTbPHO obopyasaHe. He-
Bb3MOXHO € TOYHO Aa Ce OMpeaenit 1 u3Mepy BUALT 1 cunata Ha enekTpoMarHuUTHOTO Mofe, reHepupaHo OT 3aBapbyHNs anapat
BbpXy Apyro obopyasaHe. CrneaoBaTenHo e TPyAHO Aa ce MPEAOCTaBAT TOYHW MHCTPYKLMM Kak fia Ce OrpaHuyu ToBa SBMEHMe.
Ha mecrTa, KbAeTo Ma NoTeHLManeH puck OT ONacHOCT, TpsbBa fja Ce B3eMar creLyanty npesnaskin Mepki v Aa ce 13nonasar
3alLMTHY eKpaHu 1 unTpu, KoraTo € Bb3MOXHO. 3aBapbyHMTe kabenu Tpsidea fa 6baaT Bb3MOXHO Hal-kbCy, Ja Ce npokapsat
6nu3o eaunH o Apyr 1 Aa ce nonarat 6nu3o Ao 3emsTa. MPOM3BOAUTENST He HOCK OTFOBOPHOCT 3a KAKBUTO U fia € LLETH, Mpuym-
HEHY OT 13MOMN3BaHETO Ha 3aBapbYHKUA anapaT Ha MOCOYEHNTE No-rope MecTa Unk oT HenpasunHaTa ynoTpeda Ha YCTPOICTBOTO.
NPEQYNPEXAEHWUE: Toea obopyasaHe He otroBaps Ha IEC 61000-3-12. Ako e cBbp3aHO KbM 06LLECTBEHA HMCKOBONTOBA
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€neKTpo3axpaHBalla cuctema, 0TroBOPHOCT Ha MHCTanaTopa unu I'IOTpeGI/ITeﬂﬂ Ha o6opynBaHeTo € [1a rapaHTupa, 4pe3 KoHCYyn-
Tauua C onepatopa Ha pasnpeaenuTenHata Mmpexa, ako e Heobxogumo, ye oGopy,qBaHeTo Moxe fa bbae CBbp3aHo.

NOAAPBXKA U PESEPBHU YACTU

BHUMAHWE! Mpeam fa n3BbpLuBaTe KaKBUTO 1 Aa € HaCTPOIiK, obCryBaHe v NoaapbKKa, U3KIKOYETe ypena OT enekTpu-
4ECKMS! KOHTaKT.

Cnep npuknioyBaHe Ha pabotara, NpoBepeTe TEXHMYECKOTO CbCTOSIHUE Ha YCTPOMCTBOTO, KaTo ro OrnefaTe Bi3yasHo U OLEHWTE:
kopnyca, 3axpaHBaLuus kaben c Liencena, pabotata Ha NpeBKMtOYBaTENSs, MPOXOAUMOCTTA HA BEHTUMNALMOHHIUTE OTBOPU, ChC-
TOSHUETO Ha 3a3eMsiBalLus kaben, 3aBapbyHaTa ropenka 1 CbCTOSIHUETO Ha KabenHUTE KOHEKTOPU.

[No BpeMe Ha rapaHLMOHHSI Neprog NOTPEBUTENST HsiMa NPaBO Aa paarnobsiea YCTPONCTBOTO UK ja 3aMeHs! KakBUTO U ia 61no
KOMMOHEHTU UMK YacTu, Thii KaTo TOBA LLE aHynupa rapaHumsiTa. Besikaksu HepegHocTy, HabnogasaHu Mo Bpeme Ha npoBepka
UNK eKkcnnoaTawys, ca CUrHan 3a U3BbpLUBaHe HAa PEMOHT B CEPBU3EH LIEHTHP.

Cnep npuknioyBaHe Ha pabotata nodncTeTe Kopryca, BEHTUNALMOHHUTE OTBOPYW, MPEBKIKOYBATENUTE U KanauuTe, Hanpumep
C Bb3ayLLUHa cTpys ¢ HansraHe He noseye o1 0,3 MPa , yeTka unm cyxa kbpna, 6e3 aa u3nonssare XUMUKanu UK NoYNCTBALLN
TeyHocTy. MouncTeTe 3aBapbyHaTa ropenka u kabenute Cbe Cyxa, YucTa Kbpna.

PefioBHO NpoBepsiBaiiTe CbCTOSHUETO HA KOHTAKTHWS HakpailHuK, kabena Ha 3aBapbuHaTa ropenka, 3aseMsiBallns kaben, ka-
6enHuTe KOHEKTOPN 1 KOMMOHEHTUTE HA MexaHu3Ma 3a NoAaBaHe Ha Ten. AKO OTKpUeTe NoBpena, NPEKOMEPHO M3HOCBAHE MM
HeN3npaBHOCT, MpekpaTeTe ynotpebata 1 ce CBbPXETe C 0TOPU3NPaH CEPBU3EH LIEHTBP.

113non3BaHeTo Ha kabenu 1 YacTu, pasnuyHI OT OPUTMHANHITE PE3ePBHI YacTK, € 3abpaHeHo.

CnUCbKBT C Pe3epBHY YacTU 1 HaNMYMETO Ha KPUTUYHW CYPOBUHYM MOXeTe fa HamepuTe Ha yebeaiTa toya24.pl B kapTata Ha
npopykTa.

OPMWUIMHANHO PBBKOBOJACTEBO
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CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO

0O soldador inversor MIG é uma fonte de energia portatil concebida para soldadura manual com fio de p6 auto-blindante em modo
FLUX, eletrodo revestido MMA e eletrodo Lift-TIG n&o fusivel, corrente continua (DC). O dispositivo utiliza tecnologia de inversor
e controlo sinérgico, gragas ao qual se caracteriza por um design compacto, baixo peso, parametros de funcionamento estaveis e
uma selegédo mais facil de definigdes. A maquina de soldadura esta equipada com um alimentador interno de fios e foi concebida
para soldar com fios de 0,8 /0,9 / 1,0 mm de diametro em modo FLUX. O dispositivo néo foi concebido para soldar aluminio e
ligas de aluminio. O funcionamento correto, fidvel e seguro do produto depende do funcionamento adequado, portanto:

Antes de trabalhar com o produto, leia e guarde o manual completo.

O fornecedor néo se responsabiliza pelos danos resultantes do incumprimento das normas de seguranga e das recomendagdes
deste manual.

EQUIPAMENTO
A maquina de soldagem é entregue j& montada e ndo séo necessarios passos de montagem além de ligar o cabo de terra ao

magarico de soldagem. Um cabo de terra, um magarico de soldadura e um fio de soldadura em p6 auto-blindante séo fornecidos
com a maquina de soldadura. O produto ndo inclui acessérios para soldadura Lift-TIG.

ESPECIFICAGOES
Parametro Unidade de medida Valor
Numero da peca YT-81400
Peso [kg] 41
Tens@o de alimentagdo [V~ 230
Frequéncia classificada [Hz] 50/60
Corrente minima de soldadura FLUX [Ad.c) 30
Max. Corrente de soldadura FLUX [Adc] 125
Tens&o de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura FLUX \Y| 15,5/20,3
Diametro do fio de soldadura [mm] 08/09/1,0
Max. Peso do carretel de fio [kg] <1
Ciclo de trabalho X para FLUX [%] 20/60/100
Corrente de soldadura nominal 12 para FLUX em X =20/60/ 100% [A] 125/80/60
Max. corrente de alimentagéo nominal |1max para FLUX [A] 224
Max. corrente de fornecimento efetiva |1eff para FLUX [A] 10
Corrente minima de soldadura MMA [Adc] 30
Max. Corrente de soldadura MMA [Adc] 110
Tensao de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura MMA V] 2121244
Diametro do elétrodo [mm] 1.6~2.5
Ciclo de trabalho X para MMA [%] 25/60/100
Corrente de soldadura nominal 12 para MMA a X = 25 /60 / 100% [A] 110/80/60
Max. corrente de fornecimento nominal [1max para MMA [A] 23
Max. corrente de fornecimento |1eff eficaz para MMA [A] 1,5
Corrente Minima de Soldadura Lift-TIG [Adc] 20
Max. Corrente de soldadura lift-TIG [Adc] 125
Tens&o de carga no minimo. / Max. Corrente de Soldadura Lift-TIG V] 10,8/ 15
Ciclo de trabalho X para Lift-TIG [%] 25/60/100
f)gér/e%eoif soldadura nominal 12 para sustentag&o-TIG em X = 25 Al 12578060
Max. corrente de alimentagdo nominal |1max para Lift-TIG [A] 17,5
Max. corrente de alimentago efetiva |1EF para Sustentagao-TIG [A] 88
Grau de protegao P21
Classe de isolamento |

I NS TRUGCOES ORI GINAIS 185



PT
EXPLICAGAO DAS MARCAGOES

Placa com 0 nome

1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢c
12 Lo
" 15 15a 15b 15¢
3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
8 23 23a 23b 23¢
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 2% 2%
30 31
32

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. Designagao do tipo de soldadura: Soldadura com Fio de P6 Auto-Blindante (FLUX)

5. Designacéo do simbolo de corrente de soldadura: corrente continua

6. Tensdo em marcha lenta

7. Intervalo de pardmetros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga — corrente maxima
de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo do ciclo de trabalho: percentagens do ciclo de trabalho a uma temperatura ambiente de 40 °C

9, 9a, 9b, 9c. Simbolo de Corrente de Soldadura Classificada: Valores Classificados de Corrente de Soldadura

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo convencional de tenséo de carga: valores da tenséo de carga convencional

11. Designagao do tipo de soldadura: Soldadura Lift-TIG

12. Marcagéo de Simbolos de Corrente de Soldadura: DC

13. Tenséo e tensé@o de repouso reduzidas pelo sistema VRD

14. Intervalo de parémetros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga - corrente maxi-
ma de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo do ciclo de trabalho: percentagens do ciclo de trabalho a uma temperatura ambiente de 40 °C

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo de Corrente de Soldadura Classificada: Valores Classificados de Corrente de Soldadura

17, 17a, 17b, 17c. Simbolo convencional de tenséo de carga: valores da tenséo de carga convencional

18. Designagéo do tipo de soldadura: Soldadura manual com eletrodo revestido

19. Designagéo do simbolo de corrente de soldadura: DC

20. Tens@o e tensd@o em repouso reduzidas pelo sistema VRD

21. Gama de parametros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga — corrente maxima
de soldadura e valor correspondente da tenséo de carga

22, 22a, 22b, 22c. Simbolo do ciclo de trabalho: percentagens do ciclo de trabalho a uma temperatura ambiente de 40 °C

23, 23a, 23b, 23c. Simbolo de Corrente de Soldadura Classificada: Valores Classificados de Corrente de Soldadura

24, 24a, 24b, 24c. Simbolo convencional de tensdo de carga: valores da tenséo de carga convencional

25. Simbolo da fonte de alimentagao: fonte monofasica com frequéncia nominal de 50Hz/60Hz

26. Tens@o de alimentagdo nominal

27. Marcagao do Modo FLUX

27a. Corrente maxima nominal de alimentagdo em modo FLUX

27b. Corrente maxima efetiva de alimentagdo em modo FLUX

28. Marcagao do Modo TIG

28a. Corrente maxima nominal de alimentacédo em modo TIG

28b. Corrente maxima efetiva de alimentagdo em modo TIG

29. Designagéo do Modo MMA
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29a. Corrente maxima nominal de alimentagéo em modo MMA
29b. Corrente maxima efetiva de fornecimento no modo MMA
30. Grau de protegdo

31. Método de arrefecimento do dispositivo

32. 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 marcagéo CE. O equipamento foi concebido de forma a cumprir os requisitos definidos durante o funcionamento normal. Reco-
menda-se realizar inspegdes regulares para manter o equipamento pronto para funcionar. A maquina de soldar deve ser apenas
assistida em centros de servico autorizados utilizando pecas sobressalentes originais.

Amaquina de soldagem foi concebida apenas para soldadura manual com fio de pé auto-blindante em modo FLUX, eletrodo revesti-
do a MMA e eletrodo Lift-TIG n&o fusivel, corrente continua. O dispositivo ndo foi concebido para soldar aluminio € ligas de aluminio.
O aparelho ndo se destina a descongelar tubos, carregar baterias, arrancar motores ou alimentar aparelhos externos, iluminagéo
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 recomendagdes de seguranga do manual. Proteja os seus olhos e rosto usando roupa de protegéo adequada e mascaras de
soldadura. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade pelos danos e acidentes causados por uso indevido do dispositivo.
Deve ser utilizado equipamento de protegéo individual adequado durante o trabalho, em particular:

- Uma mascara ou viseira de soldadura com um filtro com o grau de protec@o adequado,

- luvas de protegdo concebidas para soldadura,

- vestudrio de protecdo, um avental de protecéo e calgado de protecdo 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 salde e seguranga para o processo de soldadura, corte e uniéo.
Se estas regras ndo forem cumpridas, os principais riscos sao:

- inalag@o de substéncias perigosas,

- radiagao otica,

-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 circunsténcia; As reparagdes devem ser realizadas apenas por
pessoal qualificado em servigos autorizados pelo fabricante,

- ndo desmontar as tampas de prote¢éo e néo tocar nas pecas que possam estar ativas, mesmo em caso de pequenas pertur-
bagdes no sistema elétrico, desligar a maquina de soldar da fonte de alimentagdo e leva-la a um centro de servigo autorizado,
-Verifique os cabos elétricos antes de cada uso. Se forem notados danos no isolamento, os cabos devem ser substituidos por
novos sem defeitos, ndo é permitido trabalhar com o soldador com cabos elétricos danificados,

- ndo inserir objetos metalicos nos orificios de ventilagéo, ndo fazer a manutengao do dispositivo pessoalmente, o servico deve
ser realizado por pessoal qualificado em estagdes de servigo autorizadas pelo fabricante,

- ligar o dispositivo apenas a uma rede de alimentagdo monofasica, de acordo com os dados na placa de identificagdo, equipado
com um cabo de protegéo,

- aseleglo das protegdes, fichas, secgdes transversais do cabo de alimentacao e do disjuntor de corrente residual deve ser confiada
a um eletricista qualificado, de acordo com os dados da placa do dispositivo, em particular os valores da corrente de alimentagao, e
de acordo com as regulamentagdes nacionais e locais aplicaveis,

- em instalagBes onde & necessaria a utilizagéo de um disjuntor de corrente residual, selecionar o seu tipo de acordo com as regula-
mentacdes e condigdes de instalacdo aplicaveis,

- evitar ligar a maquina de soldar com extensdes longas; Se for utilizado um cabo de extens@o, a sua capacidade de carga ndo deve
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ser inferior a capacidade de carga do cabo de alimentag&o do dispositivo,

-antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da méaquina de soldar esté na posicéo desligada e que os terminais
de saida ndo estdo em curto-circuito,

- desligar a ficha do cabo de alimentagdo da tomada elétrica sempre que o soldador néo estiver a ser usado,

- ndo realizar qualquer reparagéo, regulamentacéo ou manutengdo no dispositivo ligado a fonte de alimentagéo,

-Nao substitua o eletrodo nem toque na extremidade do fio de soldadura com as maos nuas ou luvas molhadas.

-N&o arrefecer o suporte do eletrodo nem o magarico de soldar em agua,

-Nao segure o eletrodo, o suporte do eletrodo ou 0 magarico de soldadura debaixo do brago,

-Nao enrole cabos de soldadura ou mangueira de terra & volta da carrogaria,

- ndo permitir contacto direto do corpo com o material soldado, fio de soldadura, eletrodo, magarico, suporte de eletrodo ou abraga-
deira de terra durante a operagéo do dispositivo,

- fixar o cabo de terra de forma segura a uma superficie metélica limpa; limpar o ponto de ligag&o da tinta, ferrugem, gordura e outras
impurezas,

-ndo trabalhar em dreas hiimidas, himidas ou htimidas; Se necessario, use um tapete isolante seco.

Riscos de uso indevido da maquina de soldar

Néo opere a maquina de soldar perto de materiais inflamaveis. Antes de iniciar os trabalhos, a estagéo deve ser preparada removen-
do todos os materiais combustiveis da area em perigo.

N&o faca soldadura em areas de desengorduramento, limpeza e pulverizagéo ou perto de fumos inflamaveis.

Nao soldar recipientes, tanques, tubos ou outros componentes que contenham ou possam conter gases, liquidos, residuos de
substancias inflamaveis, explosivas ou toxicas, a menos que tenham sido devidamente preparados e protegidos previamente.
E proibido trabalhar em tempo de chuva, neve e em ambientes com elevada humidade. O aparelho néo foi concebido para ser
operado em condicdes de exposi¢ao a contacto direto com a agua.

A 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. Ao soldar ago inoxidavel,
niquel, ligas de niquel e ago galvanizado, devem ser tomadas precaugdes adicionais. Se necessario, utilize ventilagéo local de
exaustdo ou protegao respiratoria.

No caso da soldadura lift-TIG, o cilindro de gas de blindagem deve ser colocado num solo duro, plano e estavel e protegido contra
capotamento. As ligagdes da linha de gés tém de ser estreitas.

Quando a soldadura estiver concluida, certifique-se de que o magarico, o suporte de elétrodos, o fio de soldadura e a abragadeira
de terra estéo isolados entre si e ndo entram em contacto com a pega a soldar ou com qualquer componente condutor. Quando a
soldadura n&o é realizada, nenhum componente do circuito do fio de soldadura deve entrar em contacto com o material a soldar
ou com a abragadeira de terra, pois isso pode causar sobreaquecimento e incéndio. Quando o trabalho estiver concluido, fixe o
magarico de soldadura e corte o fio saliente na extremidade do bico.

Né&o use a maquina de soldar como fonte de energia para equipamentos externos. Nao use a maquina de soldar para desconge-
lar tubos, carregar baterias ou ligar motores.

Prevencao 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 e a pele porque gera radiagéo infravermelha e ultravioleta intensa.

Nao fique a olhar para o arco sem protecao ocular adequada. Remova todos os transeuntes do local de trabalho ou assegure a
estacao com protetores de arco e salpicos.

Use sempre equipamento de protegao individual adequado, tais como:

- luvas de soldadura,

-uma mascara ou viseira a cobrir todo o rosto,

- vestuario de proteg&@o que cobre o corpo,

- avental protetor,

- Sapatos de seguranga.

Né&o toque nos componentes quentes, na soldadura, no elétrodo, na extremidade do fio de soldadura ou no material imediata-
mente apds o trabalho. Deixe os componentes arrefecer antes de transportar, limpar ou processar mais.

E especialmente recomendado:

- ndo segurar os elementos soldados com a mao 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:
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- ndo ter a preparagdo adequada para operar a maquina de soldadura,

-com um marcapasso implantado ou outro dispositivo sensivel a campos eletromagnéticos, sem o consentimento de um médico,
-sob o efeito de alcool, drogas ou drogas que limitem a concentragéo.

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

Preparagéo para o trabalho

Antes de comegar a trabalhar, certifique-se de que a maquina de soldar néo esta danificada. Verifique o estado do cabo de
alimentacéo e dos fios de soldadura para danos visiveis. E proibido trabalhar com uma maquina de soldar danificada e/ou cabos
danificados. Verifique o estado dos conectores dos cabos de soldadura e a limpeza e condigéo da abragadeira de terra.
Atencao! Os cabos danificados devem ser substituidos por novos. E proibido reparar cabos. Para substituir o cabo de alimenta-
¢do, contacte o centro de servigo do fabricante.

Fonte de alimentagdo da méaquina de soldar
Atencao! Antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar estéa na posicéo off - O e que
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 protegéo, 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.

Instalagéo de cabos de soldadura FLUX

Atencao! Antes de ligar os fios, certifique-se de que a ficha do cabo de alimentagdo do soldador esta desligada da tomada
principal.

Ligue os cabos de soldadura FLUX conforme mostrado na Figura (II). Ligue o(s) magarico(s) magarico(s) a ligagdo do ma-
carico e ligue o seu conector de controlo ao soquete do magarico. Liga o fio de terra com o terminal da mola (b) ao termi-
nal “+". Fixe o grampo de mola firmemente a parte metdlica da pe¢a de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de
6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade. Depois de ligados, certifique-se de
que todos os conectores estdo corretamente encaixados e que os fios ndo deslizam sozinhos durante o funcionamento.

Instalagéo de cabos de soldadura para soldadura MMA com utilizagéo de eletrodos revestidos

Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha do cabo de alimentagdo da maquina de soldar esta
desligada da tomada principal.

Ligue os cabos de soldadura MMA conforme mostrado na Figura (lll). A ficha do cabo deve ser inserida na tomada e depois
torcida para a direita 0 maximo possivel. Certifique-se de que a ficha ndo desliza sozinha para fora da tomada. Os cabos de
soldadura podem ser ligados de duas formas. Um cabo com uma abragadeira de mola (a) para o terminal “-", e um cabo com um
suporte para elétrodo (b) para o terminal “+”, ou vice-versa. No primeiro método, a maior parte do calor gerado no processo de
soldadura é libertada sobre o material soldado e néo sobre o eletrodo. No caso de uma ligagdo invertida, a maior parte do calor
gerado no processo de soldadura € gerada no elétrodo e ndo no material a soldar. Ao escolher um método de ligacéo, deve ser
guiado pelos requisitos tecnoldgicos e pela informagéo anexada aos eletrodos. Nem todos os tipos de eletrodos permitem soldar
com polaridade inversa. Se houver um arco instavel, salpicos e a soldadura estiver irregular, a polaridade dos cabos de soldadura
deve ser substituida e a soldadura deve ser retomada.

Instalagéo de cabos de soldadura para soldadura Lift-TIG

Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha do aparelho esta desligada da tomada principal.
Ligue os cabos de soldadura Lift-TIG conforme mostrado na Figura (IV). Para a soldadura Lift-TIG, recomenda-se usar um maga-
rico TIG (a) equipado com uma valvula manual para fechar o fornecimento de gés de blindagem. O suporte deve ser montado de
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acordo com as recomendagdes do fabricante do cabo. Coloque um eletrodo de tungsténio devidamente afiado no magarico de
soldadura. Para afiar corretamente o eletrodo, consulte as recomendagdes do fabricante do eletrodo e do magarico de soldadura.
Aficha do cabo deve ser inserida na tomada da maquina de soldar e depois torcida para a direita 0 maximo possivel.
Certifique-se de que a ficha ndo desliza sozinha para fora da tomada. Ligue a ficha de corrente do suporte TIG (a) ao terminal *
ligue a ficha do cabo de terra com o terminal da mola (b) ao terminal “+”. Coloque o cilindro de gés (c) numa superficie dura, pIana
e estavel e depois assegure-o para que ndo tombe. Liga um redutor e um medidor de caudal ao cilindro, o que te permitira ajustar
e ler o fluxo de gas de blindagem. Ligue a mangueira de gas do cabo TIG (a) diretamente ao redutor localizado no cilindro de gas
usando um acoplamento rapido ou uma bragadeira. Torga a banda com uma forga que permita uma ligagdo apertada e garanta
que a mangueira ndo se desligue durante a operagéo. N&o use forca excessiva que possa danificar a mangueira.

“re

Instalagéo de arame de soldadura para soldadura FLUX

Atencao! Antes de instalar o fio de soldadura, certifique-se de que a ficha do cabo de alimentacéo da maquina de soldar esta
desligada da tomada principal.

Instale o fio de soldadura FLUX conforme mostrado na ilustragéo (V). Para abrir a tampa lateral, pressione o fecho da tampa e
depois abra a tampa. Fixa o carretel do fio na haste para que o fio se desenrole no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio.
Certifique-se de que o rolo de alimentagéo utilizado é adequado ao tipo e diametro do fio. Se necessario, remova o suporte do
rolo rodando o fixador no sentido contrario aos ponteiros do rel6gio e depois instale o rolo de alimentagéo correto.

Insira a extremidade do fio no guia, depois entre os rolos de alimentagéo e deslize-a até a ligagdo do magarico. Depois de o fio
ser inserido corretamente, feche o mecanismo de pressao do rolo. A presséo dos rolos é definida de fabrica e ndo precisa de ser
ajustada em condigdes normais.

Quando a montagem estiver concluida, feche a tampa lateral e certifique-se de que o trinco trancou corretamente a tampo.
Depois de instalar o fio, pressione o botdo do magarico de soldadura para ejetar o fio através do magarico. Quando o fio estiver
devidamente ejetado, solte o botdo da maganeta.

Atencao! Fios que sobressaem da extremidade do magarico de soldadura podem causar lesées na méo e ferimentos nos olhos
0ou no rosto.

Painel de Controlo

Os elementos do painel de controlo s&o mostrados na Figura (VI):
(a) 0 botdo de selecdo de modos MODE,

) 0 botéo de controlo da esquerda marcado com o simbolo “V”,
) exibicéo,

) indicador de modo FLUX,

) indicador de modo MMA (STICK),

) indicador de modo LIFT-TIG,

g) controlo da fungéo VRD,

h) um campo para mostrar os valores dos parametros,

(b
(c
(d
(e
(f
(
(
(i

) indicadores de didmetro de elétrodo ou fio,

(j) unidades e indicadores de parametros: V/S/A,

(k) luz indicadora de energia,

(I) Luz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento,
(m) o bot&o de controlo direito marcado com o simbolo “A”.

O botdo MODE (a) é usado para selecionar o modo de funcionamento da maquina de soldadura. Cada pressao do botéo alterna
o dispositivo entre os modos FLUX, MMA (STICK) e LIFT-TIG.

O botéo de ajuste esquerdo (b) é usado para alterar o valor do parametro marcado com o simbolo “V".

O ecra (c) mostra 0 modo de funcionamento atualmente selecionado, os valores dos parametros definidos e os indicadores de
fungdo ativa.

Os indicadores de modo de funcionamento (d), (e), (f) indicam o modo de soldadura atualmente selecionado:

- FLUX - soldadura com fio de pélvora auto-blindante,

- MMA (STICK) - soldadura com um eletrodo revestido,

- LIFT-TIG - soldadura com um eletrodo no derretido com igni¢éo por arco tatil.

Aluz indicadora VRD (g) indica que a fungéo de reduc&o de tenséo no circuito de soldadura foi ativada.

O campo de visualizagdo de valores (h) mostra os valores conjuntos dos parametros de funcionamento do dispositivo.

Os indicadores de diametro (i) mostram o diametro do eletrodo ou fio correspondente ao modo de funcionamento selecionado e
aos parametros definidos.

Os indicadores de unidade e parametros (j) indicam se o valor apresentado corresponde a tensao, tempo ou corrente.

Aluz indicadora de energia (k) indica que o dispositivo esta ligado.

Aluz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento (1) indica sobreaquecimento, sobrecarga ou outra avaria do dis-
positivo.

O botéo de ajuste direito (m) é usado para alterar o valor do pardametro marcado com o simbolo “A”.
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Regras de trabalho

FLUX — Modo de soldadura com fio de pélvora auto-blindado. Neste modo, o dispositivo funciona com um alimentador interno de
fios e permite a soldadura sem o uso de gas de blindagem externo.

MMA (STICK) - Modo de soldadura com eletrodo envolvido. Neste modo, é possivel soldar manualmente com um eletrodo
revestido em corrente continua.

LIFT-TIG - Modo de soldadura com eletrodos néo fundiveis com ignicéo por arco tatil. O arco inflama-se através do contacto a
curto prazo do eletrodo de tungsténio com o material soldado e a sua elevagéo.

CONTROLO SINERGICO - A maquina de soldadura seleciona automaticamente os parametros de funcionamento dependentes,
o que facilita a configuragéo do dispositivo e permite condicdes de soldadura mais estaveis.

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 0 arco seja iniciado mais facilmente e torna o préprio processo de soldadura mais estavel.

FORCADE ARCO (estabilizagao 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 Tensao) — 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 fungdo VRD esta ativada.

Luz indicadora de emergéncia/sobrecarga/sobreaquecimento — Se a luz indicadora acender, a soldadura néo pode continuar. A
luz indicadora pode indicar sobreaquecimento, sobrecarga ou outra avaria do dispositivo. Se aparecer um cédigo de erro no ecré,
leia 0 codigo de erro e siga a informagéo na secgdo “Resolugdo de problemas durante a soldadura”. Em caso de sobreaqueci-
mento, a luz indicadora desliga-se automaticamente quando a temperatura desce para um nivel que permite um funcionamento
adicional.

Soldadura FLUX

Atencao! Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de que o fio de terra e 0 magarico de soldadura estéo corretamente ligados e
que o fio de soldadura esta instalado de acordo com a descri¢éo da instalagéo do fio.

Fixe o cabo de terra com uma abragadeira de mola firmemente a parte metalica da pega. O ponto de contacto deve ser limpo de
6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Ligue o cabo de alimentagao a uma tomada AC. Liga o interruptor do dispositivo para a posigéo ligada — eu.

Usa o botéo de selegédo de MODE para definir o modo FLUX. Quando o indicador do modo FLUX acende, significa que o soldador
estd em modo de soldadura por fio de p6 auto-blindante.

Usando o botdo de controlo marcado com o simbolo “A”, ajuste a corrente de soldadura adequada ao tipo e espessura do mate-
rial a soldar. O valor definido € mostrado no ecra.

Para ejetar o fio através do magarico, pressione o botdo do magarico. Quando o fio estiver devidamente ejetado, solte o botéo.
Cubra o rosto com a mascara de soldadura e inicie a operagdo de soldadura pressionando o botdo do magarico de soldadura.
Soltar o botéo completa a soldadura.

Ao soldar materiais com espessura inferior a 1 mm, deve ser utilizada uma pequena corrente de soldagem. A soldadura por
pontos pode ser usada para materiais finos e, para materiais com espessura de 1 a 4 mm, pode ser realizada soldadura estirada.
Quando terminar de trabalhar, desligue a maquina de soldar com o interruptor liga/desliga e coloque-a na posigao desligada - O.
Quando a soldadura estiver concluida, certifique-se de que o magarico e o cabo de terra ndo entram em contacto entre si nem
com a pega a soldar.

Soldadura MMA (eletrodo revestido)

Atencao! Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de que os cabos de soldadura estao ligados aos terminais corretos, conforme
descrito na descrigao da instalagdo dos fios de soldadura MMA.

Fixe o cabo com a abragadeira da mola firmemente a parte metalica da pega de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de
6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Coloque um eletrodo adequado ao tipo de material a soldar no suporte do eletrodo. Fixe a extremidade do eletrodo sem a tampa
no suporte de forma a que o eletrodo ndo possa mover-se durante a operagao.

Recomenda-se escolher o didmetro do eletrodo de acordo com a espessura do material a soldar. Para materiais com espessura
inferior a 4 mm, o diametro do eletrodo ndo deve exceder a espessura do material. Ao escolher um eletrodo, devem também ser
tidos em conta os dados técnicos da maquina de soldadura e as recomendagdes do fabricante do eletrodo.

Certifique-se de que a abragadeira de terra e o elétrodo estao isolados um do outro, que ndo entram em contacto com o eletrodo
0u que o0 seu suporte ndo entra em contacto com o material a soldar.

Ligue o cabo de alimentagdo a uma tomada AC. Liga o interruptor do dispositivo para a posi¢éo ligada — eu.

Usa o botéo de selegdo de MODE para definir o modo MMA (STICK). Quando o indicador de modo MMA (STICK) acende, o
soldador entra em modo de soldadura com elétrodo revestido.

Use o botao de controlo marcado com “A” para ajustar a corrente de soldadura adequada ao tipo de eletrodo, ao tipo de material
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a soldar e a sua espessura. O valor definido € mostrado no ecra. O ecrd também pode mostrar o didmetro do eletrodo corres-
pondente ao nivel de corrente definido.
Seguem-se os valores tipicos de corrente de soldadura, dependendo do didmetro do eletrodo.

Diémetro do eletrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
16 20-50
2,0 40-60
25 60 -80

Se a fungdo VRD for necessaria, deve ser ativada conforme descrito na fungao do dispositivo. A luz VRD esta acesa para indicar
que a fungdo esta ativa.

Cubra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagao de soldadura. Para facilitar a iniciagdo do arco, mova o eléc-
trodo para o ponto de inicio da soldadura. Depois de o eletrodo entrar em contacto com o material soldado, levante e incline
ligeiramente o eletrodo, mantendo o arco o mais constante possivel.

Quando terminar de trabalhar, certifique-se de que a abragadeira de terra e o elétrodo que permanece no mandril estéo isolados
um do outro e ndo entram em contacto com o material a soldar. Desliga a maquina de soldar com o interruptor liga/desliga e
coloca-a na posigédo desligada — O.

Soldadura lift-TIG

Atencao! O produto ndo inclui acessdrios para soldadura Lift-TIG. Antes de iniciar o trabalho, prepare a pega do TIG e os aces-
sorios de gas conforme as recomendagdes do fabricante.

A montagem TIG deve ser montada de acordo com as recomendagdes do fabricante. Cologue um eletrodo de tungsténio devi-
damente preparado no suporte.

Liga a ficha de corrente da alavanca TIG ao terminal =" € o fio de terra com o terminal da mola ao terminal “+”. Fixe o grampo de
mola firmemente a parte metalica da pega de trabalho. O ponto de contacto deve ser limpo de 6leo, tinta ou outros contaminantes
que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Ligue a mangueira de gas da alavanca TIG ao redutor montado no cilindro de gas. Defina o fluxo de gas de protecéo necessario
no redutor. Certifique-se de que as ligages estdao bem firmes e que o cilindro esta colocado numa superficie dura, nivelada e
estavel, e seguro contra tombamentos.

Certifique-se de que a abragadeira de terra e o eletrodo de tungsténio estdo isolados um do outro e ndo entram em contacto
com o material a soldar.

Ligue o cabo de alimentagdo a uma tomada AC. Liga o interruptor do dispositivo para a posi¢éo ligada — eu.

Usa o botdo de sele¢ao de MODE para definir o modo LIFT-TIG. Quando o indicador LIFT-TIG acende, a maquina de soldadura
entra em modo de soldadura Lift-TIG.

Use o botéo de controlo marcado com o simbolo “A” para ajustar a corrente de soldadura adequada ao tipo de material e a sua
espessura. O valor definido é mostrado no ecra. Seguem-se os valores tipicos da corrente de soldadura e do fluxo de gas de
blindagem, dependendo do didmetro do eletrodo de tungsténio e da espessura do material a soldar, no caso da soldadura em
aco inoxidavel.

Espessura do material [mm]: Diametro do eletrodo [mm] Diametro do ligador [mm] Corrente de soldadura [A] Fluxo de gas [I/min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-125 8-10

Cubra o rosto com uma méascara de soldadura. Abre a valvula de gas de blindagem. Para inflamar o arco, toque o eletrodo de tun-
gsténio no material soldado e depois levante-o uma curta distancia para que o arco se inflame. Guie o magarico num movimento
constante ao longo da linha de soldadura, mantendo o comprimento do arco o mais constante possivel.

Para completar a soldadura, levante o mandril, quebrando o arco. Fecha a valvula de gas.

Quando terminar de trabalhar, certifique-se de que a abragadeira de terra e o eletrodo de tungsténio estéo isolados um do outro
e ndo entram em contacto com o material a soldar. Desliga a maquina de soldar com o interruptor liga/desliga e coloca-a na
posicao desligada - O.

Dicas para soldadura FLUX

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, ¢leos, tinta e outros contaminantes. Fixe a abragadeira de
massa firmemente ao material a soldar, num local que assegure um bom contacto elétrico. Recomenda-se verificar previamente
a corrente de soldadura definida no material de residuo. Para materiais com espessura inferior a 1 mm, deve ser usada uma
pequena corrente de soldadura; Neste caso, pode-se usar soldadura por pontos. Para materiais com espessura de 1 a 4 mm,
recomenda-se guiar o magarico de soldadura (a) pelo método puxado, na diregéo indicada pela seta (h), como mostrado na
Figura (VII). Quando o botdo do magarico é pressionado, o fio de soldadura em pé auto-blindante (b) é passado através do bico
do magarico até ao local de soldadura e, ao entrar em contacto com o material a soldar (g), um arco elétrico inflama-se (c). O fio

192 I NS TRUGOE S ORI G I NA S



PT

(b) derrete num arco elétrico (c) e, juntamente com o material soldado (g), forma uma piscina de soldadura (d), que forma uma
soldadura (e) quando arrefecida. Durante a soldadura, forma-se também uma camada de escdria (f), que deve ser removida
apos o arrefecimento. Guiar o mandril demasiado rapidamente pode causar falta de fus@o, aquecimento excessivo do material e
aumento da quantidade de salpicos.

Dicas para Soldadura MMA (Eletrodo Revestido)

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leos 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 méscara de soldadura. De seguida, o arco
deve ser inflamado usando o método de faisca ou contacto. Através da janela da mascara de soldadura, vera um arco elétrico,
cujo comprimento ndo deve ser superior a 1 - 1,5 de diametro de eletrodo, como mostrado na Figura (VIII): eletrodo (a), arco (b),
soldadura (c), material soldado (d), direcdo de soldadura (e).

Manter o comprimento de arco correto € muito importante. O comprimento esta 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 soldadura. Aumentar o
angulo pode causar fugas de escdria. Reduzir 0 &ngulo pode fazer com que o arco se torne instavel, 0 que resultara em salpicos
e enfraquecimento da soldadura (IX). E importante manter um comprimento de arco constante durante todo o processo de solda-
gem. 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 escoria (X). 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 forca com um martelo de soldadura. Podes comecar 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 operagéo, ndo deixe o
dispositivo ao sol nem o cubra com uma manta ou outro material que possa perturbar a circulagéo do ar.

Dicas para soldadura Lift-TIG com ignigdo por arco tatil

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leos e tinta. Recomenda-se pré-testar o eletrodo e a corrente
de soldadura definida no material de residuo. Pde a mascara de soldadura. Coloque o bico ceramico do magarico TIG na superfi-
cie de trabalho de modo que apenas o bico ceramico esteja em contacto com a superficie soldada e o eletrodo fique a uma curta
distancia. Abre a valvula de gas de blindagem. Depois, incline 0 magarico de soldadura em diregao a superficie de trabalho para
que o eletrodo fique em contacto com a superficie. Levante 0 mandril de modo a criar um espagco de aproximadamente 2 a 3 mm
entre a ponta do elétrodo e a pega a soldar. O arco elétrico sera iniciado. Depois de o arco ser inicializado, ajuste a inclinagéo do
eletrodo. O elétrodo deve estar inclinado num angulo de 70 a 80 graus em relagéo ao plano de soldadura, conforme mostrado
na Figura (XI). O arco elétrico derrete o material para formar uma piscina de soldadura liquida, que solidifica quando o arco é
afastado para formar uma junta permanente. Ao soldar materiais finos, como chapa metélica, os materiais podem ser unidos sem
0 uso de aglutinante, como mostrado na Figura (XI).

Para soldadura por ligagéo, alimente o ligante num angulo de 30 graus em relagéo ao plano de soldagem, como mostrado na
Figura (XII). O aglutinante deve ser alimentado na frente da piscina de soldadura, mantendo a inclinagéo correta do magarico e
um comprimento de arco constante. Na ilustragdo (XII): eletrodo (a), arco (b), bico (c), escudo de gas (d), material soldado (e),
diregdo de soldadura (f), diregdo de alimentag&o do ligante (g), ligante (h), soldadura (i), piscina de soldadura j).

Para completar a soldadura, levante a pega, quebrando o arco. Fecha a valvula de gas.

Protecéo contra temperatura/sobrecarga

Independentemente do modo de funcionamento, a maquina de soldar ndo pode operar a corrente maxima em modo continuo. A
placa de classificagéo indica os valores atuais e a parte percentual do periodo de 10 minutos durante o qual a maquina de soldar
pode operar em seguranga. A parte restante do periodo de 10 minutos deve ser usada para arrefecer os sistemas da maquina
de soldadura. A falta de cumprimento do ciclo de trabalho fara com que o sistema de protecéo contra sobreaquecimento dispa-
re. A luz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento acende-se entéo e a soldadura serd impossivel até que 0s
sistemas da maquina de soldar arrefecam. A sobrecarga frequente da maquina de soldar pode levar a um desgaste mais rapido
e até a danos.

Resolugéo de problemas durante a soldadura

Se houver uma anomalia durante a operagdo, pare de soldar e verifique as possiveis causas do problema. As reparagbes e
manutengao no interior do dispositivo s6 podem ser realizadas por um centro de servigo autorizado.

- EH -0 codigo indica que a protegdo contra sobreaquecimento esta ativada. Pare de soldar e espere cerca de 5-10 minutos para
a maquina voltar automaticamente a posicéo de operagéo.
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- UE - o cddigo significa tensdo de alimentagdo demasiado alta ou demasiado baixa. Verifique se a tenséo de alimentagéo
cumpre os requisitos do dispositivo.

- EO - o0 cddigo indica uma irregularidade na comunicagéo interna do dispositivo. Verifique o estado das ligagdes elétricas do
aparelho. Se o problema persistir, interrompa o uso e encaminhe o dispositivo para um centro de servigo autorizado.

- Ignicéo por arco dificil ou extingdo frequente do arco — verifique se a abragadeira de massa esta em bom contacto com o mate-
rial soldado. Verifica também a correcéo de todas as ligagdes elétricas e de soldadura.

- A corrente de soldadura néo atinge o valor definido — desvios da tenséo de alimentagdo em relagdo ao valor nominal podem
fazer com que a corrente de saida ndo esteja de acordo com o valor definido. Se a tens&o de alimentacéo for demasiado baixa,
a corrente maxima de soldadura pode ser inferior ao valor nominal.

- Corrente instavel durante a operagdo — pode ser causada por alteracées de tensdo na rede de alimentagao ou por fortes inter-
feréncias da rede elétrica ou de outros dispositivos elétricos.

- Oindicador de emergéncia acende-se — pode indicar sobreaguecimento, sobrecarga, tenséo de alimentagao demasiado alta ou
demasiado baixa, ou outra avaria do dispositivo. Para de soldar e verifica a causa.

- Alimentagéo incorreta dos fios — verifique se o terminal de corrente néo foi bloqueado por aparos metalicos. Mantenha a pega a
uma distancia aproximada de 8-12 mm. Certifique-se de que o cabo do magarico esta totalmente desenrolado e ndo esta dema-
siado dobrado. Verifique se a pressao dos rolos de alimentagao esta corretamente ajustada.

- Salpicos excessivos durante a soldadura FLUX - reduzem a corrente de soldadura definida. Verifique se o cabo do magarico
esta totalmente desenrolado e ndo demasiado dobrado. Verifique também se a presséo do rolo do mecanismo de alimentagéo
por fio ndo é demasiado alta, o que pode interferir com a alimentagéo correta do fio.

Se o problema persistir apos seguir os passos acima, deixe de usar o aparelho e encaminhe-o para um centro de assisténcia
autorizado.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA E FENOMENOS RELACIONADOS

A méaquina de soldar é Classe A (de acordo com a EN IEC 60974-10), o que significa que ndo se destina a utilizagéo em locais
residenciais onde a eletricidade é fornecida através de um sistema publico de rede de baixa tens&o. Podem existir dificuldades
em garantir a compatibilidade eletromagnética devido a perturbagdes condutoras e irradiadas. Durante a soldadura, equipamen-
tos elétricos 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 precaugdes em locais onde essa radiagdo possa representar risco para pessoas ou equipamentos,
como perto de hospitais, laboratérios, equipamentos médicos, eletronica 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,
¢ dificil dar instrugdes precisas sobre como mitigar este fendmeno. 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 ndo se responsabiliza
pelos danos causados pelo uso da maquina de soldar nos locais mencionados acima ou por uso incorreto do dispositivo.
AVISO: Este equipamento ndo cumpre a norma |[EC 61000-3-12. Se estiver ligado a um sistema publico de rede de baixa tensao,
¢ 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 PECAS SOBRESSALENTES

ATENGAO! Antes de fazer ajustes, manutengéo ou manutengéo, remova a ficha do aparelho da tomada de rede.

Apds a conclusao do trabalho, o estado técnico do dispositivo deve ser verificado por inspegéo externa e avaliagdo de: a carcaga,
0 cabo de alimentagéo com a ficha, o funcionamento do interruptor, a permeabilidade das aberturas de ventilagéo, o estado da
mangueira de terra, 0 magarico de soldadura e o estado dos conectores dos cabos.

Durante o periodo de garantia, o utilizador ndo deve desmontar o dispositivo nem substituir quaisquer componentes ou com-
ponentes, pois isso anularia os direitos de garantia. Quaisquer irregularidades observadas durante a inspegéo ou durante a
operagao s@o um sinal para realizar reparagdes num ponto de servigo.

Apods o trabalho, a carcaga, as aberturas de ventilagéo, os interruptores e as tampas devem ser limpos, por exemplo, com um jato
de ar com uma pressao ndo superior a 0,3 MPa, uma escova ou um pano seco, sem o uso de produtos quimicos ou liquidos de
limpeza. Limpe 0 magarico e os cabos de soldadura com um pano seco e limpo.

Verifique regularmente o estado da ponta de alimentagéo, do fio do magarico, do fio de terra, dos conectores do fio e dos com-
ponentes do mecanismo de alimentacéo. Se forem detetados danos, desgaste excessivo ou avaria, deixe de usar o aparelho e
contacte um centro de assisténcia autorizado.

E proibido usar cabos e pe¢as que ndo sejam pegas sobressalentes originais.

Uma lista de pecas sobressalentes com a presenca 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 je prijenosni izvor napajanja dizajniran za ru¢no zavarivanje samozasti¢enom punjenom Zicom u
FLUX nacinu rada, oblozenim MMA elektrodama i netaloZljivim Lift-TIG elektrodama koristenjem istosmjerne struje (DC). Uredaj
koristi invertersku tehnologiju i sinergisticku kontrolu, $to rezultira kompaktnim dizajnom, malom teZinom, stabilnim radnim para-
metrima i lak§im odabirom postavki. Aparat za zavarivanje opremljen je unutarnjim dodavacem Zice i dizajniran je za zavarivanje
Zicom promijera 0,8/0,9/1,0 mm u FLUX naginu rada. Uredaj nije namijenjen zavarivanju aluminija i aluminijskih legura. Ispravan,
pouzdan i siguran rad proizvoda ovisi o 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 prirucnika.
OPREMA

Aparat za zavarivanje se isporucuje potpuno sastavlien i osim spajanja kabela za uzemljenje i plamenika za zavarivanje, nije

potrebna nikakva montaza. Aparat za zavarivanje dolazi s kabelom za uzemljenje, plamenikom za zavarivanje i samozastitnom
Zicom za zavarivanje s fluksnom Zicom . Pribor za Lift-TIG zavarivanje nije ukljucen.

TEHNICKI PODACI
Parametar Mjerna jedinica Vrijednost
Broj kataloga YT-81400
Vaga [ka] 41
Napon napajanja [V~] 230
Nominalna frekvencija [Hz] 50/60
Min. struja zavarivanja FLUX [Adc] 30
Maks. struja zavarivanja FLUX [Adc] 125
Napon opterecenja pri min./maks. struji zavarivanja FLUX V] 15,5/20,3
Promier Zice za zavarivanje [mm] 08/09/1,0
Maks. tezina kalema Zice [kg] <1
Radni ciklus X za FLUX [%] 20/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za FLUX pri X =20 /60 / 100% [A] 125/80/60
Maks. nazivna struja napajanja I1max za FLUX [Al 224
Maks. efektivna struja napajanja I1eff za FLUX [Al 10
Min. MMA struja zavarivanja [Ad.c] 30
Maks. struja MMA zavarivanja [Adc] 110
Napon opterecenja pri min./maks. struji MMA zavarivanja \Y] 2121244
Promier elektrode [mm] 16~25
MMA radni ciklus X [%] 25/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za MMA pri X = 25/ 60 / 100% [A] 110/80/60
Maks. nazivna struja napajanja I1max za MMA [A] 23
Maks. efektivna struja napajanja |1eff za MMA [A] 15
Min. struja zavarivanja Lift-TIG [Adc] 20
Maks. struja zavarivanja Lift-TIG [Adc] 125
Napon opterecenja pri min/maks struji Lift-TIG zavarivanja V] 10,8/15
Radni ciklus X za Lift-TIG [%] 25/60/100
Nazivna struja zavarivanja 12 za Lift-TIG pri X = 25/ 60/ 100% [A] 125/80/60
Maks. nazivna struja napajanja I1max za Lift-TIG [A] 175
Maks. efektivna struja napajanja I1eff za Lift-TIG [A] 88
Stupanj zastite P21
Klasa izolacije |
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OBJASNJENJE SIMBOLA
Natpisna ploCica
1
2 3
7
4 5 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
2 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 29
30 31
32

1. Zastitni znak proizvodaca, kataloSki broj, naziv proizvoda, serijski broj i simbol uskladenosti s direktivama EU Novog pristupa.
2. Oznaka tipa aparata za zavarivanje: jednofazni staticki pretvarac — transformator — ispravlja¢

3. Referenca na standard Cije zahtjeve zadovoljava aparat za zavarivanje

4. Oznaka vrste zavarivanja: zavarivanje samozastitnom punjenom zicom (FLUX)

5. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

6. Napon bez opterecenja

7. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optere¢enja — maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona optere¢enja

8, 8a, 8b, 8c. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa na temperaturi okoline od 40 stupnjeva Celzija

9, 9a, 9b, 9c. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

10, 10a, 10b, 10c. Simbol konvencionalnog napona optereéenja: vrijednosti konvencionalnog napona opterecenja

11. Oznaka vrste zavarivanja: Lift-TIG zavarivanje

12. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

13. Napon bez opterecenja i napon smanjen VRD sustavom

14. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona opterecenja — maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona opterecenja

15, 15a, 15b, 15¢. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa na temperaturi okoline od 40 stupnjeva Celzija

16, 16a, 16b, 16¢. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

17, 17a, 17b, 17c. Simbol konvencionalnog napona optere¢enja: vrijednosti konvencionalnog napona opterecenja

18. Oznaka vrste zavarivanja: ruéno zavarivanje oblozenom elektrodom

19. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

20. Napon bez opterecenja i napon smanjen VRD sustavom

21. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovaraju¢a vrijednost napona optere¢enja — maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajuca vrijednost napona opterecenja

22, 22a, 22b, 22c. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa na temperaturi okoline od 40 stupnjeva Celzija

23, 23a, 23b, 23c. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

24, 24a, 24b, 24c. Simbol konvencionalnog napona optereéenja: vrijednosti konvencionalnog napona opterecenja

25. Simbol napajanja: jednofazno napajanje nazivne frekvencije 50 Hz / 60 Hz

26. Nazivni napon napajanja

27. Oznaka FLUX na€ina rada

27a. Maksimalna nazivna struja napajanja u FLUX nacinu rada

27b. Maksimalna efektivna struja napajanja u FLUX naginu rada

28. Oznaka TIG nacina rada

28a. Maksimalna nazivna struja napajanja u TIG nacinu rada

28b. Maksimalna efektivna struja napajanja u TIG nacinu rada

29. Oznaka MMA nacina rada

29a. Maksimalna nazivna struja napajanja u MMA nacinu rada
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29b. Maksimalna efektivna struja napajanja u MMA nacinu rada
30. Stupanj zastite

31. Metoda hladenja uredaja

32. Naziv i adresa proizvodaca

OPCGE SIGURNOSNE UPUTE

Ne modificirajte, ne mijenjajte ili na bilo koji drugi nacin ne mijenjajte dizajn uredaja pod kaznom gubitka uskladenosti sa standardima i
gubitka CE oznake. Oprema je dizajnirana da ispunjava zahtjeve normalnog rada. Preporucuju se redoviti pregledi kako bi se oprema
odrZala u dobrom radnom stanju. Aparat za zavarivanje treba servisirati samo u ovlatenim servisnim centrima, koristeci originalne
rezervne dijelove.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je iskljucivo za rucno zavarivanje samozasticenom punjenom zicom u FLUX nacinu rada, MMA
obloZenom elektrodom i Lift-TIG netapljivom elektrodom koriStenjem istosmjerne struje. Nije namijenjen za zavarivanje aluminija ili
aluminijskih legura. Nije namijenjen za odmrzavanje cijevi, punjenje baterija, pokretanje motora il napajanje vanjskih uredaja, rasvjete
ili elektricnih alata.

Savijeti 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 odgovarajuéom zastitnom odjecom i maskama za zavarivanje.
Proizvodac nije odgovoran za bilo kakvu tetu ili nesrece uzrokovane nepravilnom upotrebom uredaja.

Tijekom rada treba koristiti odgovarajucu osobnu zastitnu opremu, a posebno:

- maska ili kaciga za zavarivanje s filterom odgovarajuée razine zastite,

- za$titne rukavice namijenjene za zavarivanie,

- 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, elektri€nim implantatima, slu§nim aparatima ili drugim elektromagnetski osjetljivim uredajima ne smiju se
priblizavati stroju za zavarivanje u radu ili podrucju zavarivanja bez lije¢nickog pristanka. Promatraci s takvim uredajima moraju
odrZavati sigurnu udaljenost od radnog podrugja.

Pri radu u skuéenim ili zatvorenim prostorima, spremnicima, kotlovima, kabinama, na platformama ili drugim podrucjima visokog
rizika, mora se osigurati u€inkovita ventilacija, stalno promatranje i nadzor druge osobe.

Elektricne 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 zragenje,

- 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
servisnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- ne skidajte zastitne poklopce i ne dodirujte dijelove koji mogu biti pod naponom, ¢ak ni u slu¢aju manjih poremecaja u elektric-
nom sustavu, iskljucite aparat za zavarivanje iz napajanja i odnesite ga u ovlasteni servisni centar,

- Prije svake upotrebe provjerite elektricne kabele. Ako se primijeti oStecenje izolacije, zamijenite kabele novima, bez nedostataka.
Ne koristite aparat za zavarivanje s ostecenim elektricnim kabelima.

- ne ubacujte metalne predmete u ventilacijske otvore, ne servisirajte uredaj sami, servisiranje treba obaviti kvalificirano osoblje u
servisnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- uredaj spajajte samo na jednofaznu elektriénu mrezu u skladu s podacima na natpisnoj plocici, opremljenu zatitnim vodicem,

- odabir zastitnih uredaja, utikaca, presjeka kabela za napajanje i diferencijalnog prekidaca treba povijeriti kvalificiranom elektricaru, u
skladu s podacima na natpisnoj plocici uredaja, posebno vrijednostima struje napajanja, te u skladu s vazec¢im nacionalnim i lokalnim
propisima,

- u instalacijama gdje je potrebna upotreba diferencijalnog prekidaca, odaberite njegov tip u skladu s vaZecim propisima i uvjetima
instalacije,

- izbjegavajte spajanje aparata za zavarivanje pomocu dugih produznih kabela; ako se koristi produzni kabel, njegova nosivost ne
smije biti manja od nosivosti kabela za napajanje uredaja,

- prije spajanja utika¢a u uticnicu, provjerite je li prekidaC aparata za zavarivanje iskljucen i je li do$lo do kratkog spoja na izlaznim
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prikljuécima,
- iskopCajte utikaC kabela za napajanje iz uticnice svaki put kada se aparat za zavarivanje ne koristi,
-nemojte obavljati nikakve popravke, pode$avanja ili radove odrZavanja na uredaju spojenom na napajanje,
- ne mijenjajte elektrodu niti dodirujte vrh Zice za zavarivanje golim rukama ili mokrim rukavicama,
- ne hladite drza¢ elektrode ili plamenik za zavarivanje u vodi,
- nemojte drZati elektrodu, drza¢ elektrode ili plamenik za zavarivanje pod rukom,
- nemojte omotavati kablove za zavarivanje ili kabel za uzemljenje oko fijela,
-ne dopustite izravan kontakt tiiela s materijalom koji se zavaruje, zicom za zavarivanje, elektrodom, plamenikom za zavarivanje,
drzacem elektrode ili stezaljkom za uzemljenje tijekom rada uredaja,
- vrsto pricvrstite kabel za uzemljenje na Cistu metalnu povrsinu; oistite mjesto spajanja od boje, hrde, masnoce i ostalih necistoca,
- 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 poCetka rada pripremite radno podrucje uklanjanjem svih zapal-
jivih materijala iz podrucja.

Ne zavarujte u prostorima za odmascivanje, ¢is¢enje i prskanje ili u blizini zapaljivih para.

Ne zavarujte spremnike, cisterne, cijevi il druge komponente koje sadrze ili mogu sadrzavati plinove, tekuéine, ostatke zapaljivih,
eksplozivnih ili otrovnih tvari, osim ako nisu pravilno pripremljene i zasticene.

Rad po kisi, snijegu ili visokoj vlaznosti je zabranjen. Uredaj nije namijenjen za rad u uvjetima u kojima moZe doci u izravan
kontakt s vodom.

Aparat za zavarivanje treba postaviti na ravnu, stabilnu povrsinu, u okomitom poloZaju. Ne dopustite da se uredaj nagne. Ne drZite
uredaj za ru¢ku niti ga nosite dok radi.

Osigurajte pravilnu ventilaciju uredaja. Ne blokirajte ventilacijske otvore. Ne prekrivajte aparat za zavarivanje tkaninom, folijom
ili bilo kojim drugim materijalom koji moZe ometati protok zraka. Ne ostavljajte uredaj na izravnoj suncevoj svjetlosti ili u blizini
izvora topline.

Prilikom zavarivanja uklonite plinove i pare nastale procesom zavarivanja i izbjegavajte njihovo udisanje. Dodatne sigurnosne
mijere treba poduzeti prilikom zavarivanja nehrdajuceg Celika, nikla, legura nikla i pocin¢anog Celika. Po potrebi koristite lokalnu
ispusnu ventilaciju ili zatitu za disanje.

Prilikom zavarivanja Lift-TIG metodom, boca zastitnog plina mora biti postavljena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu te osigurana
od prevrtanja. Spojevi plinskih vodova moraju biti ¢vrsti.

Nakon zavarivanja, provjerite jesu li pistolj za zavarivanje, drzac elektrode, Zica za zavarivanje i stezaljka za uzemljenje medusob-
no izolirani i ne dodiruju radni komad ili bilo koje vodljive komponente. Kada zavarivanje nije u tijeku, nijedan dio strujnog kruga
Zice za zavarivanje ne smije dodirivati radni komad ili stezaljku za uzemljenje, jer to moZe uzrokovati pregrijavanje i poZar. Nakon
zavarivanja, priCvrstite pistolj za zavarivanje i odreZite svu Zicu koja strsi na kraju mlaznice.

Ne koristite aparat za zavarivanje kao izvor napajanja za vanjske uredaje. Ne koristite aparat za zavarivanje za odmrzavanje
cijevi, punjenje baterija ili pokretanje motora.

Sprjecavanje opeklina i ostec¢enja oka

Tijekom procesa zavarivanja, metal se topi. Nepaznja operatera moze rezultirati ozbiljnim opeklinama. Luk za zavarivanje je vrlo
opasan za oci i kozu jer stvara intenzivno infracrveno i ultraljubi¢asto zracenje.

Ne gledaijte u elektriéni luk bez odgovarajuée zastite za oi. Uklonite sve promatrace s radnog podrucja ili zastitite radno podrucje
zatitnim Stitovima kako biste se zastitili od zraCenja i prskanja luka.

Uvijek koristite odgovaraju¢u osobnu zastitnu opremu, kao $to su:

- rukavice za zavarivanje,

- maska ili vizir koji prekriva cijelo lice,

- zadtitna odjeca koja prekriva tijelo,

- zaStitna pregaca,

- zadtitna obuca.

Ne dodirujte vru¢e komponente, zavar, elektrodu, vrh Zice za zavarivanie 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 lije¢nika,

- biti pod utjecajem alkohola, narkotika ili lijekova koji smanjuju sposobnost koncentracije.

Promatradi trebaju ostati izvan opasne zone. Radno podrugje treba biti osigurano tako da osobe u blizini ne budu izloZene zracenju
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luka, prskanju, buci, isparavanju il mogucnosti elektri¢nog udara.

RAD UREDAJA

Priprema za posao

Prije pocetka rada provjerite je li aparat za zavarivanje neo$tecen. Pregledajte kabel za napajanje i kabele za zavarivanje na
ostecenja. Ne pokuSavajte koristiti osteceni aparat za zavarivanje ifili kabele. Provjerite stanje spojeva kabela za zavarivanie te
Cistocu i stanje stezaljke za uzemljenje.

Napomena: Ostecene kabele treba zamijeniti novima. Popravci kabela su zabranjeni. Za zamjenu kabela za napajanje obratite
se servisnom centru proizvodaca.

Napajanje aparata za zavarivanje
Napomenal! Prije spajanja utika¢a u utiénicu, 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 plo€ici uredaja.

Napajanje se moZe napajati i generatorima, ali provijerite je li strujni kapacitet generatora jednak ili veéi od maksimalne struje
napajanja navedene na natpisnoj ploici aparata za zavarivanje. U suprotnom, nazivni kapacitet aparata za zavarivanje nece se
postici ili ¢e rad biti nemogu¢. Napomena: Ako se za napajanje aparata za zavarivanje koristi generator, provierite je li pravilno
uzemljen.

Priklju¢na uti¢nica mora biti opremljena kontaktom i zastitnim vodi¢em, a dovodna mreza mora biti opremljena automatskim
zastitnim uredajem s isklopnom strujom od 16 A. Precesto isklapanje zastitnog uredaja moze znaciti da dovodna mreZa mora biti
opremljena zastitnim uredajem s vecom isklopnom strujom.

Izbjegavajte spajanje dugim kabelima. Ako se koriste produzni kabeli, moraju imati kapacitet barem jednak kapacitetu kabela za
napajanje aparata za zavarivanje.

Kvalificirani elektricar trebao bi biti odgovoran za uspostavljanje odgovaraju¢e mreze za napajanje. MreZa za napajanje trebala bi
biti projektirana u skladu sa standardima EN 60204-1 ili primjenjivim nacionalnim standardima.

Ugradnja kabela za FLUX zavarivanje

Napomena: Prije spajanja kabela provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje iskljucen iz elektricne uticnice.
Spojite FLUX kabele za zavarivanje kao $to je prikazano na slici (l). Pricvrstite plamenik za zavarivanje (a) na prikljucak plameni-
ka za zavarivanje i spojite njegov upravijacki prikljucak na upravijacku uticnicu plamenika. Spojite kabel za uzemljenje s opruznom
stezaljkom (b) na ,+" prikljucak. Cvrsto pri€vrstite opruznu stezaljku na metalni dio obratka. OCistite kontaktno podrucje od ulja,
boje ili drugih onegiséenja koja mogu ometati protok struje. Nakon spajanja provjerite jesu li svi konektori pravilno postavljeni i da
kabeli ne¢e spontano iskliznuti tijekom rada.

Postavijanje kabela za zavarivanje za MMA zavarivanje s obloZenim elektrodama

Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanije iskljucen iz
elektricne uticnice.

Spojite kabele za zavarivanje za MMA zavarivanje kao $to je prikazano na slici (Ill). Umetnite utika¢ kabela u utiénicu, a zatim ga
okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da se utika¢ spontano ne izvuée iz utiénice. Postoje dva nacina spajanja kabela
za zavarivanje: kabel s opruznom stezaljkom (a) na ,-" prikljucak, a kabel s drzatem elektrode (b) na ,+" prikljuéak ili obrnuto.
Kod prve metode, vecina topline koja se stvara tijekom procesa zavarivanja stvara se na obratku, a ne na elektrodi. Kod obrnutog
spajanja, vecina topline koja se stvara tijekom procesa zavarivanja stvara se na elektrodi, a ne na obratku. Prilikom odabira na¢ina
spajanja uzmite u obzir tehnoloske zahtjeve i informacije koje se isporucuju s elektrodama. Ne dopusta svaka vrsta elektrode
zavarivanje s obrnutim polaritetom. Ako se tijekom rada pojavi nestabilan Iuk, prskanje ili neravnomjeran zavar, obrnite polaritet
kabela za zavarivanje i ponovno pokrenite zavarivanje.

Ugradnja kablova za zavarivanje za Lift-TIG zavarivanje

Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utikaC uredaja iskljuCen iz elektricne utiCnice.

Spojite kablove za zavarivanje za Lift-TIG zavarivanje kao $to je prikazano na slici (IV). Za Lift-TIG zavarivanje preporucuje se
koritenje TIG plamenika (a) opremljenog ruénim ventilom za zatvaranje dovoda zastitnog plina. Plamenik treba sastaviti prema
preporukama proizvodaca plamenika. Stavite pravilno naostrenu volframovu elektrodu u plamenik. Za pravilno naostrenje elek-
trode, pogledaijte preporuke proizvodaca elektrode i plamenika. Umetnite utika¢ kabela u utiénicu aparata za zavarivanje, a zatim
ga okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja.

Pazite da se utikaC nec¢e spontano izvuéi iz utiénice. Spajite strujni utika¢ TIG gorionika (a) na ,-” prikljucak, a utika¢ kabela za
uzemljenje s opruznim priklju¢kom (b) na ,+" priklju¢ak. Postavite plinsku bocu (c) na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu i osigurajte
je od prevrtanja. Spojite regulator i mjera¢ protoka na bocu, $to ¢e vam omoguciti regulaciju i ocitavanje protoka zastitnog plina.
Spajite crijevo TIG gorionika (a) izravno na regulator koji se nalazi na plinskoj boci pomocu brzootpustajuée spojnice ili stezaljke
crijeva. Zategnite stezaljku crijeva dovoljno da osigurate ¢vrsti spoj i da se crijevo ne odvoji tijekom rada. Nemojte koristiti pretje-

ORIGINALNI PRIRUZCNIK 199



HR
ranu silu, jer bi to moglo ostetiti crijevo.

Ugradnja Zice za zavarivanje za FLUX zavarivanje

Napomena: Prije postavljanja Zice za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje iskljucen iz
elektricne uticnice.

Ugradite FLUX Zicu za zavarivanje kao $to je prikazano na slici (V). Za otvaranje bo¢nog poklopca pritisnite zasun poklopca, a
zatim otvorite poklopac. Postavite kalem zice na klin kalema tako da se Zica odmotava u smjeru suprotnom od kazaljke na satu.
Provijerite je i koriSteni valjak za uvlaCenje prikladan za vrstu i promjer zice. Ako je potrebno, uklonite nosa¢ valjka za uvlacenje
okretanjem nosaca u smjeru suprotnom od kazaljke na satu, a zatim ugradite ispravan valjak za uviacenje.

Umetnite kraj zice u vodilicu, zatim izmedu valjaka za uvlaCenje i pomaknite je prema prikljucku plamenika za zavarivanje. Na-
kon $to je zica ispravno umetnuta, zatvorite mehanizam za pritisak valjaka. Pritisak valjaka je tvornicki postavljen i ne zahtijeva
podeSavanje u normalnim uvjetima.

Nakon $to je sastavljanje zavrSeno, zatvorite bocni poklopac i provijerite da li je zasun pravilno zaklju¢ao poklopac.

Nakon postavljanja Zice, pritisnite gumb pistolja za zavarivanje kako biste Zicu provukli kroz pistolj. Nakon $to postignete Zeljeno
produzenje Zice, otpustite gumb pistolja.

Upozorenje! Zica koja izlazi iz vrha pistolja za zavarivanje moZe vam porezati ruku i ozlijediti o€i ili lice.

Upravljacka plo¢a

Komponente upravljacke ploce prikazane su na slici (VI):
(a) Tipka za odabir na¢ina rada MODE,

(b) ljevi gumb za podesavanje oznacen simbolom ,V”,
(c) prikaz,

(d) Indikator FLUX nacina rada,

(e) Pokazatelj MMA nacina rada (STICK),

(f) Indikator nacina rada LIFT-TIG,

(9) Indikatorska lampica funkcije VRD-a,

(h) polje za prikaz vrijednosti parametra,

(i

) indikatori promjera elektrode ili Zice,

(j) pokazatelji jedinica i parametara: V / S / A,

(k) indikatorska lampica napajanja,

(I) indikatorska lampica kvara/preoptereéenja/pregrijavania,
(m) desni gumb za podeSavanje oznacen s ,A”.

Tipka MODE (a) odabire naéin rada zavarivanja. Svakim pritiskom tipke prebacuje se uredaj izmedu nacina rada FLUX, MMA
(STICK) i LIFT-TIG.

Lijevi gumb za podeSavanije (b) koristi se za promjenu vrijednosti parametra oznacenog simbolom ,V/".

Zaslon (c) prikazuje trenutno odabrani nacin rada, postavljene vrijednosti parametara i indikatore aktivnih funkcija.
Pokazatelji na¢ina rada (d), (e), (f) pokazuju trenutno odabrani nacin zavarivanja:

- FLUX - zavarivanje samozastitnom punjenom Zicom ,

- MMA (OBALJENO) - zavarivanje oblozenom elektrodom,

- LIFT-TIG - zavarivanje netapljivom elektrodom s paljenjem luka dodirom.

Indikatorska lampica VRD (g) oznaCava da je aktivirana funkcija smanjenja napona u strujnom krugu zavarivanja.

Polje za prikaz vrijednosti (h) prikazuje zadane vrijednosti radnih parametara uredaja.

Indikatori promijera (i) pokazuju promjer elektrode ili Zice koji odgovara odabranom nacinu rada i postavljenim parametrima.
Indikatori jedinica i parametara (j) pokazuju je li prikazana vrijednost za napon, vrijeme ili struju.

Indikatorska lampica napajanja (k) ozna¢ava da je uredaj ukljucen.

Indikatorska lampica greSke/preopterecenja/pregrijavania (1) oznacava pregrijavanje, preopterecenje ili drugi kvar uredaja.
Desni gumb za podeSavanje (m) koristi se za promjenu vrijednosti parametra ozna¢enog simbolom ,A”.

Pravila rada

FLUX - Nacin zavarivanja samozastitnom punjenom Zicom . U ovom nainu rada uredaj radi s unutarnjim dodavacem Zice i
omogucuje zavarivanje bez upotrebe vanjskog zastitnog plina.

MMA (OBOJENA ELEKTRICNA ...

LIFT-TIG - Nacin zavanvanja netapljivom elektrodom s paljenjem luka dodirom. Luk se pali kratkim dodirom volframove elektrode
s obratkom, a zatim njegovim podizanjem.

SINERGICKO UPRAVLJANJE - Aparat za zavanvanje automatski odabire ovisne radne parametre, $to olakSava podeSavanje
uredaja i omogucuje stabilnije uvjete 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.
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ARC FORCE (stabilizacija luka) - Tijekom zavarivanja elektroda se vodi ruéno, $to 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 smaniiti 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.
Indikatorska lampica VRD svijetli kako bi naznacila da je funkcija VRD omoguéena.

Indikatorska lampica kvara/preopterecenja/pregrijavanja — Ako se ova indikatorska lampica upali, zavarivanje se ne moze nasta-
viti. Ova indikatorska lampica moze ukazivati na pregrijavanie, preopterecenje ili druge kvarove. Ako se na zaslonu pojavi kod po-
greske, procitajte kod i slijedite upute u odjeljku ,Rjesavanje problema tijekom zavarivanja”. U sluéaju pregrijavanja, indikatorska
lampica ¢e se automatski ugasiti kada temperatura padne na sigurnu razinu.

Zavarivanje fluksom

Napomena: Prije poCetka rada provjerite jesu li kabel za uzemljenje i plamenik za zavarivanje ispravno spojeni te je li Zica za
zavarivanje instalirana prema uputama za instalaciju Zice.

Sigurno pricvrstite kabel za uzemljenje opruznom stezaljkom na metalni dio obratka koji se zavaruje. Kontaktno podrugje treba biti
bez ulja, boje ili drugih onecidc¢enja koja bi mogla ometati protok struje.

Spojite utika¢ kabela za napajanje u utiénicu. Ukljugite prekida¢ na uredaju - I.

Pomocu tipke za odabir nacina rada (MODE) postavite nacin rada FLUX. Kada se upali indikator nacina rada FLUX, aparat za
zavarivanije je u nainu rada zavarivanja samozasticenom punjenom Zicom .

Pomoc¢u gumba za podesavanje oznacenog s ,A” postavite struju zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini materijala koji se zava-
ruje. PodeSena vrijednost prikazuje se na zaslonu.

Za pomicanje Zice kroz plamenik pritisnite gumb plamenika. Nakon $to postignete Zeljeno pomicanije Zice, otpustite gumb.
Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapocnite postupak zavarivanja pritiskom na gumb piStolja za zavarivanje. Otpustanjem
gumba zaustavlja se zavarivanje.

Pri zavarivanju materijala debljine manje od 1 mm treba koristiti nisku struju zavarivanja. Za tanje materijale moZe se koristiti
tockasto zavarivanje, a za materijale debljine 1-4 mm moze se koristiti zavarivanje vu¢nim postupkom.

Nakon zavrSetka rada iskljucite aparat za zavarivanje pomicanjem prekidaca u iskljuceni polozaj — O. Nakon zavrsetka zavarivan-
ja provjerite da se plamenik za zavarivanje i kabel za uzemljenje ne dodiruju medusobno ili s radnim komadom koji se zavaruje.

MMA zavarivanje (obloZena elektroda)

Napomena: Prije pocetka rada provjerite jesu li kabeli za zavarivanje spojeni na ispravne prikljucke kako je opisano u uputama
za instalaciju kabela za MMA zavarivanje.

Cuvrsto pricvrstite Zicu s oprugom na metalni dio obratka koji se zavaruje. Kontaktno podrucje treba biti bez ulja, boje ili drugih
oneci$éenja koja mogu ometati protok struje.

U drzag elektrode postavite elektrodu prikladnu za vrstu materijala koji se zavaruje. Osigurajte neoblozeni kraj elektrode u drzacu
tako da se elektroda ne moZe pomicati tijekom rada.

Preporucuje se prilagoditi promjer elektrode debljini materijala koji se zavaruje. Za materijale debljine manje od 4 mm, promjer
elektrode ne smije prelaziti debljinu materijala. Prilikom odabira elektrode uzmite u obzir tehnicke specifikacije aparata za zavari-
vanje i preporuke proizvodaca elektrode.

Pazite da su stezaljka za uzemljenje i elektroda medusobno izolirane, da se ne dodiruju te da elektroda ili njezin drza€ nisu u
kontaktu s materijalom koji se zavaruje.

Spojite utika¢ kabela za napajanje u uti¢nicu. Ukljucite uredaj u polozaj - I.

Pomocu tipke MODE odaberite nacin rada MMA (STICK). Kada se upali indikator nacina rada MMA (STICK), aparat za zavari-
vanje je u nacinu rada zavarivanja elektrodom.

Pomocu gumba za podeSavanje ozna¢enog s ,A” postavite struju zavarivanja koja odgovara vrsti elektrode, materijalu koji se
zavaruje i njegovoj debljini. Pode$ena vrijednost prikazuje se na zaslonu. Zaslon takoder moze prikazati promjer elektrode koji
odgovara postavljenoj razini struje.

Tipicne vrijednosti struje zavarivanja ovisno o promjeru elektrode prikazane su u nastavku.

Promijer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80

Ako je potrebna VRD funkcionalnost, mora se omoguciti prema opisu znacajki uredaja. VRD indikatorska lampica oznacava da
je funkcionalnost aktivna.

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i po¢nite zavarivati. Za lakSe pokretanje elektri¢nog luka, pomaknite elektrodu prema tocki
gdje ¢e zavarivanje zapoceti. Nakon $to elektroda dode u kontakt s radnim komadom, lagano je podignite i nagnite, odrzavajuci
luk Sto konstantnijim.

Nakon zavrSetka rada, provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda koja je ostala u drzatu medusobno izolirane i nisu u
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kontaktu s radnim komadom. Iskljucite aparat za zavarivanje pomicanjem prekidaca u iskljuceni polozaj (O).

Lift-TIG zavarivanje

Napomena: Ovaj proizvod ne ukljuéuje pribor za Lift-TIG zavarivanje. Prije pocetka rada pripremite TIG plamenik i plinsku opremu
prema preporukama proizvodaca plamenika.

TIG plamenik treba sastaviti prema preporukama proizvodaca. Stavite pravilno pripremljenu volframovu elektrodu u plamenik.
Spojite strujni utika¢ TIG plamenika na ,- priklju¢ak, a kabel za uzemljenje s opruznom stezaljkom na ,+” priklju¢ak. Cvrsto
pricvrstite opruznu stezaljku na metalni dio obratka. O€istite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih one€iS¢enja koja bi mogla
ometati protok struje.

Spajite crijevo plina TIG plamenika na regulator postavljen na plinskoj boci. Podesite Zeljeni protok zastitnog plina na regulatoru.
Provjerite jesu li spojevi ¢vrsti i je li boca postavljena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu te osigurana od prevrtanja.

Pazite da su stezaljka za uzemljenje i volframova elektroda medusobno izolirane i da ne dodiruju materijal koji se zavaruje.
Spojite utika¢ kabela za napajanje u utiénicu. Ukljucite uredaj u polozaj - I.

Pomocu tipke za odabir nacina rada (MODE) postavite LIFT-TIG nain rada. Kada se upali indikator LIFT-TIG nacina rada, aparat
za zavarivanie je u Lift-TIG na€inu rada zavarivanja.

Pomoc¢u gumba za podeSavanje oznacenog s ,A” postavite struju zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini materijala. Podesena
vrijednost prikazuje se na zaslonu. Tipiéne vrijednosti struje zavarivanja i protoka zastitnog plina za zavarivanje nehrdajuceg
Celika prikazane su u nastavku, ovisno o promjeru volframove elektrode i debljini materijala.

Debljina materijala [mm]: Promier elektrode [mm] Promier veziva [mm] Struja zavarivanja [A] Protok plina [I/min]
05 1.0 1.0 35-40 4-6
038 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-125 8-10

Zastitite lice maskom za zavarivanje. Otvorite ventil zastitnog plina. Za paljenje luka, dodirnite volframovu elektrodu obratka, a
zatim je lagano podignite kako biste zapalili luk. Ravnomjerno vodite plamenik duZ linije zavara, odrzavajuéi duljinu luka $to je
moguce konstantnom.

Za prekid zavarivanja podignite rucku kako biste prekinuli luk. Zatvorite plinski ventil.

Nakon zavrSetka rada, provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i volframova elektroda medusobno izolirane i nisu u kontaktu s
radnim komadom. Iskljucite aparat za zavarivanje pomicanjem prekidaca u iskljuceni polozaj (O).

Savjeti za FLUX zavarivanje .

Zavarene povrsine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja, boje i drugih necisto¢a. Cvrsto priCvrstite stezaljku za uzemljenje na radni
komad, osiguravajuci dobar elektriéni kontakt. Preporuuje se prethodno testiranje postavke struje zavarivanja na otpadnom
materijalu. Za materijale debljine manje od 1 mm koristite nisku struju zavarivanja; u tom slu¢aju moZe se koristiti tockasto za-
varivanje. Za materijale debljine izmedu 1 i 4 mm preporucuje se voditi pistolj za zavarivanje (a) metodom povlacenja, u smjeru
prikazanom strelicom (h), kao Sto je prikazano na slici (VII). Kada se pritisne okida¢ pistolja, samozasti¢ena Zica za zavarivanje
s fluksnom jezgrom (b) dovodi se kroz mlaznicu pistolja do mjesta zavarivanja, a pri kontaktu s radnim komadom (g) pali se
elektricni luk (c). Zica (b) se topi u elektriénom luku (c) i zajedno s radnim komadom (g) stvara zavarivacku kupku (d), koja nakon
hladenja stvara zavar (e). Tiiekom zavarivanja stvara se i sloj troske (f), koji se nakon hladenja mora ukloniti. Prebrzo pomicanje
plamenika moZe rezultirati loSom fuzijom, dok presporo pomicanje moze rezultirati prekomjernim zagrijavanjem materijala i po-
vecanim prskanjem.

Savjeti za MMA zavarivanje (obloZena elektroda)

Zavarene povrsine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja i boje. Odaberite elektrodu prikladnu za materijal koji se zavaruje. Prepo-
ruéuje se prethodno testiranje elektrode i postavke struje zavarivanja na otpadnom materijalu.

Postavite elektrodu otprilike 2 cm od mjesta zavarivanja i stavite masku za zavarivanje. Zatim zapalite luk pomocu iskre ili kon-
taktne metode. Luk ¢e biti vidljiv kroz prozorci¢ maske za zavarivanje. Njegova duljina ne smije biti ve¢a od 1-1,5 puta promjera
elektrode, kao $to je prikazano na slici (VIIl): elektroda (a), luk (b), zavar (c), obradak (d), smjer zavarivanja (e).

QdrZavanije ispravne duljine luka je kljuéno. Usko je povezano 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 rezultira prskanjem i oslabljenim zavarom (IX). Vazno je odrzavati konstantnu duljinu luka tijekom cijelog procesa zavarivanja.
Budu¢i da se elektroda topi tijekom procesa zavarivanja, postupno spustajte stezaljku elektrode kako biste odrzali istu duljinu luka.
Kada se duljina elektrode smaniji na priblizno 5 cm, prekinite zavarivanje i zamijenite elektrodu novom. Za prekid zavarivanja
jednostavno izvucite elektrodu iz mjesta zavarivanja. Preporuéuje se postupno uklanjanje elektrode podizanjem duZ zavara pre-
krivenog troskom (X). To ¢e sprijeciti prskanje i pore na zavarenim materijalima.

Budite oprezni; zavar i elektroda su vruci. Sloj troske uklonite tek nakon $to se zavar ohladi, laganim udarcem ¢eki¢em za zavari-
vanje. Ponovno zavarivanje moze zapocCeti tamo gdje je zavrSio prethodni zavar, nakon $to se osigura da je sloj troske uklonjen.
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Preporuéuje se postavljanje aparata za zavarivanje u dobro prozraéeno, 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.

Savjeti za Lift-TIG zavarivanje s paljenjem dodirnog luka

Zavarene povrsine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja i boje. Preporuuje se prethodno testiranje elektrode i postavke struje
zavarivanja na otpadnom materijalu. Stavite masku za zavarivanje. Postavite kerami¢ku mlaznicu TIG plamenika na radnu po-
vrdinu tako da samo keramicka mlaznica bude u kontaktu s radnom povrsinom, a elektroda bude na maloj udaljenosti. Otvorite
ventil zatitnog plina. Zatim nagnite plamenik za zavarivanje prema radnoj povrsini tako da elektroda dodiruje povrsinu. Podignite
plamenik dok se ne stvori razmak od priblizno 2-3 mm izmedu vrha elektrode i obratka. Elektricni luk ¢e se pokrenuti. Nakon Sto
se luk pokrene, podesite nagib elektrode. Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na ravninu
zavarivanja, kao $to je prikazano na slici (XI). Elektricni luk topi materijal, stvarajuéi tekuéu zavarivacku kupku koja se stvrdnjava
nakon uklanjanja Iuka, stvarajuci trajni spoj. Prilikom zavarivanja tankih materijala poput lima, materijali se mogu spojiti bez upo-
trebe dodatnog metala, kao Sto je prikazano na slici (XI).

Prilikom zavarivanja dodatnim metalom, ubacuijte dodatni metal pod kutom od 30 stupnjeva u odnosu na ravninu zavara, kao $to
je prikazano na slici (XII). Dodatni metal ubacujte u prednji dio zavarivacke kupke odrzavajuci odgovarajuéi nagib plamenika i
konstantnu duljinu luka. Na slici (XII): elektroda (a), elektricni luk (b), mlaznica (c), plinski §tit (d), obratak (e), smjer zavarivanja (f),
smjer ubacivanja dodatnog metala (g), dodatni metal (h), zavar (i), zavarivacka kupka (j).

Za zavr$etak zavarivanja podignite rucku, prekidajuci elektricni luk. Zatvorite plinski ventil.

Zaétita od temperature/preopterecenja

Bez obzira na nacin rada, aparat za zavarivanje ne moze kontinuirano raditi na maksimalnoj struji. Natpisna plo¢ica navodi
nazivnu struju i postotak razdoblja od 10 minuta tijekom kojeg aparat za zavarivanje moZe sigurno raditi. Preostalih 10 minuta
treba koristiti za hladenje strujnih krugova aparata za zavarivanje. Nepostivanje radnog ciklusa rezultirat ¢e aktiviranjem sustava
zadtite od pregrijavanja. Indikatorska lampica greske/preopterecenja/pregrijavanja ¢e svijetliti i zavarivanje nece biti moguée dok
se strujni krugovi aparata za zavarivanje ne ohlade. Cesto preoptereéenje aparata za zavarivanje moze dovesti do preranog
troSenja ili Cak oStecenja.

RjeSavanje problema zavarivanja

Ako se tijekom rada pojave bilo kakve nepravilnosti, prekinite zavarivanje i istraZite moguce uzroke problema. Popravke i unutar-
nje servisne radove na uredaju smije obavljati samo ovlasteni servisni centar.

- EH - Ovaj kod oznacava da je aktivirana zastita od pregrijavanja. Prekinite zavarivanje i pri¢ekajte otprilike 5-10 minuta da se
uredaj automatski vrati u radno stanje.

- EU - Ovaj kod oznacava da je napon napajanja previsok ili prenizak. Provjerite ispunjava li napon napajanja zahtjeve uredaja.
- EO - Ovaj kod oznagava unutarnju komunikacijsku pogresku uredaja. Provjerite elektrine spojeve uredaja. Ako problem i dalje
postoji, prekinite koriStenje i odnesite uredaj u ovlasteni servisni centar.

- TeSko paljenje luka ili esto gaSenje luka — provjerite da li stezaljka za uzemljenje dobro dodiruje radni komad. Takoder provjerite
jesu li svi elektricni i zavarivacki prikljucci sigurni.

- Struja zavarivanja ne doseze zadanu vrijednost — odstupanja napona napajanja od nazivne vrijednosti mogu uzrokovati da
izlazna struja ne dostigne zadanu vrijednost. Ako je napon napajanja prenizak, maksimalna struja zavarivanja moZe biti niza od
nazivne vrijednosti.

- Nestabilna struja tijekom rada — uzrok mogu biti promjene napona u mrezi ili jake smetnje iz mreZe ili drugih elektricnih uredaja.
- Ako se indikator greske upali, to moze ukazivati na pregrijavanje, preopterecenje, previsok ili nizak napon napajanja ili drugi kvar
uredaja. Zavarivanje treba prekinuti i istraZiti uzrok.

- Nepravilno dovodenije Zice — provjerite da kontaktni vrh nije blokiran metalnim prskanjem. Odrzavajte odgovaraju¢u udaljenost
izmedu plamenika i obratka, otprilike 8-12 mm. Provjerite je li kabel plamenika za zavarivanje potpuno odmotan i nije pretjerano
savijen. Provjerite je li pritisak valjka za dovod ispravno postavijen.

- Prekomjerno prskanje tijekom FLUX zavarivanja — smanjite postavku struje zavarivanja. Provjerite je li kabel plamenika za za-
varivanje potpuno odmotan i nije li pretjerano savijen. Takoder provjerite je li pritisak valjka za dovod Zice previsok, Sto bi moglo
ometati pravilno dovod Zice.

Ako problem i dalje postoji nakon poduzimanja gore navedenih koraka, prekinite koriStenje uredaja i odnesite ga u ovlasteni
servisni centar.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | SRODNE FENOMENE
Aparat za zavarivanie je klase A (prema EN IEC 60974-10), $to znaéi da nije namijenjen za upotrebu u stambenim prostorima
gdje se elektri¢na energija napaja javnim niskonaponskim sustavom napajanja. Elektromagnetsku kompatibilnost moze biti teSko

osigurati na tim mjestima zbog provodenih i zraéenih smetnji. Tijekom zavarivanja, elektricna oprema koja se nalazi u blizini
radnog podruja moZe stupiti u interakciju sa strojem za zavarivanje. Elektriéni luk koji nastaje tijekom zavarivanja generira elek-
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tromagnetsko polje koje utjece na rad elektricnih sustava i instalacija. Stoga operater zavarivanja mora poduzeti mjere opreza na
mjestima gdje takvo zraCenje moze predstavljati rizik za ljude ili opremu, kao Sto je u blizini bolnica, laboratorija, medicinske opre-
me, radija i televizije te raCunalne opreme. Nemoguce je precizno odrediti i izmjeriti vrstu i jacinu elektromagnetskog polja koje ge-
nerira aparat za zavarivanje na drugoj opremi. Stoga je teSko dati precizne upute o tome kako ograniciti ovu pojavu. Na mjestima
gdje postoji potencijalni rizik od opasnosti treba poduzeti posebne mjere opreza i koristiti zastitne zaslone i filtere gdje je to mo-
guce. Kabeli za zavarivanje trebaju biti $to kraci, postavljeni blizu jedan drugome i poloZeni blizu tla. Proizvoda¢ ne odgovara za
bilo kakvu Stetu uzrokovanu koristenjem aparata za zavarivanje na gore navedenim mjestima ili nepravilnom upotrebom uredaja.
UPOZORENJE: Ova oprema nije u skladu s normom IEC 61000-3-12. Ako je spojena na javni niskonaponski sustav napajanja,
odgovornost je instalatera ili korisnika opreme osigurati, po potrebi konzultacijom s operatorom distribucijske mreze, da se opre-
ma moze spojiti.

ODRZAVANJE | REZERVNI DIJELOVI

OPREZ! Prije bilo kakvih podeSavanja, servisiranja ili odrzavanja, iskljucite uredaj iz elektriéne uticnice.

Nakon zavrSetka rada, provjerite tehnicko stanje uredaja vizualnim pregledom i procjenom: kucista, kabela za napajanje s uti-
kacem, rada prekidaca, propusnosti ventilacijskih otvora, stanja kabela za uzemljenje, plamenika za zavarivanje i stanja kabelskih
konektora.

Tijekom jamstvenog roka korisnik ne smije rastavljati uredaj ili mijenjati bilo koje komponente ili dijelove, jer ¢e to ponistiti jamstvo.
Sve nepravilnosti uocene tijekom pregleda ili rada signal su za obavljanje popravaka u servisnom centru.

Nakon zavrSetka rada, ocistite kucite, ventilacijske otvore, prekidace i poklopce, na primjer, mlazom zraka pod tlakom ne veéim
od 0,3 MPa , Cetkom ili suhom krpom, bez upotrebe kemikalija ili tekucina za ¢iséenje. O€istite plamenik za zavarivanje i kabele
suhom, Cistom krpom.

Redovito provjeravajte stanje kontaktnog vrha, kabela plamenika za zavarivanje, kabela za uzemljenje, kabelskih konektora i
komponenti mehanizma za dodavanije Zice. Ako se utvrdi oStecenje, prekomjerno troSenje ili kvar, prekinite s koristenjem i obratite
se ovlaStenom servisnom centru.

Zabranjena je upotreba kabela i dijelova koji nisu originalni rezervni dijelovi.

Popis rezervnih dijelova i prisutnost kritiénih sirovina moZete pronaci na web stranici toya24.pl u kartici proizvoda.
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