YATO

J

PL
EN
DE
RU
UA
LT
Lv
cz
SK
HU
RO
ES
FR
IT

NL
GR
BG
PT
HR
AR

C€

SPAWARKA INWERTEROWA MIG .

MIG INVERTER WELDER YT-81401
INVERTER-SCHWEISSGERAT MIG

WHBEPTOPHbIA CBAPOYHbIA AMMAPAT MIG

IHBEPTOPHWUI 3BAPIOBAJIbHUN AITAPAT MIG

INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS MIG

INVERTORA METINASANAS IEKARTA MIG

INVERTOROVA SVARECKA MIG

INVERTOROVA ZVARACGKA MIG

MIG INVERTERES HEGESZTOGEP

APARAT DE SUDURA MIG

SOLDADORA INVERTER MIG

POSTE A SOUDER INVERTER MIG

SALDATRICE INVERTER MIG

INVERTER LASAPPARAAT MIG

MHXANHMA £YITKOAAHEHE ME METATPOITEA MIG

WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMAPAT MIG
MAQUINA DE SOLDAR INVERTER MIG
INVERTERSKI APARAT ZA ZAVARIVANJE MIG
MIG guSladl alad &
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<70°
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70 - 80°
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PL EN DE
1. obudowa 1. housing 1. Wohnraum
2. panel sterujacy 2. control panel 2. Bedienfeld

3. wigcznik elektryczny

4. kabel zasilajacy

5. uchwyt

6. przylacze uchwytu spawalniczego MIG
7. adapter biegunowosci

8. gniazdo sterowania uchwytu spawalniczego
9. zacisk ujemny

10. zacisk dodatni

11. zatrzask pokrywy bocznej

12. przylacze gazu ostonowego

13. lewe pokretto funkcyjne

14. prawe pokretto funkcyjne

15. wyswietlacz

16. przycisk funkcyjny

'

NS TRUKZCUJA

3. electric switch

4. power cable

5. handle

6. MIG welding torch connection
7. polarity adapter

8. welding torch control socket
9. negative terminal

10. positive terminal

11. side cover latch

12. shielding gas connection
13. left function knob

14. right function knob

15. display

16. function button

O R Y G

3. elektrischer Schalter

4. Stromkabel

5. Griff

6. MIG-Schweilbrenneranschluss
7. Polaritatsadapter

8. Steuerbuchse fiir Schweilbrenner

9. Minuspol

10. Pluspol

11. Seitendeckelverriegelung
12. Schutzgasanschluss

13. Linker Funktionsknopf
14. Rechter Funktionsknopf
15. Display

16. Funktionstaste
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RU

1. kunbe

2. MaHenb ynpaeneHus

3. aneKTpU4ECKIit BbIKMKYaTeNb

4. kabenb nuTaHns

5. pydka

6. noakntoyeHe cBapoyHoii ropenki MIG
7. apanTep nonsipHOCTN

8. pasbeMm ynpaBneHns CBapO4HOI ropenkoi
9. oTpULLaTENbHBIA NOMOC

10. nonoxuTenbHbIi nomoc

11. 3aLenka GOKOBOIA KPBILLKM

12. NoaKmoYeHne 3alMTHOTO rasa

13. nesas (hyHKLUMOHaNbHas pyyka

14. npaBas (yHKUMOHaNbHas pyyka

15. lucnneit

16. DyHKUMOHANbHas KHOMKa

Lv

1. majoklis

2. vadibas panelis

3. elektriskais sledzis

4. stravas kabelis

5. rokturis

6. MIG metinaSanas degla savienojums
7. polaritates adapteris

8. metinasanas degla vadibas ligzda
9. negativais spaile

10. pozitivais spaile

11. sénu vaka fiksators

12. aizsarggazes pieslégums

13. kreisa funkciju poga

14. laba funkciju poga

15. displejs

16. funkciju poga

HU

1. lakhatéas

2. kezelGpanel

3. elektromos kapcsolo

4. tapkabel

5. fogantyl

6. MIG hegesztopisztoly csatlakozas
7. polaritas-adapter

8. hegesztopisztoly vezérldaljzat
9. negativ pélus

10. pozitiv pélus

11. oldalso fedél retesze

12. véd6géz csatlakozas

13. bal oldali funkciégomb

14. jobb oldali funkciégomb

15. kijelz6

16. funkciogomb

FR

1. logement

2. panneau de commande

3. interrupteur électrique

4. cable d'alimentation

5. poignée

6. raccordement de la torche de soudage MIG
7. adaptateur de polarité

8. prise de commande de la torche de soudage
9. borne négative

10. borne positive

11. loquet du couvercle latéral

12. raccordement au gaz de protection

13. bouton de fonction gauche

14. bouton de fonction droit

15. affichage

16. bouton de fonction

I NS TR UK C J A

UA

1. kutno

2. naHenb kepyBaHHs

3. enexTPUYHMI BUMMKaY

4. kabenb K1BneHHs

5. pydka

6. niakntoyeHHs 3saptoanbHoro nansHuka MIG
7. afantep nonsipHoCTi

8. po3'eM kepyBaHHs 3BaptOBaNbHUM NanbHUKOM
9. HeraTvBHWI BUBIA

10. NO3UTUBHWI BUBIg

11. 3acyBka BiuHOT KpULLKK

12. nigKIo4eHHs 3aXUCHOTO rady

13. niBa pyHKLiOHaNbHa pyyka

14. npaBa yHKLioHanbHa py4ka

15. aucnnei

16. dyHKLiOHanbHa kHonka

(%4

1. bydleni

2. ovladaci panel

3. elektricky spinaé

4. napéjeci kabel

5. rukojet

6. pfipojeni svafovaciho hofaku MIG
7. adaptér polarity

8. z&suvka pro ovladani svafovaciho hofaku
9. zaporny pol

10. kladny pdl

11. zapadka bocniho krytu

12. pfipojeni ochranného plynu

13. levy funkéni knoflik

14. pravy funkéni knoflik

15. displej

16. funkeni tlacitko

RO

1. locuinte

2. panou de control

3. intrerupétor electric

4. cablu de alimentare

5. maner

6. conectarea tortei de sudura MIG
7. adaptor de polaritate

8. priza de control a tortei de sudura
9. borna negativa

10. borna pozitiva

11. zavorul capacului lateral

12. conexiune gaz protector

13. buton functii stanga

14. buton functii dreapta

15. afisaj

16. buton functii

IT

1. alloggi

2. pannello di controllo

3. interruttore elettrico

4. cavo di alimentazione

5. maniglia

6. collegamento della torcia per saldatura MIG
7. adattatore di polarita

8. presa di controllo della torcia di saldatura
9. terminale negativo

10. terminale positivo

11. chiusura del coperchio laterale

12. collegamento del gas di protezione

13. manopola funzione sinistra

14. manopola funzione destra

15. display

16. pulsante funzione

O R Y G
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1. biistas

2. valdymo pultas

3. elektros jungiklis

4. maitinimo kabelis

5. rankena

6. MIG suvirinimo degiklio jungtis
7. poliskumo adapteris

8. suvirinimo degiklio valdymo lizdas
9. neigiamas polius

10. teigiamas terminalas

11. Soninio dangtelio sklgstis

12. apsauginiy dujy jungtis

13. kairysis funkcijy rankenélé
14. desinysis funkcijy rankenélé
15. ekranas

16. funkcijy mygtukas

SK

1. byvanie

2. ovladaci panel

3. elektricky spina¢

4. napéjaci kabel

5. rukovat

6. pripojenie zvaracieho horaka MIG
7. adaptér polarity

8. ovladacia zasuvka zvaracieho horaka
9. zaporny pdl

10. kladny pdl

11. z&padka bo¢ného krytu

12. pripojenie ochranného plynu

13. Tavy funkény gombik

14. pravy funkény gombik

15. displej

16. funkéné tlacidlo

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. adaptador de polaridad

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

10. terminal positivo

11. pestillo de la tapa lateral

12. conexion de gas de proteccion

13. botdn de funcion izquierdo

14. botén de funcion derecho

15. pantalla

16. botdn de funcion

NL

1. huisvesting

2. bedieningspaneel

3. elektrische schakelaar

4. voedingskabel

5. handvat

6. aansluiting van de MIG-lasbrander
7. polariteitsadapter

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

10. positieve terminal

11. zijdekselvergrendeling

12. afschermgasaansluiting

13. linker functieknop

14. rechter functieknop

15. display

16. functieknop
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GR

1. otéyaon

2. mivakag eAéyxou

3. nAekTpIKGG BIaKATITNG

4. kahwdio Tpopodoaiag

5. oy

6. alvdeon Tupool ouykdAAnang MIG
7. mpooappoyéag TONKATNTAG

8. uTrodoyr eAéyyou Tupool auykOAAnang
9. apvnTIKGG aKPODEKTNG

10. BeTIKOG OKPOBEKTNG

11. pévdaho TAeupikoU kaAUppaTOg
12. o0vdeon aepiou Bwpdkiong

13. apioTepd koupTri Aeitoupyiog

14. 5e€16 koupTi Aerroupyiag

15. 0B6vn

16. koupTri Aeioupyiag

HR

1. stanovanje

2. upravljacka ploca

3. elektricni prekidac

4. kabel za napajanje

5. rutka

6. priklju¢ak MIG plamenika za zavarivanje
7. adapter za polaritet

8. uticnica za upravljanje plamenikom za
zavarivanje

9. negativni terminal

10. pozitivni terminal

11. zasun bocnog poklopca

12. prikljucak zastitnog plina

13. lijevi funkcijski gumb

14. desni funkcijski gumb

15. zaslon

16. funkcijski gumb

Przeczyta¢ instrukcje

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

Jalasa instrukciju

Prectet navod k pouZiti
Precitat ndvod k obsluhe
Olvasni utasitast

Citesti instructunile

Lea la instruccion

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

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

S
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BG

1. Kkunuwe

2. KOHTPONEH naHen

3. eneKTpudecky npesknioysaren

4. 3axpaHBall kaben

5. npbxka

6. cebpaBaHe Ha MIG 3aBapbyHa ropenka
7. apanTep 3a nonsipHoCT

8. rHe3[j0 3a ynpaBrieHVe Ha 3aBapbyHaTa ropenka
9. oTpuLaTeneH 13sog

10. nonoxwTeneH u3eog

11. 3aKonyanka Ha CTpaHu4Hus Kanak

12. Bpb3ka 3a 3alLuTeH ra3

13. nsB (yHKUMOHaneH ByToH

14. neceH dyHkUMOHaneH 6yToH

15. puenneit

16. chyHKUMOHaneH ByToH
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Zaktada¢ maske spawalnicza
Wear welding mask
Schweifmaske tragen

HapeBatb cBapo4Hyto Macky
Hapgratu 3papioBanbHy Macky
Uzsidéti suvirinimo kauke

Uzlikt metinasanas masku
Nasadte si svafecskou masku
Nasadte si zvaracski masku
Vegyen fel hegesztémaszkot
Purtati masca de sudura

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

Dopare pdoka auykOMnong
Hocerte 3aBapbyHa Macka

Usar mascara de soldadura
Nositi masku za zavarivanje

Al g i

O R Y G

PT

1. habitagdo

2. painel de controlo

3. interruptor elétrico

4. cabo de alimentagéo

5. manuseio

6. ligagado com magarico de soldadura mig
7. adaptador de polaridade

8. soquete de controlo do magarico de soldadura
9. pinga negativa

10. pinga adicional

11. fecho lateral da tampa

12. ligagdo ao gas de blindagem

13. botéo de fungéo esquerdo

14. botéo da fungdo direita

15. display

16. botao de fungdo

Stosowag rekawice ochronne

Use protective gloves

Schutzhandschuhe verwenden

Heo6xoauMo nonb30BaThCst 3alLUUTHBIMM NepyaTkamu
Criifl KOpUCTYBATUCS 3aXVICHUMM PYKaBULISIMU
Vartoti apsaugines pirstines

Lietot aizsardzibas cimdus

PouZivejte ochranné rukavice

PouZivajte ochranné rukavice

Hasznaljon véddkeszty(it

Utilizarea manusilor de protrctie

Use guantes de proteccion

Portez des gants de protection

Utilizzare i guanti di protezione

Gebruik beschermende handschoenen
DopéaTe Ta yavTia TPOCTaCiag

3nonagaiiTe 3aLuTHY pbKaBULM

Use luvas de protegéo

Nosite zastitne rukavice

1l il 5
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Stosowac buty ochronne

Wear protective shoes
Verwendung der Schutzschuhe
Vcnonb3oBaHue 3aluTHol 0bysu
BUKopUCTaHHS 3aXMCHOTO B3yTTS
Naudokite apsauginius batus

Nos stréj ochronny

Wear protective clothing
Schutzkleidung tragen
Mcnonb3oBaTh 3alLUTHYi0 onexzy
Hocvyt 3axucHuii opsr

Dévekite apsaugine drabuzius

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

Utilizati pantofi de protectie

Use los zapatos de proteccion

Mettre les chaussures de protection
Utilizzare le scarpe antinfortunistiche
Draag beschermende schoenen
XpnaipoToleire uTrodipaTa TTpooTadiag
Hocete npesnastm 0byBku

Purtati haine de protectie

Use ropa protectora

Porter des vétements de protection
Indossare indumenti protettivi

Draag beschermende kleding

Na gopdTe TpooTaTeUTIKY EVOUpATTa
Hocete 3alntHo obnekno

AR

Usar calgado de protegao Use roupa de proteéo

Koristite zastitne cipele Nosite zastitnu odjecu

FER RN 13 alois sl
—

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 zrédtem pradu przeznaczonym do recznego spawania metodg MIG / MAG, drutem
proszkowym samoostonowym w trybie FLUX, elektroda otulong metoda MMA oraz elektroda nietopliwg metoda Lift-TIG, pradem
stalym (DC). Urzadzenie wykorzystuje technologie inwerterowg oraz sterowanie synergiczne, dzieki czemu charakteryzuje sie
kompaktowg budowa, matg masa, stabilnymi parametrami pracy oraz fatwiejszym 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 MIG / MAG oraz
FLUX. Urzadzenie nie jest przeznaczone do spawania aluminium i stopéw aluminium. Prawidtowa, 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 podtaczeniem uchwytu masowego oraz uchwytu spawalniczego MIG nie sg wy-

magane zadne czynno$ci montazowe. Wraz ze spawarkg dostarczane s uchwyt masowy oraz uchwyt spawalniczy MIG. Produkt
nie zawiera akcesoriow do spawania metodg Lift-TIG.

DANE TECHNICZNE

Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy YT-81401
Waga [ka] 9,1
Napigcie zasilajace [V~] 230
Czestotliwos¢ znamionowa [Hz] 50/60
Min. prad spawania MIG / MAG [Adc] 40
Maks. prad spawania MIG / MAG [Adc] 200
Napigcie obcigzenia przy min. / maks. pradzie spawania MIG / MAG \Y] 16/24
Srednica drutu spawalniczego [mm] 08/09/1,0
Maks. masa szpuli drutu [kq] <5
Min. prad spawania MMA [Ad.c)] 20
Maks. prad spawania MMA [Ad.c)] 170
Napiecie obciazenia przy min. / maks. pradzie spawania MMA V] 20,8/26,8
Srednica elektrod [mm] 16~32
Min. prad spawania Lift-TIG [Adcl] 10
Maks. prad spawania Lift-TIG [Adc] 200
Napigcie obciazenia przy min. / maks. pradzie spawania Lift-TIG V] 10,4/18
Stopien ochrony P21
Klasa izolacji |
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OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 3
s 7
4 8 8a 8b 8c
9 9a 9% 9c
6 10 10a 10b 10c
12 Lo
15 15a 15b 15¢
B 16 16a 16b 16c
13 17 17a 17b 17c
21
1 2 22a 22b 22¢
1 % 23 23a 23b 23¢
24 24a 24b 24c¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 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, ktérej wymagania spetnia spawarka

4. Oznaczenie typu spawania: spawanie metodg MIG / MAG

5. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

6. Napiecie biegu jatowego

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

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

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

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

11. Oznaczenie typu spawania: spawanie metoda Lift-TIG

12. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staly

13. Napiecie biegu jatowego oraz napiecie zredukowane przez uktad VRD

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

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

16, 16a, 16b, 16¢. Symbol znamionowego pradu spawania: warto$ci 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 staty

20. Napiecie biegu jatowego

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: wartosci umownego napiecia obcigzenia

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

26. Znamionowe napiecie zasilajgce

27. Oznaczenie trybu MIG

27a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie MIG

27b. Maksymalny efektywny prad zasilajacy w trybie MIG

28. Oznaczenie trybu TIG

28a. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy w trybie TIG

28b. Maksymalny efektywny prad zasilajacy w trybie TIG
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29. Oznaczenie trybu MMA

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

31. Sposab chtodzenia urzadzenia

32. Nazwa i adres producenta

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

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

Spawarka jest przeznaczona wytacznie do recznego spawania metodg MIG / MAG, FLUX, MMA oraz Lift-TIG, pradem statym.
Urzadzenie nie jest przeznaczone do rozmrazania rur, fadowania akumulatoréw, rozruchu silnikéw ani do zasilania urzadzen ze-
wnetrznych, 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 bezpieczenstwa podanych w instrukcji. Nalezy chroni¢ oczy oraz twarz przez stosowanie odpowiedniej
odziezy ochronnej i masek spawalniczych. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody i wypadki spowodowane niewtasciwym
uzyciem urzadzenia.

Podczas pracy nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej, w szczegélnosci:
-maske lub przytbice spawalniczg z filtrem o odpowiednim stopniu ochrony,

-rekawice ochronne przeznaczone do spawania,

-odziez ochronng, fartuch ochronny oraz obuwie ochronne z podeszwa antyposlizgowa,

-suche rekawice izolujgce i suche obuwie izolujgce,

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

W poblizu stanowiska pracy nalezy utrzymywac sprawny sprzet gasniczy.

Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca, implantami zasilanymi elektrycznie, aparatami stuchowymi lub innymi urzadzeniami
wrazliwymi na pole elektromagnetyczne nie powinny zbliza¢ sig do pracujgcej spawarki ani do miejsca spawania bez zgody lekarza.
Osoby postronne posiadajace takie urzadzenia musza zachowac bezpieczng odlegtos¢ od stanowiska pracy.
W przypadku pracy w przestrzeniach zamknietych, ciasnych, w zbiornikach, kottach, kabinach, na podestach lub w innych miejscach
o0 podwyzszonym ryzyku nalezy zapewni¢ skuteczng wentylacje, statg obserwacje oraz nadzdr drugiej osoby.

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczeristwa

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

-inhalacja niebezpiecznych substancji,

-promieniowanie optyczne,

-oparzenia,

-pozary i eksplozje,

-porazenie elektryczne,

-oddziatywanie pola elektromagnetycznego,

-uszkodzenie stuchu.

Dlatego zaleca sig:

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

-nie demontowac oston ochronnych i nie dotyka¢ czesci mogacych znajdowac sig pod napieciem; nawet w przypadku niewielkich
zakiocen w uktadzie elektrycznym odtgczy¢ spawarke od zasilania i przekazaé jg do autoryzowanego serwisu,

-sprawdzac¢ kable elektryczne, spawalnicze oraz potaczenia przed kazdym uzyciem; w przypadku zauwazenia uszkodzen izolacji,
pekniec, nadpalen lub luzéw w ztgczach, kable nalezy wymieni¢ na nowe,

-nie wktada¢ metalowych przedmiotéw w otwory wentylacyjne,

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

-dobér zabezpieczen, wtyczki, przekroju przewodu zasilajacego oraz wytgcznika réznicowopradowego powierzy¢ wykwalifikowa-
nemu elektrykowi, zgodnie z danymi z tabliczki znamionowej urzadzenia oraz zgodnie z obowigzujgcymi przepisami krajowymi i
lokalnymi,
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-w instalacjach, w ktérych wymagane jest zastosowanie wytacznika réznicowopradowego, dobra¢ jego typ zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami i warunkami instalaciji,

-unika¢ podigczania spawarki za pomocg diugich przediuzaczy; 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 podtgczonym do sieci za-
silajgcej,

-nie wymienia¢ elektrody ani nie dotykac kocowki drutu spawalniczego gotymi rekami lub mokrymi rekawicami,

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

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

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

-nie umieszczac ciata pomiedzy przewodem uchwytu spawalniczego a przewodem masowym,

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

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

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

Zagrozenia wynikajace z niewtasciwego zastosowania spawarki

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

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

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

Spawarke nalezy ustawic na ptaskim, stabilnym podiozu, w pozycji pionowej. Nie dopuszcza¢ do przechytu urzadzenia wigkszego niz
10°. Podczas pracy nie wolno trzymac urzadzenia za uchwyt ani przenosi¢ go.

Zapewni¢ prawidlowg wentylacje urzadzenia. Nie zastania¢ otworéw wentylacyjnych. Nie przykrywa¢ spawarki tkaning, folig ani
innym materiatem mogacym utrudnia¢ przeptyw powietrza. Nie pozostawia¢ urzadzenia w petnym storicu ani w poblizu Zrédet ciepta.
Urzadzenie nalezy uzytkowac i przechowywa¢ w $rodowisku suchym, czystym i mozliwie wolnym od pytu oraz substancji korozyj-
nych.

Podczas spawania usuwac gazy i opary powstajgce w procesie spawania oraz unika¢ ich wdychania. W przypadku spawania stali
nierdzewnej, niklu, stopéw niklu oraz stali ocynkowanej nalezy stosowa¢ dodatkowe $rodki ostrozno$ci. W razie potrzeby nalezy
stosowac wentylacje miejscowa wyciggowa lub ochrone drég oddechowych.

W przypadku spawania metodg MIG / MAG butle z gazem ostonowym nalezy ustawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu oraz
zabezpieczy¢ przed przewréceniem. Polgczenia przewodu gazowego musza byé szczelne.

W przypadku spawania metoda Lift-TIG butle z gazem ostonowym nalezy ustawi¢ na twardym, rownym i stabilnym podtozu 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 koncu dyszy.

Nie stosowac spawarki jako zrodta 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. Luk 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 srodki ochrony osobistej, takie jak:
-rekawice spawalnicze,

-maska lub przytbica zakrywajgca calg twarz,

-0dziez ochronna zakrywajaca ciato,

-fartuch ochronny,
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-obuwie ochronne.
Nie dotyka¢ goracych elementéw, spoiny, elektrody, korcdwki drutu spawalniczego ani materiatu bezposrednio po zakorczeniu
pracy. Przed przenoszeniem, czyszczeniem lub dalszg obrdbka odczekac do ostygniecia elementow.

Szczegolnie zalecane jest:

-nie trzymac reka spawanych elementéw podczas spawania,

-nie dotykac obszaru spawu bezposrednio po pracy,

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

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

-nieposiadajace odpowiedniego przygotowania do obstugi spawarki,

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

Osoby postronne powinny przebywa¢ poza obszarem zagrozenia. Stanowisko pracy nalezy zabezpieczy¢ w taki sposéb, aby osoby
znajdujace sig w poblizu nie byly narazone na promieniowanie tuku, odpryski, hatas, opary ani mozliwo$¢ porazenia elektrycznego.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

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

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

Zasilanie spawarki

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

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

Mozliwe jest takze zasilanie za pomocg generatordéw pradotwérczych, nalezy jednak upewnic sie, ze wydajno$¢ pragdowa gene-
ratora bedzie réwna lub wigksza od wartoci maksymalnego pradu zasilajgcego 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
prawidiowo zamontowanej instalacji.

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

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

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

Instalacja przewoddéw do spawania metodg MIG / MAG

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

Przewody do spawania metodg MIG / MAG podtaczy¢ w sposdb pokazany na ilustracji (I1). Uchwyt spawalniczy MIG (a) zamo-
cowac w przytaczu uchwytu spawalniczego MIG i dokreci¢ zgodnie z konstrukcjg zigcza. Adapter biegunowosci (b) podigczy¢ do
zacisku ,+". Uchwyt masowy (c) podigczy¢ do zacisku ,-". Zacisk uchwytu masowego zamocowa¢ pewnie do metalowej czesci
spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczyscic z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw
pradu.

Butle z gazem ostonowym (d) nalezy postawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu, a nastepnie zabezpieczy¢ przed prze-
wréceniem. Do butli podtgczy¢ reduktor oraz przeptywomierz, ktéry umozliwi regulacje i odczyt przeptywu gazu ostonowego.
Przewéd gazowy () podigczy¢ do reduktora umieszczonego na butli z gazem, a nastepnie do ziacza doprowadzenia gazu osto-
nowego spawarki. Po podtaczeniu nalezy upewnic sie, ze wszystkie ztgcza zostaty prawidtowo osadzone, potaczenia gazowe sg
szczelne, a przewody nie wysung sig samoistnie podczas pracy.

Instalacja przewodow do spawania metodg FLUX

Uwagal Przed podigczeniem przewoddw nalezy upewnic sie, ze wtyczka kabla zasilajgcego spawarki jest odtaczona od gniazdka
sieci elektrycznej.
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Przewody do spawania metodg FLUX podtgczy¢ w sposéb pokazany na ilustracji (I1l). Uchwyt spawalniczy MIG (a) zamocowaé
w przytaczu uchwytu spawalniczego MIG i dokreci¢ zgodnie z konstrukcja ztacza. Adapter biegunowosci (b) podiaczy¢ do zacisku
,-". Uchwyt masowy (c) podiaczy¢ do zacisku ,+”. Zacisk uchwytu masowego zamocowac pewnie do metalowej czesci spawane-
go elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.
W przypadku spawania metodg FLUX nie stosuje si¢ zewnetrznego gazu ostonowego. Po podtaczeniu nalezy upewnic sig, ze
wszystkie zlgcza zostaty prawidtowo osadzone, a przewody nie wysung sie samoistnie podczas pracy.

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych

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

Kable spawalnicze do spawania metodg MMA podiaczy¢ w sposéb pokazany na ilustracji (IV). Wtyczke kabla nalezy wetkna¢ w
gniazdo, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewnic sig, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda. Kable spa-
walnicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby. Kabel z uchwytem masowym (a) do zacisku -, a kabel z uchwytem elektrody (b)
do zacisku ,+” lub odwrotnie.

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

Przy wyborze metody podigczenia nalezy kierowac sie wymaganiami technologicznymi oraz informacjami dotgczonymi do elek-
trod. Nie kazdy rodzaj elektrody umozliwi spawanie przy odwroconej biegunowosci. Jezeli w trakcie pracy wystapi zjawisko niesta-
bilnego tuku elektrycznego, rozpryski, a spoina bedzie nieréwna, nalezy zamieni¢ biegunowos¢ 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;.

Kable spawalnicze do spawania metoda Lift-TIG podigczy¢ w sposdb pokazany na ilustracji (V). Do spawania metoda Lift-TIG za-
leca si¢ uzycie uchwytu TIG (a) wyposazonego w reczny zaworek umozliwiajgcy zamkniecie doptywu gazu ostonowego. Uchwyt
nalezy zmontowa¢ zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu. W uchwycie spawalniczym umiesci¢ odpowiednio naostrzong
elektrode wolframowa. W celu prawidiowego naostrzenia elektrody nalezy zapoznac sie z zaleceniami producenta elektrody oraz
uchwytu spawalniczego. Wtyczke kabla nalezy wetkng¢ w gniazdo spawarki, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewni¢
sig, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda.

Wtyk pradowy uchwytu TIG (a) podtaczy¢ do zacisku ,-", a wtyk kabla masowego z uchwytem masowym (b) podtaczy¢ do zacisku
,+". Butle gazowa (c) nalezy postawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu, a nastepnie zabezpieczy¢ przed przewréceniem.
Do butli podtgczy¢ reduktor oraz przeptywomierz, ktéry umozliwi regulacje i odczyt przeptywu gazu ostonowego. Przewdd gazowy
(d) podtaczy¢ bezposrednio do reduktora umieszczonego na butli z gazem. Po podigczeniu nalezy upewnic sig, ze wszystkie
ztacza zostaly prawidtowo osadzone, potaczenia gazowe sg szczelne, a przewody nie wysung sie samoistnie podczas pracy.

Instalacja drutu spawalniczego do spawania metodg MIG / MAG oraz FLUX

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

W celu otwarcia pokrywy bocznej nacisngé zatrzask pokrywy, a nastepnie otworzy¢ pokrywe. Szpule drutu zamocowaé na trzpie-
niu w taki sposdb, aby drut rozwijat sie we wtasciwym kierunku. Upewnic sie, ze zastosowana rolka podajaca jest odpowiednia do
rodzaju i $rednicy drutu. W razie potrzeby wymieni¢ rolke podajaca na wiasciwa.

Poluzowa¢ docisk rolek podajgcych. Koniec drutu wprowadzi¢ do prowadnicy, nastepnie do rowka rolki podajacej i wsunaé w
kierunku przytacza uchwytu spawalniczego. Nastepnie ustawi¢ docisk rolek w taki sposéb, aby drut nie $lizgat sie podczas po-
dawania, ale nie byt nadmiernie zgniatany. Zbyt duzy docisk moze powodowa¢ odksztatcenie drutu i zaktdcac jego prawidtowe
podawanie.

Po zakonczeniu montazu zamknaé pokrywe boczng i upewni¢ sig, ze zatrzask prawidtowo zablokowat pokrywe. Po zamonto-
waniu drutu nacisngé przycisk uchwytu spawalniczego w celu wysunigcia drutu przez uchwyt. Po uzyskaniu odpowiedniego
wysuniecia drutu zwolni¢ przycisk uchwytu.

Uwaga! Drut wysuwajacy sie z koncowki uchwytu spawalniczego moze spowodowaé skaleczenie dtoni oraz uraz oczu lub twarzy.

Opis elementow panelu sterujacego i wyswietlacza

Lewe pokretto funkcyjne stuzy do wyboru i regulacji wybranych parametréw urzadzenia. W trybie MMA nacisniecie i przytrzymanie
pokretta przez okoto 5 sekund wigcza lub wytacza funkcje VRD. W trybach MIG oraz FLUX naci$niecie i przytrzymanie pokretta
przez okoto 5 sekund przetgcza funkcje 2T / 4T. W trybach MIG oraz FLUX krétkie naci$nigcie pokretta przetacza pomiedzy regu-
lacjg dugosci tuku i indukcyjnosci, a obracanie pokretta zmienia warto$¢ wybranego parametru.

Prawe pokretto funkcyjne stuzy do regulacji gtéwnego parametru spawania. W trybach MMA oraz Lift-TIG umozliwia ustawienie
warto$ci pradu spawania. W trybach MIG oraz FLUX stuzy do ustawienia predko$ci podawania drutu w trybie synergicznym.
Przycisk funkcyjny stuzy do wyboru trybu pracy urzadzenia. Za jego pomoca wybiera sie odpowiedni tryb pracy spawarki: MMA,
Lift-TIG, MIG / MAG, MIG / MIX. albo FLUX.
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Symbole i wskazniki znajdujace sie na panelu sterujgcym oraz wy$wietlaczu majg nastepujace znaczenie, zgodnie z ilustracjg
(VIy:

(a) tryb spawania metodg MMA

Symbol oznacza tryb spawania elektrodg otulong. W tym trybie mozliwa jest regulacja pradu spawania oraz wigczenie funkcji
VRD.

(b) tryb spawania metoda Lift-TIG

Symbol oznacza tryb spawania elektroda nietopliwg z dotykowym zajarzeniem fuku. W tym trybie mozliwa jest regulacja pradu
spawania.

(c) tryb spawania metodg MIG / MAG

Symbol oznacza tryb spawania z uzyciem CO, jako gazu ostonowego.

(d) tryb spawania metoda MIG / MIX.

Symbol oznacza tryb spawania z uzyciem mieszaniny gazéw ostonowych.

(e) tryb spawania metodg FLUX

Symbol oznacza tryb spawania drutem proszkowym samoostonowym, bez uzycia zewnetrznego gazu ostonowego.

(f) regulacja dtugosci tuku

Po wybraniu tej funkcji lewym pokrettem funkcyjnym ustawi¢ warto$¢ diugosci tuku. Zakres regulacji wynosi od -30 do +30 %.
(9) regulacja indukcyjnosci

Po wybraniu tej funkcji lewym pokrettem funkcyjnym ustawi¢ warto$¢ indukcyjnosci. Zakres regulaciji wynosi od -20 do +20 %.
(h) funkcja 2T

Funkcja dostepna w trybach MIG oraz FLUX.

(i) funkcja 4T

Funkcja dostepna w trybach MIG oraz FLUX.

(j) funkcja VRD

Funkcja dostepna w trybie MMA. Odpowiada za redukcje napiecia na elektrodzie do bezpiecznego poziomu po zakohczeniu
spawania.

(k) wskaznik recznego wysuwu drutu

Naci$nigcie i przytrzymanie przycisku uchwytu spawalniczego uruchamia reczny wysuw drutu. Pod$wietlenie symbolu potwierdza
dziatanie tej funkcii.

(I) funkcja HOLD

Podczas spawania pod$wietlenie symbolu oznacza zablokowanie ekranu, co uniemozliwia zmiane ustawien.

(m) kontrolka stanu awaryjnego / przeciazenia / przegrzania

Podswietlenie symbolu oznacza wystapienie nieprawidtowosci pracy urzadzenia. Po usunieciu przyczyny kontrolka gasnie.

(n) funkcja pracy wentylatora zaleznie od potrzeb

Symbol oznacza funkcje inteligentnej pracy wentylatora. Wentylator nie pracuje stale po uruchomieniu urzadzenia, lecz wigcza sie
po osiggnieciu odpowiedniej temperatury wewnetrznej i wytgcza po jej obnizeniu.

Zasady Pracy

MIG / MAG - Tryb spawania drutem elektrodowym w ostonie gazu CO,. W tym trybie urzgdzenie wspétpracuje z wewngtrznym
podajnikiem drutu i umozliwia spawanie z uzyciem gazu ostonowego.

MIG / MIX. - Tryb spawania drutem elektrodowym w ostonie mieszaniny gazéw. W tym trybie urzadzenie wspdtpracuje z we-
wnetrznym podajnikiem drutu i umozliwia spawanie z uzyciem mieszaniny gazéw ostonowych.

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

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

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

SYNERGIC CONTROL (sterowanie synergiczne) — Spawarka automatycznie dobiera zalezne parametry pracy, co ufatwia usta-
wienie urzadzenia i pozwala uzyskac stabilniejsze warunki spawania w trybach MIG / MAG, MIG / MIX. oraz FLUX.

HOT START (goracy start) - Podczas rozpoczynania procesu spawania moga wystapic trudnosci z zainicjowaniem tuku elektrycz-
nego. Jest to spowodowane tym, ze zaréwno elektroda, jak i miejsce spawania sg zimne. Podczas rozruchu spawarka podaje
przez bardzo krétki czas nieco wyzszy prad niz zostat ustawiony. Pozwala to na fatwiejsze zainicjowanie fuku elektrycznego i czyni
proces spawania bardziej stabilnym.

ARC FORCE (stabilizacja tuku) — Podczas spawania elektrodg otulong dystans pomiedzy kohcem elektrody a miejscem spa-
wania nie jest staty. W celu zapobiezenia przywieraniu elektrody podczas spawania spawarka reguluje natezenie pradu w tuku
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) — Funkcja dostepna w trybie MMA. System odpowiada za redukcje napiecia na elektrodzie
otulonej do bezpiecznego poziomu po zakonczeniu spawania. Pod$wietlenie wskaznika VRD oznacza, ze funkcja jest wigczona.
Kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania — Jezeli kontrolka zawieci sie, kontynuowanie spawania moze by¢
niemozliwe. Kontrolka moze sygnalizowa¢ przegrzanie, przecigzenie lub inng nieprawidtowos$¢ pracy urzadzenia. W przypadku
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przegrzania kontrolka automatycznie zgasnie po ochtodzeniu urzadzenia.

Spawanie metodg MIG / MAG

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ sig z informacjami podanymi w punktach: ,Instalacja przewodéw do
spawania metodg MIG / MAG’, ,Instalacja drutu spawalniczego do spawania metoda MIG / MAG oraz FLUX", ,Opis elementéw
panelu sterujgcego i wyswietlacza” oraz ,Zasady pracy”.

Sprawdzi¢, czy uchwyt spawalniczy MIG, uchwyt masowy oraz przewdd gazowy zostaty prawidtowo podtaczone. Upewnié sie, ze
adapter biegunowosci uchwytu spawalniczego jest podtgczony do zacisku ,+”, a uchwyt masowy do zacisku ,-". Zacisk uchwytu
masowego zamocowa¢ pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby i
innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

Sprawdzi¢, czy w urzadzeniu zostat zamontowany wiasciwy drut spawalniczy oraz czy docisk rolek podajacych zostat ustawiony
prawidtowo. Sprawdzi¢ stan koncowki pradowej i dyszy uchwytu spawalniczego. Upewni¢ sie, ze drut zostat prawidtowo wysu-
niety przez uchwyt.

Butle z gazem ostonowym ustawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podiozu oraz zabezpieczy¢ przed przewréceniem. Otworzy¢
zawdr butli. Za pomoca reduktora i przeptywomierza ustawi¢ przeptyw gazu ostonowego odpowiedni do wykonywanej pracy.
Podtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wiacznik znajdujacy sie z tylu urzadzenia przestawi¢ w pozycje
wigczony - I.

Za pomocg przycisku funkcyjnego wybra¢ odpowiedni tryb pracy urzadzenia: MIG / MAG albo MIG / MIX., zaleznie od stosowane-
go gazu ostonowego. W razie potrzeby wybra¢ funkcje 2T albo 4T. Nastepnie ustawi¢ parametry spawania. W trybie MIG / MAG
oraz MIG / MIX. prawe pokretto funkcyjne stuzy do ustawienia predkosci podawania drutu w trybie synergicznym. Lewe pokretto
funkcyjne stuzy do wyboru i regulacji dtugosci tuku oraz indukcyjnosci.

Po ustawieniu parametréw ostoni¢ twarz maskg spawalniczg i rozpocza¢ spawanie. Uchwyt spawalniczy prowadzi¢ réwnomier-
nym ruchem, utrzymujac wiasciwg odlegto$¢ koncowki uchwytu od spawanego materiatu. W trakcie pracy obserwowaé stabilno$¢
tuku oraz jako$¢ tworzonej spoiny. W razie potrzeby skorygowa¢ ustawienia parametrow.

Po zakonczeniu spawania zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego i odczeka¢ do zakonczenia wyptywu gazu ostonowego, jezeli
wynika to z charakterystyki zastosowanego osprzetu. Nastepnie wytaczy¢ urzadzenie, przestawiajac wigcznik w pozycje wytgczo-
ny — 0. Zamkna¢ zawor butli z gazem ostonowym.

Jezeli po zakoniczeniu pracy nadal bedzie styszalna praca wentylatora, nie odtgcza¢ wtyczki kabla zasilajacego od gniazdka sie-
ciowego do czasu samoczynnego zakonczenia chfodzenia urzadzenia. Mozna odtgczy¢ przewody spawalnicze. Po zakoficzeniu
pracy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego od gniazdka sieciowego i przystapi¢ do konserwacii.

Spawanie metodg FLUX

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ sie z informacjami podanymi w punktach: ,Instalacja przewodéw do
spawania metodg FLUX”, ,Instalacja drutu spawalniczego do spawania metodg MIG / MAG oraz FLUX", ,Opis elementéw panelu
sterujgcego i wyswietlacza” oraz ,Zasady pracy’.

Sprawdzi¢, czy uchwyt spawalniczy MIG oraz uchwyt masowy zostaty prawidiowo podtgczone. Upewni¢ sig, ze adapter biegu-
nowosci uchwytu spawalniczego jest podtgczony do zacisku ,-", a uchwyt masowy do zacisku ,+". Zacisk uchwytu masowego
zamocowac pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczyscic z oleju, farby i innych zanie-
czyszczen, ktdre moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

Sprawdzi¢, czy w urzadzeniu zostat zamontowany wiasciwy drut proszkowy samoostonowy oraz czy docisk rolek podajacych
zostat ustawiony prawidiowo. Sprawdzi¢ stan koncéwki pradowej i dyszy uchwytu spawalniczego. Upewni¢ sig, ze drut zostat
prawidtowo wysuniety przez uchwyt.

W metodzie FLUX nie stosuje sie zewnetrznego gazu ostonowego.

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wigcznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycije
wigczony - I.

Za pomoca przycisku funkcyjnego wybra¢ tryb pracy FLUX. W razie potrzeby wybrac funkcje 2T albo 4T. Nastepnie ustawi¢ para-
metry spawania. W trybie FLUX prawe pokretto funkcyjne stuzy do ustawienia predkosci podawania drutu w trybie synergicznym.
Lewe pokretto funkcyjne stuzy do wyboru i regulacii dtugosci fuku oraz indukcyjnosci.

Po ustawieniu parametréw ostoni¢ twarz maskg spawalniczg i rozpocza¢ spawanie. Uchwyt spawalniczy prowadzi¢ réwnomier-
nym ruchem, utrzymujac wtasciwg odlegtos¢ koncéwki uchwytu od spawanego materiatu. W trakcie pracy obserwowac stabilnosé
tuku oraz jako$¢ tworzonej spoiny. W razie potrzeby skorygowa¢ ustawienia parametrow.

Po zakonczeniu spawania zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego, a nastepnie wytaczy¢ urzadzenie, przestawiajac wigcznik w
pozycje wytgczony — O.

Jezeli po zakonczeniu pracy nadal bedzie styszalna praca wentylatora, nie odtgcza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sie-
ciowego do czasu samoczynnego zakonczenia chfodzenia urzadzenia. Mozna odtgczy¢ przewody spawalnicze. Po zakoficzeniu
pracy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego od gniazdka sieciowego i przystapi¢ do konserwacii.

Spawanie metodg MMA (elektrodg otulong)

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z informacjami podanymi w punktach: ,Instalacja kabli spawal-
niczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych”, ,Opis elementéw panelu sterujacego i wyswietlacza” oraz
,Zasady pracy’.
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Sprawdzi¢, czy kabel z uchwytem elektrody oraz kabel z uchwytem masowym zostaty prawidtowo podigczone. Dobra¢ biegu-
nowo$¢ potaczenia zgodnie z wymaganiami technologicznymi oraz informacjami podanymi przez producenta elektrody. Zacisk
uchwytu masowego zamocowaé pewnie do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju,
farby i innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu.

W uchwycie elektrody zamocowaé¢ odpowiednig elektrode otulong. Upewnic sig, ze elektroda zostata zamocowana pewnie i nie
przemie$ci sie podczas pracy. Sprawdzic, czy zacisk masy oraz elektroda sg odizolowane od siebie i nie stykaja sie ze spawanym
materiatem przed rozpoczeciem spawania.

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wigcznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycije
wiaczony - I.

Za pomocg przycisku funkcyjnego wybra¢ tryb pracy MMA. W razie potrzeby wigczy¢ lub wytaczy¢ funkcje VRD. Nastepnie
prawym pokrettem funkcyjnym ustawi¢ warto$¢ pradu spawania odpowiednig do rodzaju elektrody oraz grubosci spawanego
materiatu. Ponizej przedstawiono typowe warto$ci pradu spawania w zalezno$ci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]
1,6 20-50
2,0 40-60
2,5 60-80
32 80 - 140
4,0 120-170

Po ustawieniu parametréw ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ spawanie. Luk elektryczny zajarzy¢ zgodnie z przyjeta
technikg spawania. W trakcie pracy utrzymywaé wiasciwg dtugos¢ tuku oraz prowadzi¢ elektrode réwnomiernym ruchem wzdtuz
spoiny. W razie potrzeby skorygowa¢ ustawienia parametrow.

Po zakonczeniu spawania odsuna¢ elektrode od spawanego materiatu, a nastepnie wytaczy¢ urzadzenie, przestawiajac wigcznik
w pozycje wytaczony — O.

Jezeli po zakonczeniu pracy nadal bedzie styszalna praca wentylatora, nie odtgcza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka
sieciowego do czasu samoczynnego zakonczenia chtodzenia urzadzenia. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze. Po zakoficzeniu
pracy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego i przystapi¢ do konserwacii.

Spawanie metoda Lift-TIG

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ si¢ z informacjami podanymi w punktach: ,Instalacja kabli spawalni-
czych do spawania metoda Lift-TIG", ,Opis elementéw panelu sterujgcego i wyswietlacza” oraz ,Zasady pracy”.

Sprawdzi¢, czy uchwyt TIG, uchwyt masowy oraz przewéd gazowy zostaty prawidtowo podiaczone. Upewnic sie, ze wtyk pradowy
uchwytu TIG jest podtaczony do zacisku ,-", a uchwyt masowy do zacisku ,+". Zacisk uchwytu masowego zamocowa¢ pewnie
do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby i innych zanieczyszczen, ktére moga
pogorszy¢ przeptyw pradu.

Sprawdzi¢, czy w uchwycie TIG zostata zamocowana wiasciwa elektroda wolframowa oraz czy zostata odpowiednio naostrzona.
W razie potrzeby przygotowaé odpowiednie spoiwo. Butle z gazem ostonowym ustawic¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu
oraz zabezpieczy¢ przed przewrdceniem. Otworzy¢ zawor butli. Za pomoca reduktora i przeptywomierza ustawi¢ przeptyw gazu
ostonowego odpowiedni do wykonywanej pracy.

Podtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wigcznik znajdujacy sie z tylu urzadzenia przestawi¢ w pozycje
wiaczony - I.

Za pomocg przycisku funkcyjnego wybraé tryb pracy Lift-TIG. Nastepnie prawym pokrettem funkcyjnym ustawi¢ warto$¢ pra-
du spawania odpowiednig do rodzaju elektrody, grubosci spawanego materiatu oraz stosowanej technologii spawania. Ponizej
przedstawiono typowe warto$ci pradu spawania oraz przeptywu gazu ostonowego w zalezno$ci od $rednicy elektrody wolframo-
wej i grubo$ci spawanego materiatu w przypadku spawania stali nierdzewne;.

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

Po ustawieniu parametréw ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ spawanie. Otworzy¢ zawor gazu ostonowego uchwytu
TIG, jezeli zastosowany uchwyt jest w niego wyposazony. tuk elektryczny zajarzy¢ przez krétkotrwaty kontakt elektrody wolfra-
mowej ze spawanym materiatem, a nastepnie unie$¢ uchwyt na odlegtos¢ okoto 2 — 3 mm. W trakcie pracy prowadzi¢ uchwyt
réwnomiernym ruchem, utrzymujgc wasciwg dtugo$¢ tuku. W razie potrzeby podawaé spoiwo odpowiednie do rodzaju spawa-
nego materiatu.
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Po zakonczeniu spawania podnie$¢ uchwyt, przerywajac tuk elektryczny, a nastepnie zamkng¢ zawor gazu ostonowego uchwytu
TIG, jezeli zastosowany uchwyt jest w niego wyposazony. Wytaczy¢ urzadzenie, przestawiajac wigcznik w pozycje wytaczony — O.
Zamkna¢ zawor butli z gazem ostonowym.

Jezeli po zakonczeniu pracy nadal bedzie styszalna praca wentylatora, nie odigcza¢ wtyczki kabla zasilajacego od gniazdka
sieciowego do czasu samoczynnego zakonczenia chtodzenia urzadzenia. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze. Po zakoficzeniu
pracy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego od gniazdka sieciowego i przystapi¢ do konserwacii.

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg MIG/MAG

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow, farby i innych zanieczyszczen. Zacisk masy zamo-
cowac pewnie do spawanego materiatu, w miejscu zapewniajacym dobry kontakt elektryczny. Nalezy dobra¢ odpowiedni drut
spawalniczy oraz gaz ostonowy do rodzaju spawanego materiatu. Zaleca sie wstepne sprawdzenie ustawionych parametréw
spawania na materiale odpadowym.

Podczas spawania metodg MIG/MAG uchwyt spawalniczy (a) nalezy prowadzi¢ réwnomiernym ruchem, w kierunku pokazanym
strzatkg (h), w sposéb przedstawiony na ilustracji (VII). Drut spawalniczy (c), wysuwajacy sie z dyszy uchwytu (b), jest w sposéb
ciagly doprowadzany do strefy spawania. Miedzy koficem drutu (c) a jeziorkiem spawalniczym (d) powstaje tuk elektryczny, ktory
topi materiat spawany (g) oraz drut spawalniczy. Jeziorko spawalnicze (d) po ostygnieciu tworzy spoine (e). Strefa spawania jest
osfaniana gazem ostonowym tworzacym atmosfere ochronng (f), ktéra ogranicza dostep powietrza do ciektego metalu.

Uchwyt spawalniczy nalezy prowadzi¢ w sposéb stabilny, utrzymujac mozliwie réwnomierng odlegto$¢ korica drutu od jeziorka
spawalniczego. Zbyt szybkie prowadzenie uchwytu moze powodowac brak przetopu i nieregularng spoine. Zbyt wolne prowadze-
nie uchwytu moze powodowa¢ nadmierne nagrzewanie materiatu, przepalenia oraz zwigkszenie ilosci rozpryskéw. W przypadku
pogorszenia jakosci spoiny nalezy sprawdzi¢ dob6r parametréw spawania, stan drutu, poprawno$¢ podtgczenia gazu ostonowego
oraz drozno$¢ dyszy uchwytu.

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. Nalezy dobra¢ odpowiedni drut
spawalniczy proszkowy samoostonowy do rodzaju i grubosci spawanego materiatu. Zaleca sie wstepne sprawdzenie ustawionych
parametréw spawania na materiale odpadowym.

Podczas spawania metoda FLUX uchwyt spawalniczy (a) nalezy prowadzi¢ rownomiernym ruchem, w kierunku pokazanym strzat-
kg (h), w sposdb przedstawiony na ilustracji (VIII). Drut spawalniczy proszkowy samoostonowy (c), wysuwajacy sie z dyszy
uchwytu (b), jest w sposéb ciagty doprowadzany do strefy spawania. Miedzy koficem drutu (c) a jeziorkiem spawalniczym powsta-
je tuk elektryczny, ktory topi materiat spawany (g) oraz drut spawalniczy. Jeziorko spawalnicze (d) po ostygnieciu tworzy spoing
(e). Na powierzchni spoiny powstaje warstwa zuzla (f), ktorg po ostygnieciu nalezy usunac.

Podczas spawania metodg FLUX gaz ostonowy nie jest doprowadzany z zewnatrz. Ochrona jeziorka spawalniczego powstaje
w wyniku topienia rdzenia proszkowego drutu. Uchwyt spawalniczy nalezy prowadzi¢ w sposéb stabilny, utrzymujac mozliwie
réwnomierng odlegtos¢ korca drutu od jeziorka spawalniczego. Zbyt szybkie prowadzenie uchwytu moze powodowaé brak prze-
topu, a zbyt wolne prowadzenie uchwytu moze powodowaé nadmierne nagrzewanie materiatu i zwigkszenie ilosci rozpryskow.
Po zakonczeniu spawania i ostygnigciu spoiny usuna¢ zuzel przed rozpoczgciem dalszego spawania lub oceng jakosci spoiny.

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg MMA (elektrodg otulong)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow i farby. Nalezy dobrac elektrode odpowiednig do spawa-
nego materiatu. Zaleca sie wstepne sprawdzenie elektrody oraz ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym.
Elektrode (a) ustawi¢ w odlegtosci okoto 2 cm od miejsca spawania i zatozy¢ maske spawalniczg. Nastepnie zajarzy¢ tuk elek-
tryczny metoda iskrowg albo kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej widoczny bedzie tuk elektryczny (b), ktérego dtugosé
nie powinna by¢ wieksza niz 1-1,5 $rednicy elektrody, w sposdb przedstawiony na ilustracji (IX). W czasie spawania powstaje
spoina (c) na spawanym materiale (d), a kierunek spawania pokazano strzatk (e).

Utrzymanie wiasciwej diugosci fuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugos¢ tuku jest Scisle powigzana z napigciem i pradem
spawania. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni moga niekorzystnie wptyng¢ na jako$¢ spoiny. Elektrode nalezy prowadzi¢
pod katem od 70 do 80 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku uktadania spoiny, zgodnie z ilustracjg (X). Zwieksze-
nie kata moze powodowac sptywanie zuzla. Zmniejszenie kata moze powodowac niestabilnos$¢ tuku, rozpryski oraz ostabienie
spoiny.

Podczas catego procesu spawania nalezy utrzymywac statg diugosc tuku. Poniewaz elektroda topi sig w czasie spawania, uchwyt
elektrody nalezy stopniowo obnizac tak, aby dtugos¢ tuku pozostawata na tym samym poziomie. Gdy diugo$¢ elektrody zmniejszy
sie do okoto 5 cm, nalezy przerwa¢ spawanie i wymieni¢ elektrode na nowa. W celu przerwania spawania nalezy wycofac elek-
trode z punktu spawania. Zaleca sie oddalac¢ elektrode stopniowo, unoszac jg wzdtuz spoiny pokrytej zuzlem, zgodnie z ilustracjg
(XI). Pozwala to ograniczy¢ rozpryski i powstawanie porow w spawanym materiale.

Nalezy zachowac ostrozno$¢, poniewaz spawany metal i elektroda sg gorgce. Warstwe zuzla usuwaé dopiero po ostygnieciu
spoiny, przez lekkie ostukanie jej motkiem spawalniczym. Ponowne spawanie mozna rozpocza¢ z miejsca zakonczenia poprzed-
niego po upewnieniu si¢, ze warstwa zuzla zostata usunieta.

Spawarke nalezy ustawi¢ w dobrze wentylowanym, zacienionym miejscu, z dala od przeszkdd, ktore mogtyby zaktécaé przeptyw
powietrza przez uktad wentylacyjny. Brak wiasciwej wentylacji moze spowodowac przegrzanie podzespotéw spawarki i ich trwate
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uszkodzenie. Podczas pracy nie pozostawia¢ spawarki na stoncu ani nie przykrywac jej kocem lub innym materiatem, ktdry
magtby utrudnia 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 ze spawang powierzchnig stykata sie tylko dysza ceramiczna, a elektroda znajdowata sie
w niewielkiej odlegtosci od materiatu. Otworzy¢ zawdr gazu ostonowego. Nastepnie przechyli¢ uchwyt spawalniczy w strong
powierzchni roboczej tak, aby nastapit kontakt elektrody z powierzchnig. Unie$¢ uchwyt tak, aby miedzy koncowka elektrody
a spawanym elementem 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 spo-
sob przedstawiony na ilustracji (XII). 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, materialy mozna taczy¢
bez uzycia spoiwa, jak pokazano na ilustracji (XII).

W przypadku spawania z uzyciem spoiwa nalezy podawac spoiwo pod katem 30 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania, w spo-
s6b przedstawiony na ilustracji (XIII). Spoiwo nalezy podawa¢ do przedniej czesci jeziorka spawalniczego, utrzymujac wiasciwe
pochylenie uchwytu i statg dlugos¢ tuku elektrycznego. Na ilustracji (XIIl) przedstawiono: elektrode (a), tuk elektryczny (b), dysze
(c), ostone gazowa (d), spawany materiat (e), kierunek spawania (f), kierunek podawania spoiwa (g), spoiwo (h), spoing (i) oraz
jeziorko spawalnicze (j).

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

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

Niezaleznie od trybu pracy spawarka nie moze pracowac¢ z maksymalnym pradem w trybie ciggtym. Tabliczka znamionowa podaje
wartosci pradu oraz wyrazong procentowo cze$¢ okresu 10 minut, przez jaki spawarka moze bezpiecznie pracowac. Pozostatg
czgs$¢ okresu 10 minut nalezy przeznaczy¢ na chtodzenie uktadow spawarki. Nieprzestrzeganie cyklu pracy spowoduje zadziata-
nie uktadu zabezpieczajgcego przed przegrzaniem. Zaswieci sie wtedy kontrolka stanu awaryjnego / przecigzenia / przegrzania,
a spawanie bedzie niemozliwe do czasu ochtodzenia 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 przerwa¢ spawanie i sprawdzi¢ mozliwe przyczyny problemu.
Naprawy oraz czynnosci serwisowe wewnatrz urzadzenia mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez uprawniony serwis.

Trudne zajarzanie tuku lub czeste gasniecie tuku
Sprawdzi¢, czy zacisk masy ma dobry kontakt ze spawanym materiatem. Sprawdzi¢ takze poprawnos¢ wszystkich potaczen
elektrycznych i spawalniczych.

Prad spawania nie osigga ustawionej wartosci
Odchylenia napiecia zasilajgcego od warto$ci znamionowej moga powodowac, ze prad wyjsciowy nie bedzie zgodny z ustawiong
warto$cia. Jezeli napiecie zasilajace jest zbyt niskie, maksymalny prad spawania moze by¢ nizszy od wartosci znamionowe;.

Niestabilny prad podczas pracy
Przyczyng moga by¢ zmiany napiecia w sieci zasilajgcej Iub silne zaktdcenia pochodzace z sieci elektrycznej albo z innych
urzadzen elektrycznych.

Jezeli po wykonaniu powyzszych czynnosci problem nadal wystepuje, nalezy przerwa¢ uzytkowanie urzadzenia i przekazaé 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 wystapic trudnosci
w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych. Podczas spawania
sprzet elektryczny znajdujgcy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzi¢ w interakcje ze spawarka. Luk elektryczny wytwarzany
podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktére wptywa na dziatajace systemy elektryczne i instalacje. W zwigzku
z tym operator spawarki musi 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 oddziatywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez spawarke na
inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczania tego zjawiska. W miej-
scach, gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystapienia zagrozenia, nalezy przedsiewzig¢ szczegdlne $rodki ostroznosci oraz w mia-
re mozliwo$ci stosowac ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwie najkrétsze, prowadzone blisko siebie i

I NS TRUKCJA ORYGINALNA



PL

utozone przy podiozu. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane zastosowaniem spawarki w migjscach
wymienionych powyzej lub wskutek nieprawidtowego wykorzystania urzgdzenia.

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

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

UWAGA! Przed przystapieniem do obstugi technicznej lub konserwacji wyciagna¢ wtyczke urzadzenia z gniazdka sieci
elektryczne;.

Po zakohczonej pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia poprzez ogledziny zewnetrzne i oceng: obudowy,
przewodu zasilajgcego z wtyczka, dziatania wigcznika, drozno$ci szczelin wentylacyjnych, stanu przewodu masowego, uchwytu
spawalniczego, przewodu gazowego oraz stanu ztaczy przewoddw.

W okresie gwarancji uzytkownik nie moze demontowac urzgdzenia ani wymienia¢ zadnych podzespotéw lub czesci sktadowych,
gdyz powoduie 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 wiekszym niz 0,3 MPa, pedzlem lub suchg tkaning, bez uzycia srodkéw chemicznych i ptyndw czyszczacych. Uchwyt
spawalniczy, przewody oraz elementy dostepne po otwarciu pokrywy bocznej oczysci¢ suchg, czysta tkaning.

Nalezy regularnie kontrolowa¢ stan koricdwki pradowej, dyszy uchwytu spawalniczego, przewodu uchwytu spawalniczego,
przewodu masowego, przewodu gazowego, zfgczy przewodow oraz elementéw mechanizmu podawania drutu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzen, nadmiernego zuzycia lub nieprawidtowego dziatania nalezy przerwa¢ uzytkowanie urzadzenia i
skontaktowa¢ sie z autoryzowanym serwisem.

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

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

inverter welder is a portable power source designed for manual MIG/MAG welding, self-shielded flux-cored wire welding in FLUX
mode, MMA coated electrode welding, and Lift-TIG non-consumable electrode welding, all with 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 diam-
eter wire in MIGIMAG and FLUX modes. 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 grounding torch and MIG welding gun, no assembly is
required. The grounding torch and MIG welding gun are supplied with the welder. Lift-TIG welding accessories are not included.

TECHNICAL DATA
Parameter Unit of measurement Value
Catalog number YT-81401
Libra [ka] 9.1
Supply voltage [V~ 230
Nominal frequency [Hz] 50/60
Min. welding current MIG / MAG [Adc] 40
Max. welding current MIG / MAG [Adc] 200
Load voltage at min/max MIG/MAG welding current \Y| 16/24
Welding wire diameter [mm] 0.8/09/1.0
Max. wire spool weight [kg] <5
Min. MMA welding current [Ad.c] 20
Max. MMA welding current [Adc] 170
Load voltage at min/max MMA welding current V] 20.8/26.8
Electrode diameter [mm] 16~32
Min. welding current Lift-TIG [Ad.c] 10
Max. welding current Lift-TIG [Adc] 200
Load voltage at min/max Lift-TIG welding current v 104/18
Degree of protection P21
Insulation class AND
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EXPLANATION OF SYMBOLS
Nameplate
1
2 3
7
s 8 8a 8b 8c
4 9 9a 9% 9c
6 10 10a 10b 10c
14
" 12 15 15a 15b 15¢
13 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17c
19 2z
18 22 22a 22b 22¢
2 23 23a 23b 23¢
24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 2%
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: MIG / MAG welding

5. Welding current symbol designation: direct current

6. No-load voltage

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

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

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

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

11. Welding type designation: 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, 15c¢. Duty cycle symbol: percentage values of the duty cycle at an ambient temperature of 40 degrees Celsius

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

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

18. Welding type designation: manual coated electrode welding

19. Welding current symbol designation: direct current

20. Idle voltage

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. MIG mode designation

27a. Maximum rated supply current in MIG mode

27b. Maximum effective supply current in MIG 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 for manual MIG/MAG, FLUX, MMA, and Lift-TIG welding using direct current only. 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,

- check electrical and welding cables and connections before each use; if you notice any damage to the insulation, cracks, burns
or loose connections, replace the cables with new ones,

-do not insert metal objects into ventilation holes,

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

- the selection of protection devices, plug, cross-section of the power cable and differential circuit breaker should be entrusted
to a qualified electrician, in accordance with the data on the device’s rating plate 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
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than the load capacity of the power cord of the device,

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

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

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

-do not replace the electrode or touch the 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 place your body between the welding torch cable and the ground cable,

-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 contam-
inants,

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

Dangers resulting from improper use of the welding machine

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

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

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

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

The welder should be placed on a flat, stable surface, in a vertical position. Do not tilt the device more than 10°. Do not hold the
device by the handle or carry it while in operation.

Ensure proper ventilation of the device. Do not cover 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. The device should be used and
stored in a dry, clean, and as free from dust and corrosive substances as possible.

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

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

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.

It is especially recommended to:

-do not hold the welded elements with your hand during welding,
-do not touch the weld area immediately after work,
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-do not weld with contact lenses in; heat and radiation may cause eye damage.

Limitations and restrictions when working with a welding machine

The device may not be used by persons:

-not having adequate preparation to operate a welding machine,

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

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

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

OPERATION OF THE DEVICE

Preparing for work

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

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

Welding machine power supply

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

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

Power can also be supplied by generators, but it must be ensured that the current output of the generator is equal to or greater
than the maximum supply current specified on the welding machine’s nameplate.

Otherwise, it will not be possible to achieve the rated performance of the welding machine or it will not be possible to work at all.
Note: If using a generator to power a welding machine, 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 MIG/MAG welding

Note: Before connecting the cables, make sure the welding machine’s power cable plug is disconnected from the electrical outlet.
Connect the MIGIMAG welding cables as shown in illustration (II). Attach the MIG welding torch (a) to the MIG welding torch con-
nector and tighten it according to the connector design. Connect the polarity adapter (b) to the ,+” terminal. Connect the grounding
clamp (c) to the ,-” terminal. Securely attach the grounding clamp to a metal part of the workpiece. Clean the contact area of any
oil, paint, or other contaminants that may impair current flow.

The shielding gas cylinder (d) should be placed on a hard, level, and stable surface and secured against tipping. Connect a
regulator and flowmeter to the cylinder, allowing for adjustment and reading of the shielding gas flow. Connect the gas hose (e)
to the regulator located on the gas cylinder, and then to the welding machine’s shielding gas supply connector. After connecting,
ensure that all connectors are properly seated, the gas connections are tight, and the hoses will not spontaneously slip out during
operation.

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.
Connect the FLUX welding cables as shown in illustration (II1). Attach the MIG welding torch (a) to the MIG welding torch connector
and tighten according to the connector design. Connect the polarity adapter (b) to the ,-” terminal. Connect the grounding clamp
(c) to the ,+” terminal. Attach the grounding clamp securely to a metal part of the workpiece. Clean the contact area of any oil,
paint, or other contaminants that may impair current flow.

FLUX welding does not use an external shielding gas. After connecting, ensure that all connectors are properly seated and that
the cables do not spontaneously slip out during operation.

Installation of welding cables for MMA welding using coated electrodes

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

Connect the welding cables for MMA welding as shown in illustration (IV). Insert the cable plug into the socket and then turn it
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clockwise as far as it will go. Make sure the plug does not pull out of the socket. The welding cables can be connected in two ways.
The ground cable (a) to the ,-" terminal and the electrode holder cable (b) to the ,+” terminal, or vice versa.

In the first method, most of the heat generated during the welding process is released on the workpiece, not the electrode. In
the reverse connection, most of the heat generated during the welding process is released on the electrode, not the workpiece.
When choosing a connection method, consider the technological requirements and the information provided with the electrodes.
Not every type of electrode allows for reverse polarity welding. If an unstable arc, spatter, or uneven weld is observed during
welding, reverse the polarity of the welding cables and start welding again.

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 (V). 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 does not spontaneously pull out of the socket.

Connect the TIG torch’s current plug (a) to the ,-” terminal, and the ground cable plug with grounding clamp (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, which will allow you to regulate and read the shielding gas flow. Connect the gas hose (d) directly to the regulator
located on the gas cylinder. After connecting, ensure that all connectors are properly seated, the gas connections are tight, and
the hoses will not spontaneously slip out during operation.

Installation of welding wire for MIG/MAG and FLUX welding

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

To open the side cover, press the cover latch and then open the cover. Secure the wire spool on the spool pin so that the wire
unwinds in the correct direction. Ensure the feed roller used is suitable for the wire type and diameter. If necessary, replace the
feed roller with the correct one.

Loosen the feed roller pressure. Insert the end of the wire into the guide, then into the feed roller groove, and slide it towards
the welding torch connection. Then, adjust the roller pressure so that the wire does not slip during feeding but is not excessively
crushed. Too much pressure can cause wire deformation and prevent proper feeding.

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

Description of the control panel and display elements

The left function knob is used to select and adjust selected device parameters. In MMA mode, pressing and holding the knob for
approximately 5 seconds turns the VRD function on or off. In MIG and FLUX modes, pressing and holding the knob for approxi-
mately 5 seconds toggles the 2T/4T function. In MIG and FLUX modes, briefly pressing the knob toggles between arc length and
inductance adjustment, and turning the knob changes the value of the selected parameter.

The right function knob adjusts the main welding parameter. In MMA and Lift-TIG modes, it allows you to set the welding current.
In MIG and FLUX modes, it is used to set the wire feed speed in synergic mode.

The function button is used to select the device’s operating mode. It allows you to select the appropriate welding mode: MMA,
Lift-TIG, MIG/MAG, MIG/MIX, or FLUX.

The symbols and indicators on the control panel and display have the following meanings, as shown in illustration (VI):

(a) MMA welding mode

The symbol indicates coated electrode welding mode. In this mode, you can adjust the welding current and enable the VRD
function.

(b) Lift-TIG welding mode

The symbol indicates touch-ignition welding with a non-consumable electrode. This mode allows for adjustment of the welding
current.

(c) MIGIMAG welding mode

The symbol indicates welding mode using CO ,as a shielding gas.

(d) MIG / MIX welding mode.

The symbol indicates welding mode using a shielding gas mixture.

(e) FLUX welding mode

The symbol indicates the welding mode with self-shielding flux-cored wire , without the use of external shielding gas.

(f) arc length adjustment

After selecting this function, use the left function knob to set the arc length value. The adjustment range is -30 to +30%.

(9) inductance regulation

After selecting this function, use the left function knob to set the inductance value. The adjustment range is -20 to +20%.

(h) 2T function
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Function available in MIG and FLUX modes.

(i) 4T function

Function available in MIG and FLUX modes.

(i) VRD function

This function, available in MMA mode, reduces the electrode voltage to a safe level after welding.

(k) manual wire feed indicator

Pressing and holding the welding gun button activates manual wire advance. The illuminated symbol confirms this function is
active.

() HOLD function

During welding, the symbol lighting up indicates that the screen is locked and settings cannot be changed.

(m) fault/overload/overheat indicator light

When the symbol illuminates, it indicates a device malfunction. The light will turn off once the cause is removed.

(n) fan operation function depending on needs

The symbol indicates the intelligent fan function. The fan does not run continuously once the device is turned on, but turns on when
the internal temperature reaches a certain level and turns off when it cools down.

Work Rules

002988 shielded wire electrode welding mode . In this mode, the device works with an internal wire feeder and enables welding
using shielding gas.

MIG / MIX. — Mixed-gas welding mode. In this mode, the machine works with an internal wire feeder and enables welding using
a mixed-gas shielding gas.

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 - Coated Electrode Welding Mode. This mode allows for manual welding with a coated electrode using direct current.
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 simplifies device setup and
allows for more stable welding conditions in MIG / MAG, MIG / MIX and FLUX modes.

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

ARC FORCE (arc stabilization) - When welding with a covered electrode, the distance between the tip of the electrode and the
weld point is not constant. To prevent the electrode from sticking during welding, the welder regulates the current intensity in the
electric arc.

ANTI-STICK (short-circuit protection function) - If the electrode becomes stuck during welding, the welding machine will automat-
ically reduce the current to a value that allows the electrode to be detached from the weld and the welding process to continue.
VRD (Voltage Reduction System) — This feature is available in MMA mode. The system reduces the voltage on the coated elec-
trode to a safe level after welding. The VRD indicator illuminates to indicate that the feature is enabled.

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

MIG/MAG welding

ATTENTION! Before starting work, read the information provided in the sections: ,Installation of cables for MIG / MAG welding’,
LInstallation of welding wire for MIG / MAG and FLUX welding”, ,Description of control panel and display elements” and ,Operating
principles”.

Check that the MIG welding gun, grounding handle, and gas hose are properly connected. Make sure the welding gun’s polarity
adapter is connected to the ,+”" terminal and the grounding handle to the ,-” terminal. Secure the grounding handle clamp securely
to a metal part of the workpiece. Clean the contact area of oil, paint, and other contaminants that can impair current flow.

Check that the correct welding wire is installed in the machine and that the feed roller pressure is set correctly. Check the condition
of the contact tip and nozzle of the welding gun. Ensure that the wire is fed through the gun correctly.

Place the shielding gas cylinder on a hard, level, and stable surface and secure it against tipping. Open the cylinder valve. Use
the regulator and flowmeter to adjust the shielding gas flow appropriate for the work being performed.

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

Use the function button to select the appropriate operating mode: MIGIMAG or MIG/MIX, depending on the shielding gas used.
If necessary, select the 2T or 4T function. Then set the welding parameters. In MIG/IMAG and MIG/MIX modes, the right function
knob is used to set the wire feed speed in synergic mode. The left function knob is used to select and adjust the arc length and
inductance.

After setting the parameters, shield your face with the welding mask and begin welding. Move the welding torch evenly, maintain-
ing the correct distance between the torch tip and the workpiece. During welding, monitor the arc stability and the quality of the
weld. Adjust the parameter settings if necessary.

ORIGINAL INSTRUCTIONS



EN

After welding, release the welding torch button and wait until the shielding gas flow stops, if this is required by the characteristics of
the equipment used. Then, turn off the device by moving the switch to the off position (O). Close the shielding gas cylinder valve.
If you still hear the fan running after finishing work, do not unplug the power cord from the power outlet until the device has auto-
matically cooled down. You can disconnect the welding cables. After finishing work, unplug the power cord from the power outlet
and proceed with maintenance.

FLUX welding

ATTENTION! Before starting work, read the information provided in the sections: ,Installation of cables for FLUX welding”, ,In-
stallation of welding wire for MIG / MAG and FLUX welding”, ,Description of control panel and display elements” and ,Operating
principles”.

Check that the MIG welding gun and grounding holder are connected correctly. Make sure the welding gun’s polarity adapter is
connected to the ,-” terminal and the grounding holder to the ,+” terminal. Attach the grounding holder clamp securely to a metal
part of the workpiece. Clean the contact area of oil, paint, and other contaminants that can impair current flow.

Check that the correct self-shielded flux-cored wire is installed in the machine and that the feed roller pressure is set correctly.
Check the condition of the welding gun’s contact tip and nozzle. Ensure that the wire is fed through the gun correctly.

The FLUX method does not use an external shielding gas.

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

Use the function button to select FLUX mode. If necessary, select 2T or 4T. Then set the welding parameters. In FLUX mode, the
right function knob is used to set the wire feed speed in synergic mode. The left function knob is used to select and adjust the arc
length and inductance.

After setting the parameters, shield your face with the welding mask and begin welding. Move the welding torch evenly, maintain-
ing the correct distance between the torch tip and the workpiece. During welding, monitor the arc stability and the quality of the
weld. Adjust the parameter settings if necessary.

After welding is finished, release the welding torch button and then turn off the device by moving the switch to the off position - O.
If you still hear the fan running after finishing work, do not unplug the power cord from the power outlet until the device has auto-
matically cooled down. You can disconnect the welding cables. After finishing work, unplug the power cord from the power outlet
and proceed with maintenance.

MMA welding (covered electrode)

NOTE! Before starting work, read the information provided in the sections: ,Installation of welding cables for MMA welding using
coated electrodes”, ,Description of control panel and display elements” and ,Operating principles”.

Check that the electrode holder cable and the grounding cable are properly connected. Select the connection polarity according
to the process requirements and the electrode manufacturer’s instructions. Securely attach the grounding clamp to the metal
part of the workpiece being welded. Clean the contact area of any oil, paint, or other contaminants that may impair current flow.
Attach the appropriate coated electrode to the electrode holder. Ensure the electrode is securely fastened and will not move dur-
ing operation. Verify that the grounding clamp and electrode are insulated from each other and not in contact with the workpiece
before welding.

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

Use the function button to select the MMA operating mode. Enable or disable the VRD function as needed. Then, use the right
function knob to set the welding current appropriate for the electrode type and material thickness. Typical welding current values
depending on electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

After setting the parameters, shield your face with a welding mask and begin welding. Strike the electric arc according to the es-
tablished welding technique. Maintain the proper arc length and guide the electrode evenly along the weld. Adjust the parameter
settings if necessary.

After welding, remove the electrode from the material being welded and then turn off the device by moving the switch to the off
position - O.

If you still hear the fan running after finishing work, do not unplug the power cord from the power outlet until the device has auto-
matically cooled down. You can disconnect the welding cables. After finishing work, unplug the power cord from the power outlet
and proceed with maintenance.

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

Check that the TIG torch, grounding clamp, and gas hose are properly connected. Make sure the TIG torch’s current plug is con-
nected to the - terminal and the grounding clamp to the ,+” terminal. Secure the grounding clamp securely to a metal part of the
workpiece. Clean the contact area of oil, paint, and other contaminants that could impair current flow.

Check that the correct tungsten electrode is installed in the TIG torch and that it is properly sharpened. Prepare the appropriate
filler metal if necessary. Place the shielding gas cylinder on a hard, level, and stable surface and secure it against tipping. Open
the cylinder valve. Use the regulator and flow meter to adjust the shielding gas flow appropriate for the job being performed.
Plug the power cord into a wall outlet. Turn the switch on the back of the device to the on position (1).

Use the function button to select the Lift-TIG operating mode. Then, use the right function knob to set the welding current appro-
priate for the electrode type, material thickness, and welding process used. Typical welding current and shielding gas flow values
for stainless steel welding are shown below, depending on the tungsten electrode diameter and material thickness.

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

After setting the parameters, shield your face with a welding mask and begin welding. Open the TIG torch’s shielding gas valve,
if equipped. Strike the arc by briefly touching the tungsten electrode to the workpiece, then raise the torch approximately 2-3 mm.
While welding, guide the torch evenly, maintaining the correct arc length. If necessary, apply filler metal appropriate for the type
of material being welded.

After welding, raise the torch to interrupt the arc and close the TIG torch’s shielding gas valve, if equipped. Turn off the machine
by moving the switch to the off position (O). Close the shielding gas cylinder valve.

If you still hear the fan running after finishing work, do not unplug the power cord from the power outlet until the device has auto-
matically cooled down. You can disconnect the welding cables. After finishing work, unplug the power cord from the power outlet
and proceed with maintenance.

Tips for MIG/MAG welding

Welded surfaces should be clean of rust, grease, oil, paint, and other contaminants. Secure the ground clamp securely to the
workpiece, ensuring good electrical contact. Select the appropriate welding wire and shielding gas for the type of workpiece being
welded. It is recommended to pre-test the welding parameters on scrap material.

During MIG/MAG welding, the welding torch (a) should be guided evenly in the direction of arrow (h), as shown in illustration
(VII). The welding wire (c), emerging from the torch nozzle (b), is continuously fed into the welding zone. An electric arc is formed
between the end of the wire (c) and the weld pool (d), melting the workpiece (g) and the welding wire. The weld pool (d) cools
to form a weld (). The welding zone is shielded by a shielding gas, which creates a protective atmosphere (f), which limits air
access to the molten metal.

The welding torch should be held steadily, maintaining the wire tip as evenly as possible from the weld pool. Moving the torch too
quickly can result in poor penetration and an irregular weld. Moving the torch too slowly can result in excessive material heating,
burn-through, and increased spatter. If weld quality deteriorates, check the welding parameters, wire condition, shielding gas
connection, and the torch nozzle for obstructions.

Tips for FLUX welding

Welded surfaces should be clean of rust, grease, oil, paint, and other contaminants. Secure the ground clamp securely to the
workpiece, ensuring good electrical contact. Select the appropriate self-shielding flux-cored welding wire for the type and thick-
ness of the workpiece being welded. It is recommended to pre-test the welding parameters on scrap material.

When welding with the FLUX method, the welding torch (a) should be guided evenly in the direction of arrow (h), as shown in
illustration (VIII). A self-shielded flux cored welding wire (c) emerges from the torch nozzle (b) and is continuously fed into the
welding zone. An electric arc is formed between the tip of the wire (c) and the weld pool, melting the workpiece (g) and the welding
wire. The weld pool (d) cools to form a weld (e). A slag layer (f) forms on the weld surface, which must be removed after cooling.
In FLUX welding, shielding gas is not supplied externally. Protection of the weld pool is achieved by melting the flux core of the
wire. The welding torch must be held steadily, maintaining the wire tip as evenly as possible from the weld pool. Moving the torch
too quickly can result in poor fusion, while moving the torch too slowly can cause excessive heat buildup and increased spatter.
After welding is complete and the weld has cooled, remove the slag before continuing welding or assessing weld quality.

Tips for MMA welding (covered electrode)

Welded surfaces should be free of rust, grease, oil, and paint. Select an electrode appropriate for the material being welded. It is
recommended to pre-test the electrode and welding current setting on scrap material.
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Position the electrode (a) approximately 2 cm from the welding point and put on the welding mask. Then, strike the arc using either
the spark or contact method. The arc (b) 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 (IX). During welding, a weld (c) is formed on the workpiece (d), with
the welding direction indicated by the arrow (e).

Maintaining the correct arc length is crucial. Arc length is closely related to welding voltage and current. Contamination of the
welded surfaces can adversely affect weld quality. The electrode should be held at an angle of 70 to 80 degrees to the weld plane,
in the direction of the weld, as shown in illustration (X). Increasing the angle can cause slag to flow. Decreasing the angle can
cause arc instability, spatter, and weld weakening.

A constant arc length should be maintained throughout the welding process. Because the electrode melts during welding, the
electrode holder should be gradually lowered to maintain the same arc length. When the electrode length is reduced to approxi-
mately 5 cm, stop welding and replace the electrode with a new one. To stop welding, withdraw the electrode from the weld point.
It is recommended to gradually withdraw the electrode, lifting it along the slag-covered weld, as shown in Figure (XI). This helps
reduce spatter and porosity in the welded material.

Be careful, as the weld metal and electrode are hot. Remove the slag layer only after the weld has cooled, by lightly tapping it
with a welding hammer. Re-welding can begin where the previous weld ended after ensuring the slag layer has been removed.
The welder should be placed in a well-ventilated, shaded area, away from any obstructions that could impede airflow through the
ventilation system. Lack of proper ventilation can cause the welder’s components to overheat and permanently damage them. Do
not leave the welder exposed to direct sunlight while in use, or cover it with a blanket or other material that could 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 from the workpiece. Open the shielding
gas valve. Then, tilt the welding torch towards the work surface until the electrode contacts the work surface. Raise the torch
until a gap of approximately 2-3 mm is created between the electrode tip and the workpiece. The arc will initiate. Once the arc is
initiated, adjust the electrode tilt. The electrode should be tilted at an angle of 70 to 80 degrees to the welding plane, as shown in
illustration (XI1). The electric 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 (XII).

When welding with filler metal, feed the filler metal at a 30-degree angle to the weld plane, as shown in illustration (XIII). Feed the
filler metal into the front of the weld pool while maintaining the proper torch tilt and a constant arc length. lllustration (XIIl) shows:
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), and 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.

Difficult arc striking 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.

The welding current does not reach the set value

Deviations in the supply voltage from the rated value may cause the output current to not match the set value. If the supply voltage
is too low, the maximum welding current may be lower than the rated value.

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

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

WARNING: This equipment does not comply with [EC 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 technical or maintenance work, disconnect the device from the electrical outlet.

After completing the work, check the technical condition of the device by visually inspecting the exterior and assessing: the
housing, the power cable with the plug, the operation of the switch, the patency of the ventilation slots, the condition of the ground
cable, the welding torch, the gas hose and the condition of the cable connectors.

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

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

Regularly inspect the condition of the contact tip, welding torch nozzle, welding torch cable, work cable, gas hose, cable con-
nectors, and wire feed mechanism components. If you notice any damage, excessive wear, or malfunction, discontinue use and
contact an authorized service center.

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

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

-Inverter- Schweilgerat ist eine tragbare Stromquelle fir das manuelle MIG/MAG-Schweiflen, das selbstschiitzende Fiilldraht-
schweilen im FLUX-Modus, das MMA-SchweiRen mit umhiillter Elektrode und das Lift-TIG-Schweien mit nicht abschmelzender
Elektrode - alles mit Gleichstrom (DC). Das Gerét nutzt Invertertechnologie und eine synergistische Steuerung, was zu einer
kompakten Bauweise, geringem Gewicht, stabilen Betriebsparametern und einfacherer Einstellung fiihrt. Das Schweilgerat ist
mit einem internen Drahtvorschub ausgestattet und fiir das Schweilen mit 0,8/0,9/1,0 mm Drahtdurchmesser im MIG/MAG- und
FLUX-Modus ausgelegt. Es ist nicht zum Schweifen von Aluminium und Aluminiumlegierungen geeignet. Ein korrekter, zuver-
lassiger und sicherer Betrieb des Produkts setzt die sachgemaRe Bedienung voraus.

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

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

AUSRUSTUNG
Das Schweilgerat wird komplett montiert geliefert. AuRer dem Anschluss des Erdungsbrenners und der MIG-Schweif3pistole ist

keine weitere Montage erforderlich. Erdungsbrenner und MIG-SchweiRpistole sind im Lieferumfang enthalten. Zubehr fiir das
Lift-TIG-SchweiBen ist nicht enthalten.

TECHNISCHE DATEN

Parameter MaReinheit Wert
Katalognummer YT-81401
Waage [ka] 9.1
Versorgungsspannung [V~] 230
Nennfrequenz [Hz] 50/60
Min. SchweiRstrom MIG / MAG [Adc] 40
Max. SchweiRstrom MIG / MAG [Ad.c] 200
Lastspannung bei minimalem/maximalem MIG/MAG-Schweil3strom v 16/24
SchweiRdrahtdurchmesser [mm] 08/09/1,0

les Drahtspulengewicht [kg] <5
Mindest-MMA-Schweilstrom [Adc] 20

ler MMA-Schweilstrom [Adc] 170
Lastspannung bei minimalem/maximalem MMA-Schweistrom [\ 20,8/26,8
Elektrodendurchmesser [mm] 16~32
Mindestschweilstrom Lift-TIG [Adc] 10
Max. SchweiBstrom Lift-TIG [Adc] 200
Lastspannung bei minimalem/maximalem Lift-TIG-SchweiRstrom \Y| 104/18
Schutzgrad P21
Isolationsklasse UND
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Erklarung der Symbole
Namensschild
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
1 14
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
19 2 22a 22b 22¢
8 23 23a 23b 23¢
2 24 24a 24b 24c¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 29b
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. Schweilverfahren: MIG-/MAG-Schweien

5. Symbolbezeichnung fir Schweilstrom: Gleichstrom

6. Leerlaufspannung

7. Ausgabeparameterbereich: minimaler Schweillstrom und zugehdriger Lastspannungswert — maximaler Schweilstrom und
zugehdriger Lastspannungswert

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

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

11. SchweiBverfahrensbezeichnung: 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, 16¢. Symbol fir den Bemessungsschweilstrom: Werte des Bemessungsschweilstroms

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

18. SchweiRverfahrensbezeichnung: manuelles Schweilen mit umhiiliter Elektrode

19. Symbolbezeichnung fiir Schweillstrom: Gleichstrom

20. Leerlaufspannung

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

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

23, 23a, 23b, 23c. Symbol fiir den Bemessungsschweilstrom: Werte des Bemessungsschweillstroms

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

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

26. Bemessungsversorgungsspannung

27. Bezeichnung des MIG-Betriebsmodus

27a. Maximaler Bemessungsversorgungsstrom im MIG-Betrieb

27b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im MIG-Betrieb

28. Bezeichnung des WIG-Schweifmodus

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 Normenkonformitét und der
CE-Kennzeichnung fiihrt. Das Gerat ist fir den normalen Betrieb ausgelegt. RegelmaRige Inspektionen werden empfohlen, um
die einwandfreie Funktion des Geréats zu gewahrleisten. Die Schweifmaschine darf nur in autorisierten Servicezentren mit Origi-
nalersatzteilen repariert werden.

Dieses Schweilgerat ist ausschlieRlich fiir das manuelle MIG/MAG-, FLUX-, MMA- und Lift-TIG-Schweien mit Gleichstrom
ausgelegt. Es ist nicht zum Auftauen von Rohren, Laden von Batterien, Starten von Motoren oder zum Betrieb externer Geréte,
Beleuchtung oder Elektrowerkzeuge geeignet.

Tipps fiir die sichere Verwendung des Geréts

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

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

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

- Schutzhandschuhe zum Schweifien,

- Schutzkleidung, Schutzschiirze und Sicherheitsschuhe mit rutschfesten Sohlen,

-trockene Isolierhandschuhe und trockene Isolierschuhe,

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

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

Elektrische Gefahren und Sicherheitsregeln

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

-Einatmen gefahrlicher Stoffe

-optische Strahlung

-Verbrennungen,

-Brande und Explosionen,

-Stromschlag,

-Einfluss des elektromagnetischen Feldes

-Horschéden.

Daher wird Folgendes empfohlen:
-Das Gerét darf unter keinen Umsténden verandert oder das Gehduse gedffnet werden; Reparaturen diirfen nur von qualifiziertem
Personal in vom Hersteller autorisierten Servicezentren durchgefihrt werden.
-Schutzabdeckungen dirfen nicht entfernt und méglicherweise stromfihrende Teile nicht beriihrt werden; auch bei geringfiigigen
Stérungen im elektrischen System muss das Schweilgerat vom Stromnetz getrennt und zu einem autorisierten Servicecenter
gebracht werden.

- Uberpriifen Sie vor jedem Gebrauch elektrische und SchweiRkabel und -verbindungen; wenn Sie Beschadigungen an der Iso-
lierung, Risse, Brandspuren oder lose Verbindungen feststellen, ersetzen Sie die Kabel durch neue.
- Metallische Gegenstande diirfen nicht in die Liftungs6ffnungen eingefiihrt werden.
-SchlieRen Sie das Gerat nur an ein einphasiges Stromnetz gemal den Angaben auf dem Typenschild an, das mit einem Schutz-
leiter ausgestattet ist.
Die Auswahl der Schutzeinrichtungen, des Steckers, des Querschnitts des Stromkabels und des Fehlerstromschutzschalters
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sollte einem qualifizierten Elektriker gemaf den Angaben auf dem Typenschild des Geréts und gemaR den geltenden nationalen
und lokalen Vorschriften tiberlassen werden.

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

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

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

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

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

-Elektrodenhalter oder Schweillbrenner nicht in Wasser kiihlen.

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

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

- Platzieren Sie Ihren Korper nicht zwischen dem Schweibrennerkabel und dem Massekabel.

-Vermeiden Sie wahrend des Betriebs des Gerats jeglichen direkten Kdrperkontakt mit dem zu schweilenden Material, dem
Schweildraht, der Elektrode, dem Schweibrenner, dem Elektrodenhalter oder der Masseklemme.

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

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

Gefahren, die sich aus der unsachgemaRen Verwendung des Schweigerats ergeben

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

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

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

Das Schweilgeréat muss auf einer ebenen, stabilen Flache senkrecht aufgestellt werden. Neigen Sie das Gerat nicht mehr als 10°.
Halten Sie das Gerat wahrend des Betriebs nicht am Griff und tragen Sie es nicht.

Sorgen Sie fiir ausreichende Bellftung des Geréts. Decken Sie die Beluftungsoffnungen nicht ab. Decken Sie das Schweillgerat
nicht mit Stoff, Folie oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern kdnnten. Setzen Sie das Gerat nicht direkter
Sonneneinstrahlung oder Warmequellen aus. Verwenden und lagern Sie das Gerat an einem trockenen, sauberen und méglichst
staub- und frei von korrosiven Substanzen.

Beim Schweilen miissen die entstehenden Gase und Déampfe abgesaugt und deren Einatmen vermieden werden. Beim Schwei-
fen von Edelstahl, Nickel, Nickellegierungen und verzinktem Stahl sind zusétzliche Sicherheitsvorkehrungen zu treffen. Gegebe-
nenfalls ist eine lokale Absaugung oder Atemschutz zu verwenden.

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

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 berlihren. AuRierhalb des Schweilvorgangs 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 Uberstehendes Drahtende an der Diise abschneiden.

Verwenden Sie das Schweiflgerat nicht als Stromquelle fiir externe Geréte. Verwenden Sie das Schweilgeréat 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 gefahrlich fiir Augen und Haut.

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

Verwenden Sie stets geeignete personliche Schutzausriistung, wie zum Beispiel:
-Schweiferhandschuhe

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

- Schutzkleidung, die den Kérper bedeckt,
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-Schutzschirze

-Sicherheitsschuhe.

Heille Bauteile, Schweillnaht, Elektrode, Schweildrahtspitze oder Material diirfen nach der Bearbeitung nicht bertihrt werden.
Bauteile vor dem Bewegen, Reinigen oder Weiterverarbeiten abkuhlen lassen.

Es wird insbesondere empfohlen:

-Die zu verschweienden Elemente wahrend des Schweiflens nicht mit der Hand festhalten.
-Beriihren Sie den Schweibereich nicht unmittelbar nach der Arbeit.

-Nicht mit Kontaktlinsen schweiflen; Hitze und Strahlung kdnnen Augenschéden verursachen.

Einschrénkungen und Beschrénkungen bei der Arbeit mit einer Schweimaschine

Das Gerét 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 Schweifigerat unbeschadigt ist. Stromkabel und Schweillkabel auf Beschadigungen
prifen. Beschadigte Schweilgerate und/oder Kabel nicht betreiben. Zustand der Schweilkabelanschliisse sowie Sauberkeit und
Zustand der Erdungsklemme priifen.

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

Stromversorgung fiir Schweil3gerét

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

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

Die Stromversorgung kann auch iiber Generatoren erfolgen. Dabei muss jedoch sichergestellt werden, dass die Stromstérke
des Generators mindestens der maximalen Versorgungsstromstarke entspricht, die auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
angegeben ist.

Andernfalls kann die Nennleistung der Schweifmaschine nicht erreicht werden oder die Maschine kann tberhaupt nicht betrieben
werden.

Hinweis: Wenn Sie einen Generator zum Betrieb einer Schweilmaschine verwenden, stellen Sie sicher, dass dieser ordnungs-
gemal geerdet ist.

Die Anschlussdose muss mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet sein, und das Versorgungsnetz muss mit einer
automatischen Schutzeinrichtung mit einem Ausldsestrom von 16 A ausgestattet sein. Zu haufiges Auslosen 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, missen diese mindestens die gleiche
Kapazitat wie das Netzkabel des Schweilgerats aufweisen.

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

Installation von Kabeln fiir das MIG/MAG-Schweilten

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

SchlieRen Sie die MIG/MAG-Schweilkabel wie in Abbildung (I1) gezeigt an. Verbinden Sie den MIG-Schweillbrenner (a) mit dem
MIG-Schweibrenneranschluss und ziehen Sie ihn gemaR der Anschlussvorgabe fest. Verbinden Sie den Polaritatsadapter (b)
mit dem Pluspol (+). Verbinden Sie die Erdungsklemme (c) mit dem Minuspol (-). Befestigen Sie die Erdungsklemme sicher an
einem Metallteil des Werkstlicks. Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen, die den Strom-
fluss beeintrachtigen kénnten.

Die Schutzgasflasche (d) muss auf einer harten, ebenen und stabilen Oberflache stehen und gegen Umkippen gesichert werden.
SchlieRen Sie einen Druckminderer und einen Durchflussmesser an die Flasche an, um den Schutzgasdurchfluss einstellen und
ablesen zu kénnen. Verbinden Sie den Gasschlauch (e) mit dem Druckminderer an der Gasflasche und anschlieBend mit dem
Schutzgasanschluss des Schweilgerats. Stellen Sie nach dem AnschlieRen sicher, dass alle Verbindungen fest sitzen, die Gas-
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anschliisse dicht sind und sich die Schlduche wahrend des Betriebs nicht von selbst [6sen kénnen.

Installation von Kabeln fiir das FLUX-Schweien

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

Schlielen Sie die FLUX-Schweilkabel wie in Abbildung (Ill) gezeigt an. Verbinden Sie den MIG-Schweilbrenner (a) mit dem
MIG-Schweibrenneranschluss und ziehen Sie ihn gemaR der Anschlussvorgabe fest. Verbinden Sie den Polaritatsadapter (b)
mit dem Minuspol ,-“. Verbinden Sie die Erdungsklemme (c) mit dem Pluspol ,+*. Befestigen Sie die Erdungsklemme sicher an
einem Metallteil des Werkstiicks. Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen, die den Strom-
fluss beeintrachtigen kénnten.

Beim FLUX-SchweiRen wird kein externes Schutzgas benétigt. Nach dem AnschlieRen ist darauf zu achten, dass alle Stecker fest
sitzen und die Kabel sich wahrend des Betriebs nicht von selbst 16sen.

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 fiir das MMA-Schweillen wie in Abbildung (IV) gezeigt an. Stecken Sie den Kabelstecker in die
Buchse und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass der Stecker nicht aus der Buchse rutscht.
Die Schweitkabel kdnnen auf zwei Arten angeschlossen werden: entweder das Massekabel (a) an den Minuspol ,-* und das
Elektrodenhalterkabel (b) an den Pluspol ,+* oder umgekehrt.

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

Bei der Wahl der Anschlussmethode sind die technischen Anforderungen und die mit den Elektroden gelieferten Informationen zu
beachten. Nicht alle Elektrodenarten eignen sich fiir das Schweiften mit umgekehrter Polaritat. Sollten wahrend des Schweillens
ein instabiler Lichtbogen, Spritzer oder eine ungleichméaRige Schweiflnaht auftreten, kehren Sie die Polaritét der Schweiltkabel
um und beginnen Sie den Schweillvorgang erneut.

Installation von SchweiRkabeln fiir das Lift-TIG-Schweil3en

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

SchlieBen Sie die Schweilkabel fir das Lift-TIG-Schweillen wie in Abbildung (V) gezeigt an. Fir das Lift-TIG-Schweilen wird die
Verwendung eines WIG-Brenners (a) mit manuellem Absperrventil fiir die Schutzgaszufuhr empfohlen. Der Brenner muss 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 Schweilgerats und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass
sich der Stecker nicht von selbst aus der Buchse I6st.

Verbinden Sie den Stromstecker (a) des WIG-Brenners mit dem Minuspol (,-“) und den Massekabelstecker mit Masseklemme
(b) mit dem Pluspol (,+*). Stellen Sie die Gasflasche (c) auf eine harte, ebene und stabile Unterlage und sichern Sie sie gegen
Umkippen. SchlieBen Sie einen Druckminderer und einen Durchflussmesser an die Flasche an, um den Schutzgasdurchfluss zu
regulieren und abzulesen. Verbinden Sie den Gasschlauch (d) direkt mit dem Druckminderer an der Gasflasche. Stellen Sie nach
dem AnschlieRen sicher, dass alle Verbindungen fest sitzen, die Gasanschliisse dicht sind und sich die Schlduche wahrend des
Betriebs nicht von selbst 16sen kénnen.

Installation von Schweidraht fiir MIG/MAG- und FilldrahtschweiBen

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

Zum Offnen der Seitenabdeckung den Deckelverschluss driicken und anschliefend die Abdeckung &ffnen. Die Drahtspule so auf
dem Spulenstift befestigen, dass sich der Draht in die richtige Richtung abwickelt. Sicherstellen, dass die verwendete Vorschub-
rolle fiir Drahtart und -durchmesser geeignet ist. Gegebenenfalls die Vorschubrolle gegen die richtige austauschen.

Verringern Sie den Anpressdruck der Vorschubwalze. Fiihren Sie das Drahtende in die Fihrung und anschlieBend in die Nut der
Vorschubwalze ein und schieben Sie es in Richtung des Schweilbrenneranschlusses. Stellen Sie dann den Walzendruck so ein,
dass der Draht beim Vorschub nicht durchrutscht, aber auch nicht zu stark gequetscht wird. Zu hoher Druck kann zu Drahtver-
formungen flihren und den ordnungsgemaRen Vorschub behindern.

Nach Abschluss der Montage die Seitenabdeckung schlieRen und sicherstellen, dass die Verriegelung sicher einrastet. Nach dem
Einlegen des Drahtes den Knopf der Schweilpistole driicken, um den Draht durch die Pistole zu schieben. Sobald die gewtinsch-
te Drahtlange erreicht ist, den Knopf loslassen.

Achtung! Aus der Spitze des Schweilbrenners austretender Draht kann |hre Hand schneiden und Ihre Augen oder lhr Gesicht
verletzen.

Beschreibung des Bedienfelds und der Anzeigeelemente
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Mit dem linken Funktionsknopf werden die Gerateparameter ausgewahlt und angepasst. Im MMA-Modus schaltet ein ca. 5-se-
kiindiges Gedriickthalten des Knopfes die VRD-Funktion ein oder aus. In den Modi MIG und FLUX schaltet ein ca. 5-sekiindiges
Gedriickthalten des Knopfes die 2T/4T-Funktion um. In diesen Modi schaltet ein kurzes Antippen des Knopfes zwischen Licht-
bogenlangen- und Induktivitatseinstellung um; durch Drehen des Knopfes wird der Wert des ausgewahlten Parameters geandert.
Mit dem rechten Funktionsknopf werden die wichtigsten Schweiparameter eingestellt. In den Modi MMA und Lift-TIG kann damit
der Schweillstrom eingestellt werden. In den Modi MIG und FLUX dient er zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit im
Synergiemodus.

Mit der Funktionstaste wird der Betriebsmodus des Geréats ausgewahlt. Sie ermdglicht die Auswahl des passenden Schweilimo-
dus: MMA, Lift-TIG, MIG/MAG, MIG/MIX oder FLUX.

Die Symbole und Anzeigen auf dem Bedienfeld und dem Display haben folgende Bedeutungen, wie in Abbildung (VI) dargestellt:
(a) MMA-Schweimodus

Das Symbol kennzeichnet den Modus fiir das Schweien mit umhiliter Elektrode. In diesem Modus kénnen Sie den Schweil-
strom einstellen und die VRD-Funktion aktivieren.

b) Lift-TIG-Schweimodus

Das Symbol kennzeichnet das Beriihrungsziindschweilen mit einer nicht abschmelzenden Elektrode. In diesem Modus l&sst sich
der Schweilstrom einstellen.

(c) MIG/IMAG-Schweifmodus

Das Symbol kennzeichnet den Schweifmodus mit CO ,als Schutzgas.

(d) MIG/MIX-Schweilimodus.

Das Symbol kennzeichnet den Schweimodus mit Schutzgasgemisch.

(e) FLUX-Schweifmodus

Das Symbol kennzeichnet den Schweifmodus mit selbstschiitzendem Filldraht ohne Verwendung von externem Schutzgas.

(f) Bogenlangeneinstellung

Nach Auswahl dieser Funktion stellen Sie mit dem linken Funktionsknopf den Wert fiir die Bogenlange ein. Der Einstellbereich
liegt zwischen -30 % und +30 %.

(9) Induktivitatsregelung

Nach Auswahl dieser Funktion stellen Sie mit dem linken Funktionsknopf den Induktivitatswert ein. Der Einstellbereich liegt zwi-
schen -20 % und +20 %.

(h) 2T-Funktion

Funktion verfiigbar in den Betriebsarten MIG und FLUX.

(i) 4T-Funktion

Funktion verfigbar in den Betriebsarten MIG und FLUX.

(i) VRD-Funktion

Diese Funktion, die im MMA-Modus verfligbar ist, reduziert die Elektrodenspannung nach dem Schweilen auf ein sicheres
Niveau.

(k) manuelle Drahtvorschubanzeige

Durch Driicken und Halten des Schweilpistolenknopfes wird der manuelle Drahtvorschub aktiviert. Das beleuchtete Symbol be-
statigt, dass diese Funktion aktiv ist.

() HOLD-Funktion

Wahrend des SchweiRvorgangs zeigt das aufleuchtende Symbol an, dass der Bildschirm gesperrt ist und die Einstellungen nicht
geéndert werden konnen.

(m) Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeigeleuchte

Wenn das Symbol aufleuchtet, signalisiert dies eine Fehlfunktion des Gerats. Die Leuchte erlischt, sobald die Ursache behoben
ist.

(n) Lufterbetriebsfunktion je nach Bedarf

Das Symbol kennzeichnet die intelligente Lifterfunktion. Der Liifter lauft nach dem Einschalten des Gerats nicht dauerhaft,
sondern schaltet sich ein, sobald die Innentemperatur einen bestimmten Wert erreicht, und schaltet sich wieder aus, sobald das
Gerat abgekuhlt ist.

Arbeitsregeln

Schweilten mit - Setutzgas In diesem Modus arbeitet das Gerat mit einem internen Drahtvorschub und ermdglicht das Schweilen
mit Schutzgas.

MIG/MIX. — MischgasschweiRmodus. In diesem Modus arbeitet das Gerat mit einem internen Drahtvorschub und ermdglicht das
Schweilen mit einem Mischgas-Schutzgas.

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

MMA - SchweiRmodus mit umhiillter Elektrode. Dieser Modus ermdglicht das manuelle Schweilen mit einer umhdillten Elektrode
unter Verwendung von Gleichstrom.

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

SYNERGISCHE STEUERUNG - Das Schweilgerat wahlt automatisch die abhangigen Betriebsparameter aus, was die Gera-
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teeinrichtung vereinfacht und stabilere Schweillbedingungen in den Betriebsarten MIG/IMAG, MIG/MIX und FLUX ermdglicht.
HeiRlstart — Beim Schweilen kann es schwierig sein, den Lichtbogen zu ziinden. Das liegt daran, dass sowohl die Elektrode als
auch der Schweilbereich kalt sind. Beim Startvorgang legt der Schweiler kurzzeitig einen etwas hoheren Strom als den einge-
stellten Strom an. Dadurch wird die Lichtbogenziindung erleichtert und der SchweiRprozess stabiler.

Lichtbogenstabilisierung — Beim Schweiflen mit einer umhiiliten Elektrode ist der Abstand zwischen Elektrodenspitze und
Schweilpunkt nicht konstant. Um ein Festkleben der Elektrode wahrend des Schweilens zu verhindern, reguliert der Schweiller
die Stromstarke im Lichtbogen.

ANTI-STICK (Kurzschlussschutzfunktion) — Wenn die Elektrode wéhrend des Schweilens festklemmt, reduziert das Schweil-
gerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es erméglicht, die Elektrode von der Schweiflnaht zu I6sen und den Schweil3-
vorgang fortzusetzen.

VRD (Spannungsreduzierungssystem) — Diese Funktion ist im MMA-Modus verfiigbar. Das System reduziert die Spannung an
der umhiillten Elektrode nach dem Schweilen auf ein sicheres Niveau. Die VRD-Anzeige leuchtet auf, um anzuzeigen, dass die
Funktion aktiviert ist.

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

MIG/MAG-Schweien

ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Informationen in den Abschnitten: ,Installation von Kabeln firr das MIG/MAG-
Schweiflen”, ,Installation von Schweildraht fir das MIG/MAG- und Flldrahtschweilen®, ,Beschreibung des Bedienfelds und der
Anzeigeelemente* und ,Funktionsprinzipien®.

Prifen Sie, ob die MIG-Schweifipistole, der Erdungsgriff und der Gasschlauch korrekt angeschlossen sind. Stellen Sie sicher,
dass der Polaritatsadapter der Schweipistole an den Pluspol (+) und der Erdungsgriff an den Minuspol (-) angeschlossen ist.
Befestigen Sie die Erdungsgriffklemme fest an einem Metallteil des Werkstucks. Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe und
anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten.

Priifen Sie, ob der richtige SchweiRtdraht in der Maschine eingelegt und der Vorschubwalzendruck korrekt eingestellt ist. Priifen
Sie den Zustand der Kontaktspitze und der Diise des Schweillbrenners. Stellen Sie sicher, dass der Draht ordnungsgeméaf durch
den Brenner gefiihrt wird.

Stellen Sie die Schutzgasflasche auf eine harte, ebene und stabile Unterlage und sichern Sie sie gegen Umkippen. Offnen Sie
das Flaschenventil. Stellen Sie mithilfe des Reglers und des Durchflussmessers den fiir die jeweilige Arbeit erforderlichen Schutz-
gasdurchfluss ein.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats in die Position ,Ein” ().
Wahlen Sie mit der Funktionstaste den passenden Betriebsmodus: MIG/IMAG oder MIG/MIX; abhéngig vom verwendeten Schutz-
gas. Wahlen Sie gegebenenfalls die 2T- oder 4T-Funktion. Stellen Sie anschlieBend die Schweilparameter ein. Im MIG/MAG-
und MIG/MIX-Modus wird mit dem rechten Funktionsknopf die Drahtvorschubgeschwindigkeit im Synergiemodus eingestellt. Mit
dem linken Funktionsknopf wéhlen und justieren Sie die Lichtbogenlange und die Induktivitat.

Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, setzen Sie die Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem Schweilen. Be-
wegen Sie den SchweiRbrenner gleichmaRig und halten Sie den korrekten Abstand zwischen Brennerdiise und Werkstiick ein.
Uberwachen Sie wéhrend des SchweiRens die Lichtbogenstabilitét und die SchweiBnahtqualitét. Passen Sie die Parameterein-
stellungen gegebenenfalls an.

Nach dem Schweilen den Schweilbrennerknopf loslassen und warten, bis der Schutzgasstrom stoppt, sofern dies aufgrund der
Eigenschaften des verwendeten Gerats erforderlich ist. AnschlieRend das Gerat durch Umlegen des Schalters in die Position
,Aus” (0) ausschalten. Das Ventil der Schutzgasflasche schliefien.

Sollten Sie den Lufter nach Beendigung der Arbeiten noch héren, ziehen Sie den Netzstecker erst dann aus der Steckdose, wenn
das Gerat von selbst abgekiihlt ist. Sie kénnen die Schweillkabel abziehen. Nach Abschluss der Arbeiten ziehen Sie den Netz-
stecker aus der Steckdose und fahren Sie mit der Wartung fort.

FLUX-Schweilen

ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Informationen in den Abschnitten: ,Installation von Kabeln fir das Flldraht-
schweiflen*, ,Installation von Schweildraht fir das MIG/MAG- und Fiilldrahtschweilen”, ,Beschreibung des Bedienfelds und der
Anzeigeelemente” und ,Funktionsprinzipien*.

Priifen Sie, ob die MIG-Schweifpistole und die Erdungsklemme korrekt angeschlossen sind. Stellen Sie sicher, dass der Polari-
tatsadapter der Schweifpistole an den Minuspol (,-“) und die Erdungsklemme an den Pluspol (,+*) angeschlossen ist. Befestigen
Sie die Erdungsklemme sicher an einem Metallteil des Werkstticks. Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe und anderen
Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen konnten.

Priifen Sie, ob der richtige selbstschiitzende Fiilldraht in der Maschine eingelegt ist und der Vorschubwalzendruck korrekt ein-
gestellt ist. Priifen Sie den Zustand der Kontaktspitze und der Diise des Schweilbrenners. Stellen Sie sicher, dass der Draht
ordnungsgemaR durch den Brenner gefiihrt wird.

Das FLUX-Verfahren benétigt kein externes Schutzgas.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats in die Position ,Ein® (1).
Wahlen Sie mit der Funktionstaste den FLUX-Modus. Wahlen Sie gegebenenfalls 2T oder 4T. Stellen Sie anschlieBend die

ORI GINALANTLTETLITUNG



DE

Schweiflparameter ein. Im FLUX-Modus wird mit dem rechten Funktionsknopf die Drahtvorschubgeschwindigkeit im Synergie-
modus eingestellt. Mit dem linken Funktionsknopf werden Lichtbogenlénge und Induktivitat ausgewahlt und angepasst.
Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, setzen Sie die Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem Schweilen. Be-
wegen Sie den SchweiRbrenner gleichmaRig und halten Sie den korrekten Abstand zwischen Brennerdiise und Werkstiick ein.
Uberwachen Sie wahrend des Schweilens die Lichtbogenstabilitét und die Schweiflnahtqualitat. Passen Sie die Parameterein-
stellungen gegebenenfalls an.

Nach Abschluss des Schweilivorgangs den Schweillbrennerknopf loslassen und das Gerat anschlieBend durch Umschalten des
Schalters in die Position ,Aus” — O — ausschalten.

Sollten Sie den Lifter nach Beendigung der Arbeiten noch héren, ziehen Sie den Netzstecker erst dann aus der Steckdose, wenn
das Gerat von selbst abgekihlt ist. Sie kdnnen die Schweillkabel abziehen. Nach Abschluss der Arbeiten ziehen Sie den Netz-
stecker aus der Steckdose und fahren Sie mit der Wartung fort.

MMA-Schweien (umhiillte Elekirode)

HINWEIS! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Informationen in den Abschnitten ,Installation von Schweilkabeln fir das MMA-
Schweifen mit umhiillten Elektroden®, ,Beschreibung des Bedienfelds und der Anzeigeelemente” und ,Funktionsprinzipien®.
Priifen Sie, ob das Kabel des Elektrodenhalters und das Erdungskabel korrekt angeschlossen sind. Wahlen Sie die Anschluss-
polaritét entsprechend den Prozessanforderungen und den Anweisungen des Elektrodenherstellers. Befestigen Sie die Erdungs-
klemme sicher am Metallteil des zu schweillenden Werkstticks. Reinigen Sie die Kontaktflache von Ol, Farbe oder anderen
Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen konnten.

Bringen Sie die passende beschichtete Elektrode am Elektrodenhalter an. Stellen Sie sicher, dass die Elektrode fest sitzt und
sich wahrend des Betriebs nicht bewegt. Priifen Sie vor dem Schweifen, ob die Erdungsklemme und die Elektrode voneinander
isoliert sind und keinen Kontakt zum Werkstiick haben.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Geréts in die Position ,Ein* (1).
Wahlen Sie mit der Funktionstaste den MMA-Betriebsmodus. Aktivieren oder deaktivieren Sie die VRD-Funktion nach Bedarf.
Stellen Sie anschliefend mit dem rechten Funktionsknopf den Schweilstrom entsprechend dem Elektrodentyp und der Material-
stérke ein. Typische Schweilstromwerte in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser sind unten aufgefiihrt.

Elektrodendurch [mm]: Schweilstrom [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120- 170

Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, schiitzen Sie Ihr Gesicht mit einer Schweilermaske und beginnen Sie mit dem
Schweillen. Ziinden Sie den Lichtbogen gemaR der festgelegten SchweilStechnik. Halten Sie die korrekte Lichtbogenlénge ein
und filhren Sie die Elektrode gleichmaRig entlang der Schweillnaht. Passen Sie die Parametereinstellungen gegebenenfalls an.
Nach dem Schweilen die Elektrode aus dem zu schweillenden Material entfernen und das Gerét anschliefend durch Umschal-
ten des Schalters in die Position ,Aus” — O — ausschalten.

Sollten Sie den Lifter nach Beendigung der Arbeiten noch héren, ziehen Sie den Netzstecker erst dann aus der Steckdose, wenn
das Gerat von selbst abgekihlt ist. Sie kdnnen die Schweillkabel abziehen. Nach Abschluss der Arbeiten ziehen Sie den Netz-
stecker aus der Steckdose und fahren Sie mit der Wartung fort.

Lift-TIG-Schweien

ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Informationen in den Abschnitten ,Installation von Schweikabeln fur das Lift-
TIG-SchweilRen®, ,Beschreibung des Bedienfelds und der Anzeigeelemente” und ,Funktionsprinzipien*.

Priifen Sie, ob WIG-Brenner, Masseklemme und Gasschlauch korrekt angeschlossen sind. Stellen Sie sicher, dass der Strom-
stecker des WIG-Brenners an den Minuspol (,-“) und die Masseklemme an den Pluspol (,+*) angeschlossen ist. Befestigen Sie
die Masseklemme fest an einem Metallteil des Werkstiicks. Reinigen Sie die Kontaktflachen von Ol, Farbe und anderen Verunrei-
nigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kdnnten.

Priifen Sie, ob die richtige Wolframelektrode im WIG-Brenner eingesetzt und ausreichend gescharft ist. Bereiten Sie gegebenen-
falls das passende Schweilzusatzwerkstoff vor. Stellen Sie die Schutzgasflasche auf eine harte, ebene und stabile Unterlage und
sichern Sie sie gegen Umkippen. Offnen Sie das Flaschenventil. Stellen Sie mithilfe des Reglers und des Durchflussmessers den
fir die jeweilige Arbeit erforderlichen Schutzgasdurchfluss ein.

Stecken Sie das Netzkabel in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats in die Position ,Ein” (I).
Wahlen Sie mit der Funktionstaste den Betriebsmodus ,Lift-TIG". Stellen Sie anschlieBend mit dem rechten Funktionsknopf den
Schweifistrom entsprechend der Elektrodenart, der Materialstarke und dem verwendeten Schweillverfahren ein. Typische Werte
fir Schweilstrom und Schutzgasdurchfluss beim Schweifen von Edelstahl sind unten aufgefiihrt und héangen vom Durchmesser
der Wolframelektrode und der Materialstérke ab.

‘ Materialstarke [mm]: ‘ Elektrodendurchmesser[mm]‘ Binderdurchmesser [mm] ‘ SchweiBstrom [A] ‘ Gasdurchfluss [I/min] ‘
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0,5 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 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, setzen Sie eine Schweilermaske auf und beginnen Sie mit dem SchweiRen. Off-
nen Sie, falls vorhanden, das Schutzgasventil des WIG-Brenners. Ziinden Sie den Lichtbogen, indem Sie die Wolframelektrode
kurz an das Werkstiick halten und den Brenner anschliefend um ca. 2-3 mm anheben. Fiihren Sie den Brenner wahrend des
Schweiflens gleichmaRig und achten Sie auf die korrekte Lichtbogenlénge. Tragen Sie gegebenenfalls fir das zu schweilende
Material geeigneten Zusatzwerkstoff auf.

Nach dem Schweillen den Brenner anheben, um den Lichtbogen zu unterbrechen, und, falls vorhanden, das Schutzgasventil des
WIG-Brenners schlieBen. Das Gerat durch Umlegen des Schalters in die Position ,Aus* (O) ausschalten. Das Ventil der Schutz-
gasflasche schlieflen.

Sollten Sie den Lifter nach Beendigung der Arbeiten noch héren, ziehen Sie den Netzstecker erst dann aus der Steckdose, wenn
das Gerat von selbst abgekiihlt ist. Sie kénnen die Schweillkabel abziehen. Nach Abschluss der Arbeiten ziehen Sie den Netz-
stecker aus der Steckdose und fahren Sie mit der Wartung fort.

Tipps zum MIG/MAG-Schweilen .

Die Schweif}flachen miissen frei von Rost, Fett, Ol, Farbe und anderen Verunreinigungen sein. Befestigen Sie die Masseklemme
fest am Werkstiick und achten Sie auf guten elektrischen Kontakt. Wahlen Sie den passenden SchweiRdraht und das geeignete
Schutzgas fir das jeweilige Werksttick. Es wird empfohlen, die Schweillparameter vorab an einem Reststiick zu testen.

Beim MIG/MAG-Schweiften wird der Schweilbrenner (a) gleichmaBig in Pfeilrichtung (h) gefiihrt (siehe Abbildung VII). Der aus
der Brennerdiise (b) austretende Schweildraht (c) wird kontinuierlich in die Schweilzone zugefiihrt. Zwischen dem Drahtende (c)
und dem Schmelzbad (d) entsteht ein Lichtbogen, der das Werkstiick (g) und den Schweildraht aufschmilzt. Das Schmelzbad (d)
erstarrt und bildet eine SchweiRlnaht (e). Die Schweilzone wird durch ein Schutzgas abgeschirmt, das eine Schutzatmosphére (f)
erzeugt und den Zugang von Luft zum geschmolzenen Metall einschrankt.

Der Schweilbrenner sollte ruhig gehalten werden, wobei die Drahtspitze mdglichst gleichmaRig Uber dem Schmelzbad positio-
niert sein muss. Zu schnelles Bewegen des Brenners kann zu ungentigendem Einbrand und unregelmaiger Schweifnaht fiih-
ren. Zu langsames Bewegen kann iibermaRige Materialerhitzung, Durchbrennen und verstarkte Spritzerbildung zur Folge haben.
Verschlechtert sich die Schweiqualitat, tberprifen Sie die Schweiparameter, den Drahtzustand, den Schutzgasanschluss und
die Brennerduse auf Verstopfungen.

Tipps zum FiilldrahtschweiBen )

Die Schweilflachen missen frei von Rost, Fett, Ol, Farbe und anderen Verunreinigungen sein. Befestigen Sie die Masseklem-
me fest am Werkstiick, um einen guten elektrischen Kontakt zu gewahrleisten. Wahlen Sie den geeigneten selbstschiitzenden
Filldraht fiir die Art und Dicke des zu schweilenden Werkstiicks. Es wird empfohlen, die Schweillparameter vorab an einem
Restmaterial zu testen.

Beim Schweilten mit dem Flldrahtverfahren ist der Schweillbrenner (a) gleichmaRig in Richtung des Pfeils (h) zu fiihren (siehe
Abbildung (VIII)). Ein selbstschiitzender Fiilldraht (c) tritt aus der Brennerdise (b) aus und wird kontinuierlich in die Schweilzone
zugefiihrt. Zwischen der Drahtspitze (c) und dem Schmelzbad entsteht ein Lichtbogen, der das Werksttick (g) und den SchweiR3-
draht aufschmilzt. Das Schmelzbad (d) erstarrt und bildet eine Schweilnaht (e). Auf der Schweiinahtoberflache bildet sich eine
Schlackenschicht (f), die nach dem Abktihlen entfernt werden muss.

Beim Filldrahtschweilen wird kein Schutzgas von auBen zugefiihrt. Der Schutz des Schmelzbades erfolgt durch das Abschmel-
zen des Fiilldrahtkerns. Der SchweiRRbrenner muss ruhig gehalten werden, wobei die Drahtspitze méglichst gleichmaRig iber dem
Schmelzbad positioniert sein muss. Zu schnelles Bewegen des Brenners kann zu mangelhafter Verschmelzung fihren, zu lang-
sames Bewegen hingegen zu UbermaRiger Warmeentwicklung und verstérkter Spritzerbildung. Nach Abschluss des Schweil3-
vorgangs und Abkihlen der Schweifinaht muss die Schlacke entfernt werden, bevor mit dem Schweilen fortgefahren oder die
Schweifinahtqualitat beurteilt wird.

Tipps zum MMA-SchweiRen (umhiillte Elektrode)

Die Schweifflachen missen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Wahlen Sie eine fiir das zu verschweiffende Material ge-
eignete Elektrode. Es wird empfohlen, die Elektrode und die Schweilstromeinstellung vorab an einem Restmaterial zu testen.
Positionieren Sie die Elektrode (a) ca. 2 cm vom Schweilpunkt entfernt und setzen Sie die SchweiBmaske auf. Ziinden Sie
anschliefend den Lichtbogen entweder durch Funken- oder Kontaktziindung. Der Lichtbogen (b) ist durch das Sichtfenster der
Schweimaske sichtbar; seine Lange sollte, wie in Abbildung (IX) dargestellt, das 1- bis 1,5-fache des Elektrodendurchmessers
nicht tiberschreiten. Beim Schweilen entsteht eine Schweiftnaht (c) am Werkstiick (d), deren SchweiBrichtung durch den Pfeil
(e) angezeigt wird.

Die Einhaltung der korrekten Lichtbogenlange ist entscheidend. Sie hangt eng mit Schweilspannung und -stromstarke zusam-
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men. Verunreinigungen der Schweillnahtoberflache kdnnen die SchweiRqualitat beeintrachtigen. Die Elektrode sollte, wie in
Abbildung (X) dargestellt, in einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweilebene und in Schweilrichtung gehalten werden. Ein
groRerer Winkel kann zum AbflieRen der Schlacke fihren. Ein kleinerer Winkel kann Lichtbogeninstabilitét, Spritzer und eine
Schwachung der Schweiflnaht verursachen.

Wahrend des gesamten Schweillprozesses muss eine konstante Lichtbogenlénge eingehalten werden. Da die Elektrode beim
Schweiflen schmilzt, muss der Elektrodenhalter schrittweise abgesenkt werden, um die Lichtbogenlange konstant zu halten.
Sobald die Elektrodenlange auf etwa 5 cm reduziert ist, muss der Schweilvorgang beendet und die Elektrode durch eine neue er-
setzt werden. Zum Beenden des Schweilvorgangs wird die Elektrode aus der SchweiBstelle herausgezogen. Es wird empfohlen,
die Elektrode schrittweise entlang der schlackenbedeckten Schweifnaht herauszuziehen, wie in Abbildung (XI) dargestellt. Dies
tragt dazu bei, Spritzer und Poren im Schweigut zu reduzieren.

Seien Sie vorsichtig, da SchweiRgut und Elektrode heift sind. Entfernen Sie die Schlackenschicht erst nach dem Abkihlen der
Schweifinaht durch leichtes Abklopfen mit einem SchweiRhammer. Nach dem Entfernen der Schlackenschicht kann an der Stelle
der vorherigen Schweiinaht weitergeschweit werden.

Das Schweillgerét sollte an einem gut beliifteten, schattigen Ort aufgestellt werden, fern von jeglichen Hindernissen, die den Luft-
strom durch das Beliiftungssystem behindern kdnnten. Unzureichende Beliiftung kann zu Uberhitzung und dauerhaften Schéden
an den Komponenten des Schweilgerats fiihren. Setzen Sie das Schweilgerat wahrend des Gebrauchs keiner direkten Son-
neneinstrahlung aus und decken Sie es nicht mit einer Decke oder anderem Material ab, das den Luftstrom behindern kdnnte.

Tipps zum Lift-TIG-Schweilen mit Lichtbogenziindung

Die SchweiRflachen miissen frei von Rost, Fett, Ol und Farbe sein. Es wird empfohlen, die Elektrode und die Schweilstromein-
stellung an einem Reststlick zu testen. Setzen Sie eine Schweillermaske auf. Platzieren Sie die Keramikdiise des WIG-Brenners
so auf der Werkstlickoberflache, dass nur die Diise Kontakt hat und die Elektrode einen geringen Abstand zum Werkstiick auf-
weist. Offnen Sie das Schutzgasventil. Neigen Sie den SchweiBbrenner zur Werkstickoberfléche, bis die Elektrode diese berihrt.
Heben Sie den Brenner an, bis ein Abstand von ca. 2-3 mm zwischen Elektrodenspitze und Werksttick entsteht. Der Lichtbogen
zlindet. Sobald der Lichtbogen brennt, justieren Sie den Elektrodenwinkel. Die Elektrode sollte, wie in Abbildung (XII) dargestellt,
in einem Winkel von 70 bis 80 Grad zur Schweillebene geneigt sein. Der Lichtbogen schmilzt das Material und erzeugt ein fliis-
siges Schmelzbad, das nach dem Abschalten des Lichtbogens erstarrt und eine dauerhafte Verbindung bildet. Beim Schweilen
diinner Materialien wie Bleche kann, wie in Abbildung (XII) dargestellt, auf Zusatzwerkstoff verzichtet werden.

Beim Schweilen mit Zusatzwerkstoff wird dieser, wie in Abbildung (XIIl) dargestellt, in einem Winkel von 30° zur Schweiebene
zugefiihrt. Der Zusatzwerkstoff wird von vorne in das Schmelzbad gefiihrt, wobei die korrekte Brennerneigung und eine konstante
Lichtbogenlange beibehalten werden. Abbildung (XIII) zeigt: Elektrode (a), Lichtbogen (b), Dise (c), Schutzgas (d), Werkstiick
(e), Schweilrichtung (f), Zufihrungsrichtung des Zusatzwerkstoffs (g), Zusatzwerkstoff (h), Schweilnaht (i) und Schmelzbad (j).
Zum Beenden des Schweifvorgangs den Griff anheben und so den Lichtbogen unterbrechen. Gasventil schlieRen.

Temperatur-/Uberlastschutz

Unabhéngig vom Betriebsmodus darf das Schweillgerat nicht dauerhaft mit maximalem Strom betrieben werden. Das Typen-

schild gibt die Nennstromstérke und den prozentualen Anteil der 10-minitigen Betriebsdauer an, in der das Schweilgeréat sicher
betrieben werden kann. Die verbleibenden 10 Minuten sollten zum Abkiihlen der Schaltkreise genutzt werden. Wird die Ein-
schaltdauer nicht eingehalten, wird der Uberhitzungsschutz aktiviert. Die Fehler-/Uberlast-/Uberhitzungsanzeige leuchtet auf,
und SchweiRen ist erst wieder méglich, wenn die Schaltkreise abgekiihlt sind. Haufige Uberlastung des SchweiRgeréts kann zu

vorzeitigem Verschleil oder sogar zu Beschédigungen fiihren.

Lésung von Schwei3problemen

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

Schwieriges Ziinden des Lichtbogens oder haufiges Erldschen des Lichtbogens
Prifen Sie, ob die Masseklemme guten Kontakt zum Werkstiick hat. Kontrollieren Sie auferdem, ob alle elektrischen und
Schweilverbindungen fest sitzen.

Der Schweillstrom erreicht den Sollwert nicht.
Abweichungen der Versorgungsspannung vom Nennwert konnen dazu fihren, dass der Ausgangsstrom nicht dem Sollwert ent-
spricht. Ist die Versorgungsspannung zu niedrig, kann der maximale Schweilstrom unter dem Nennwert liegen.

Instabiler Strom wahrend des Betriebs
Die Ursache kdnnten Spannungsschwankungen im Stromnetz oder starke Stérungen durch das Stromnetz oder andere elektri-
sche Gerate sein.

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

ORI GINALANTLTETITUN.G
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Elektromagnetische Kompatibilitit und verwandte Phanomene

Das Schweilgerat entspricht der Klasse A (gemaR EN IEC 60974-10) und ist daher nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten mit
offentlicher Niederspannungsversorgung vorgesehen. Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann dort aufgrund leitungsgebun-
dener und abgestrahlter Stdrungen schwer zu gewahrleisten sein. Wahrend des Schweillens kdnnen elektrische Geréte in der
Nahe des Arbeitsbereichs mit dem Schweilgerat interagieren. Der beim Schweilen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elektro-
magnetisches Feld, das elektrische Anlagen und Installationen beeinflusst. Daher muss der Schweiler in Bereichen, in denen
diese Strahlung eine Gefahr fiir Personen oder Gerate darstellen kann, wie z. B. in der Nahe von Krankenhausern, Laboren,
medizinischen Geraten, Radio- und Fernsehgeréten sowie Computern, Vorsichtsmafnahmen treffen. Es ist unmdglich, Art und
Stérke des vom Schweilgeréat erzeugten elektromagnetischen Feldes auf andere Geréte prézise zu bestimmen und zu messen.
Daher lassen sich keine genauen Anweisungen zur Begrenzung dieses Phanomens geben. In Bereichen mit potenziellem Ge-
fahrenpotenzial sind besondere Vorsichtsmanahmen zu treffen und nach Méglichkeit Schutzschirme und Filter zu verwenden.
Schweiftkabel sollten so kurz wie méglich sein, eng beieinander verlegt und bodennah verlegt werden. Der Hersteller haftet nicht
fir Schaden, die durch die Verwendung des Schweillgeréts an den oben genannten Orten oder durch unsachgeméafe Verwen-
dung des Gerats entstehen.

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

WARTUNG UND ERSATZTEILE

VORSICHT! Vor der Durchfiihrung von technischen Arbeiten oder Wartungsarbeiten muss das Gerat vom Stromnetz getrennt
werden.

Nach Abschluss der Arbeiten ist der technische Zustand des Geréts zu iiberpriifen. Dazu ist eine Sichtpriifung des AuReren
durchzufiihren und folgende Punkte zu beurteilen: das Gehduse, das Netzkabel mit Stecker, die Funktion des Schalters, die
Durchgangigkeit der Liftungsschlitze, der Zustand des Erdungskabels, der Schweillbrenner, der Gasschlauch 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.

Reinigen Sie nach Abschluss der Arbeiten das Gehause, die Liftungsschlitze, Schalter und Abdeckungen beispielsweise mit
Druckluft (maximal 0,3 MPa) , einer Biirste oder einem trockenen Tuch. Verwenden Sie dabei keine Chemikalien oder Reinigungs-
flissigkeiten. Reinigen Sie den SchweiRibrenner, die Kabel und die nach dem Offnen der Seitenabdeckung zugénglichen Bauteile
mit einem trockenen, sauberen Tuch.

Uberprifen Sie regelmaRig den Zustand der Kontaktspitze, der Schweilbrennerdiise, des Schweilbrennerkabels, des Masse-
kabels, des Gasschlauchs, der Kabelverbinder und der Drahtvorschubkomponenten. Sollten Sie Beschadigungen, ibermaRigen
VerschleiRt oder Funktionsstérungen feststellen, stellen Sie die Verwendung ein und wenden Sie sich an ein autorisiertes Service-
center.

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
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XAPAKTEPUCTUKM YCTPOWUCTBA

VHBepTOpHbIN CBapoYHbI annapar MIG npepctasnser coboi NOPTaTUBHbINA MCTOYHUK MUTaHWS, MPeAHAa3HAYEHHbIA ANs Py4HON
cBapku MIG/MAG, camo3alLuTHON CBapky NOPOLLKOBOV MPOBOMOKOI B pexume FLUX, cBapku nokpbITiMu anektpogam MMA v
cBapku HennaeswwmmMucs anektpogamu Lift-TIG, Bce ¢ ucnons3oBannem noctosiHHoro Toka (DC). B ycTpoicTBe NCnomnb3yeTes H-
BEPTOPHas TEXHONONS 1 CUHEPreTUYECKOe yrpaBreHue, YTo 0becneynBaeT KOMNaKTHYH KOHCTPYKLMIO, Marblil BEC, CTabUNbHbIE
paboume napameTpbl U yNpOLLEHHbIA BbIGOP HacTpoek. CBapOYHbIA annapaT OCHALUEH BHYTPEHHUM NOAAIOLLMM YCTPOACTBOM
ANs NPOBOITOKV 1 NPeAHa3sHayeH Ans ceapku nposonokor Avametpom 0,8/0,9/1,0 mm B pexmax MIG/IMAG v FLUX. YctpolicTso
He NpenHasHaveHo Ans CBapky anlMUHNA U anloMUHIEBLIX CNnaBoB. MpaBumbHas, HapexHas v besonacHas pabota unenus
3aBUCHT OT HaZINEXALLEro yrpaBneHns, NosTomy:

Mepen ncnonb3oBaHWeM U3aenus, NOXanyncTa, NPOYTUTE MHCTPYKLMIO NOMHOCTLIO M COXPaHUTE eé.

lMocTaBLLKK He HeceT OTBETCTBEHHOCTY 3a Nioboit yLuep6, BO3HUKLLWIA B pesynerate HecobntoeHus npasun TEXHUKK Be3onacHo-
cTnu pEKOMEHﬂaLJ,VIVI, N3MNOXEHHbIX B JaHHOM PYKOBOACTBE.

OBOPYOOBAHUE
CBapo4Hblil annapaT NocTaBNAETCs B MNOMHOCTLIO COBPaHHOM BUAE, 1, 3a UCKIOYEHNEM NOAKMIOYEHNS 3a3eMASIOLLEt ropenki

1 cBapoyHoro nuctoneta MIG, Hukakoit AoNoNHUTENbHOV cOOpKN He TpebyeTcs. 3asemMnstoLLas ropenka 1 CBapoyHbIi MucToneT
MIG nocraenstotcs BMeCTe co CBapoyHbIM annapatoM. CeapoyHble npuHaanexHoctu Lift-TIG B komnnekT He BXOAAT.

TEXHUWYECKWUE OAHHBIE
Mapametp E, n3mep LleHntb
KaranoxHblii Homep YT-81401
Becbl [kr] 9.1
HanpsixeHue nutaxus [V~ 230
HomuHanbHas yacTota [ru] 50/60
MuH. cBapoyHblit Tok MIGIMAG [Adc] 40
MakcumanbHblit cBapoyHblil Tok MIGIMAG [Adc] 200
HanpsixeHue Harpy3ki npi MUHUManbHOM/MaKCManbHOM Toke v 16124
cBapkv MIGIMAG
[lnametp cBapO4HOI NPOBONOKI [mm] 08/09/1.0
MakcumanbHiit BEC NPOBOMOKY Ha KaTyLuke [kr] <5
MuHuManbHbiit capouHblil Tok MMA [Ad.c] 20
MakcumarnbHblit cBapoyHbIit Tok MMA [Adc] 170
?::;)&m&v: Harpy3ki1 npu1 MUHUMarbHOM/MakcUMansHoM Toke v 208/26.8
[lvametp anekTposa [mm] 16~32
MuH1ManbHbIi cBapoysIi Tok Lift-TIG [Adc] 10
MakcumanbHblit cBapoyHbli Tok Lift-TIG [Adc] 200
?::;J&»(Leiglfl% garpysm NP1 MMHUMaTbHOM/MaKCUMAaIbHOM Toke v 104/18
CreneHb 3awuThl P21
Knacc usonsiuum n
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NOACHEHWE CUMBONOB
Tabnuyka ¢ HasBaHMeM
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¢
1 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
19 2 22a 22b 22¢
8 23 23a 23b 23¢
® 24 24a 24b 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29 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, TpeboBaHMsAM KOTOPOro COOTBETCTBYET CBApO4HbIA annapar.

4. Tun ceapku: MIG/IMAG cBapka

5. 0603HaYeHNe CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBIA TOK

6. HanpsixeHue xomnocToro xofa

7. [lnanasoH BbIXOAHBIX MApamMeTPOB: MUHUMAMbHbI CBapOYHbIV TOK 1 COOTBETCTBYHOLLEE 3HAYEHME HAMPSHKEHNS Harpyaki —
MaKcMMarbHblil CBAPOYHbIN TOK 11 COOTBETCTBYHOLLIEE 3HAYEHNE HANPSHKEHNS HArpy3KU.

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

9, 9a, 9b, 9c. CumMBON HOMUHAMBHOTO CBAPOYHOTO TOKA: 3HAYEHUS HOMUHAMNBHOTO CBaPOYHOTO TOKa

10, 10a, 10b, 10c. OB03Ha4eHMe YCOBHOMO HaNPSKEHUS! HArPY3KW: 3HAYEHIUSH YCIIOBHOTO HAMPSKEHNS HArpy3K.

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

12. O603HaYeH1e CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBIN TOK

13. HanpshkeHme xonocToro Xoaa 1 HanpskeHue, NoHkeHHoe cuctemoit VRD.

14. [InanasoH BbIXOAHbIX NapaMEeTPOB: MUHUMAmbHbIV CBApOYHbIN TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHWNE HANPSKEHNS HArpy3kn —
MakcManbHbIA CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHME HAMPSHKEHNS Harpy3Ky.

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

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

17, 17a, 17b, 17c. OBo3HaYeHMe YCOBHOTO HaNPSKEHUS HArPY3K: 3HAYEHISH YCIIOBHOTO HANPSKEHNS Harpy3ku

18. Tun cBapku: pyyHast CBapka NOKPbITbIM ANEKTPOLOM.

19. O603HaYeHne CBAPOYHOTO TOKa: NOCTOSHHBIN TOK

20. HanpshxeHue xonocToro xoga

21. [InanasoH BbIXOAHbIX MapamMeTpoB: MUHMMAMbHbIA CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHINE HAMPSXKEHNS HArpy3Kki —
MakcManbHbI/ CBAPOYHBIA TOK 1 COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHIE HANPSIKEHNS Harpy3Ku.

22, 22a, 22b, 22c. Cymson paboyero Lyukna: NpoLEHTHOE 3HauYeHre paboyero Lmkna npu TemMneparype okpyxatoweii cpesl 40
rpagycos Lienbcus.

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

24, 24a, 24b, 24c. Obo3HaueHIe YCIIOBHOTO HaNPSHKEHWS Harpy3ku: 3HAYEHNS YCIIOBHOTO HAMPSXKEHNS Harpy3Ki1

25. 0603Ha4eHNe UCTOYHMKA NUTaHUS: 0AHOMA3HBIA MCTOYHMK NUTAaHMS ¢ HOMUHAMbHOW YacTtoton 50 Iy / 60 I,

26. HomrHanbHoe Hanpshkerne nuTanmus

27. O6o3HaueHme pexuma MIG

27a. MakcumanbHbIii HOMUHaMbHbINA TOK MTaHmus B pexume MIG-cBapku.

276. MakcymanbHbii aheKTUBHBIIA TOK MuTaHus B pexume MIG-capku.

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 BHOCMTE HUKaKNX U3MEHEHWIA B KOHCTPYKLIMIO YCTPOICTBA, MHAYE 3TO MOXET NPUBECTY K HAPYLLEHWIO COOTBETCTBUS CTaHAap-
Tam u ytpate Mapkuposku CE. ObopynoBaHue paspaboTaHo anst obecneyeHust HopmManbHOW akcnnyatauui. [ns nopaepxa-
Hust 060pyAOBaHNS B UCMPABHOM COCTOSIHUM PEKOMEHOYETCS MPOBOAMTL PErynsipHble MpoBepky. TexHu4yeckoe obCnyxuBaHue
CBapOYHOrO annapara CriefyeT NPOBOATL TOMbKO B aBTOPU30BAHHBIX CEPBUCHBIX LIEHTPaX C UCMONb30BaHNEM OPUrMHANbHBIX
3anacHblx YacTei.

OTOT CBapOYHbIA annapat npegHasHadeH ans py4Hoi ceapkv MIG/MAG, cntocosoii ceapkit, MMA u Lift-TIG Torbko ¢ ncnonb3o-
BaHWeM NoCTOSHHOTO Toka. OH He NpeaHa3HaqeH NS pa3mMopaxuBaHns Tpy6, 3apsiiku akkyMynsTopoB, 3anycka Asuratenei unm
MUTaHWS! BHELLHMX YCTPOICTB, OCBELLEHUS UMK ANEKTPOUHCTPYMEHTOB.

CoBeTbl N0 6e30nacHOMy NCMONb30BaHUIO YCTPOCTBA

Onepatop cBapO4HOro annapara AoMmkeH ObiTb 0ByyeH paboTe ¢ HUM 1 JOCKOHANbHO 3HAKOM C MHCTPYKLMEl No aKCnnyaTauum.
Heobxoznmo cobrtoaath Bce MHCTPYKLMM MO TEXHMKe Be30nacHOCTH, U3NOXEHHbIE B PYKOBOACTBE. [INs 3aluThl [nas 1 n1ua He-
06X0A1MO 1CNONb30BaTb COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLUTHYIO OAEXAY W CBAPOYHYIO Macky. Mpou3BOANTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTM
3a niobble NOBPEXAEHNS M HECYACTHBIE CIy4al, Bbi3BaHHbIE HEMPaBUMbHBIM 1CMIONb30BAHMEM YCTPOICTBa.

Mpw BbINONHEHMM paboT cnefyeT UCNONb30BaTb COOTBETCTBYHLME CPeACTBA MHAMBUAYANbLHO 3aLMThI, B YaCTHOCTH:
- CBApOYHasi Macka unu Lunem ¢ hunsTpoM, 0becneunBatoLLmM COOTBETCTBYIOLIMIA YPOBEHb 3aLLNTHI.

- 3allMTHbIE NepyaTky, NpefHa3HaYEHHbIe AN CBAPKM,

- 3alUNTHAas OAEXa, 3aLUTHBIN (apTYK 1 3almMTHast 06yBb C HECKOMb3SALLEN MOAOLIBON,

-CyXve TeNnoM3oNMpYoLLMe NepyaTkv 1 cyxast TennousonupyioLas obysb,

-3alUMTHBIE HAYLLHUKM, ECTIM 3TOTO TPEBYET YPOBEHD LLyMa Ha pabouem MecTe.

MpoTuBonoxapHoe 0Gopy[oBaHue AOMKHO HAXOANTLCS B UCMIPABHOM COCTOSIHUW BOMM3M paGoyero mecTa.

JlioasiM ¢ KapaMoCTUMYNATOpPaMK, MMMIAHTaTaMu C ANEKTPUYECKAM NUTaHUEM, CIyXOBbIMI annapaTami Uk ApYruMm1 anekTpo-
MarHuUTHO-4yBCTBUTENbHBIMM YCTPOACTBAMM HE CrieayeT NpubnuKaTses K paboTarolieMy CBapoyHOMY annaparty Ui CBapouHoil
30He Ge3 cornacus Bpaya. Jluua, HaxoasLumMecs psipoM C TakuMm YCTPOCTBaMM, [OMKHbI cobnioaaTth besonacHoe paccTosiHine
0T paboyeit 30HbI.

Mpu paboTe B 3aMKHYTIX NN CTECHEHHBIX NPOCTPAHCTBAX, pe3epByapax, koTrnax, kabuHax, Ha nnatdhopmax Unm B APYrX 30Hax
MOBLILIEHHOTO prcka HeobXxoaMMo oBecneunTb IPHEKTUBHYIO BEHTUNSALMIO, NOCTOSHHOE HaBMOAEHWE N KOHTPONb CO CTOPOHSI
BTOPOrO NuLa.

OnacHoCTH, CBA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NpaBUNa TEXHNKKM Ge3onacHoCTy

Mpw pabote co cBapo4HbIM annapaTom Heobxoanmo cobrioaaTh Npasuna OXpaHsl TPyAa W TeXHUKW Be30nacHoCTH, KacaroLLmecs
CBapKM, Pe3Kkin 1 CoeAMHEHNs MaTepuanos. HecobnioaeHue aTux Npasun MOXET NPUBECTY K CEAYHOLLIMM OCHOBHBIM OMacHOCTAM:
-BbIXaHWE ONacHbIX BELLEeCTB,

-0NTU4ecKoe nanyyeHue,

-0XOru,

-NoXapbl 1 B3pPbIBbI,

-3MEKTPUYECKIN LLIOK,

- BO3AEICTBUE 3MEKTPOMArHUTHOrO Mons,

-MoBpeXAeHMe Cnyxa.

Moatomy pekomeHayetcs:

- Hv npu kakux obeTosiTenbcTBax He MOANMULMPYIATE YCTPOICTBO 1 HE BCKPHIBAITE KOPMYC; PEMOHT [OMKEH MPOU3BOAUTLCS
TONbKO KBANNGMLMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B @BTOPU30BAHHbIX MPOU3BOANTENEM CEPBUCHBIX LIEHTPaX.

— He cHumaiiTe 3aLWuTHbIE KOXYXM U He MpuKkacaiiTech K AeTansM, HaxoasLWMMCs NOA HaNpshkeHUeM; Jaxe B Cryyae HesHa-
YMTENbHBIX COOEB B ANEKTPOCUCTEME OTKMKYMTE CBAPOUHLIA annapaT OT CETU W OTHECUTE 10 B aBTOPU30BAHHBIN CEPBIUCHBIN
LIEHTP.

- MpoBepsiliTe 3nEKTPUYECKIE W CBAPOYHbIE Kabenu 1 coenuHeHIst nepes KaxabiM UCToNb3oBaHUEM; ecriv Bbl 0BHapyxuTe Mo-
BPEXOEHWS N30NSLMM, TPELLMHBI, crenbl 0bropaHust nn ocnabnexHble COeaMHEHHS, 3aMeHuTe kabenn HoBbIMM.

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA
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— He BcTaBnsliTe MeTannmyeckie NpeaMETbl B BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTMS.

— lMopknioyariTe yCTPOCTBO TOMBKO k OHOCA3HOI CETI ANEKTPONUTAHMS B COOTBETCTBIM C AaHHBIMI HA NACcMOPTHON Tabnuuyke,
MpY HaNMM4MK 3aLLMTHOTO MPOBOAHMKA.

- Bbibop 3awwyTHbIX YCTPOIACTB, BUMKK, CeYeHMs cunoBoro kabenst 1 AuddepeHLmManbHoro BikniovaTens cneayer [OBEpUTL
KBanMULMPOBaHHOMY SMEKTPUKY B COOTBETCTBUN C AaHHBIMI HA NacnopTHoM Tabnnuke yCTPONCTBA M AGUCTBYIOLMMI HaLMO-
HanbHbIMM 1 MECTHBIMI HOPMATUBHBIMI aKTaMu.

- B ycraHoBkax, rie Tpebyetcs ncnonb3oBaHue AuddepeHLmanbHoro Beiknioyatens, Bolbupaitte ero TMN B COOTBETCTBUN C
AEVCTBYIOLMMY HOPMaMI 1 YCIIOBUSIMU YCTHOBKY.

— W3beraiite NopknioYeHNs CBapOYHOTO annapata C NOMOLLBIO ANMMHHBIX YANUHUTENbHLIX kabenei; ecnu yanMHUTENbHbIA
kabenb mcnonb3yeTcs, ero Harpy3ouHas CnocobHOCTb JOMKHA ObiTb HE MEHbLLUE Harpy304HON COCOBHOCTH CeTeBOro kabens
YCTpoWiCTBa.

— [NMepen noakntodeHnem BUNKW k poseTke ybeanTech, YTo BbIKMKOYaTENb CBApOYHONO annapata HaXOANTCS B MOMOKEHUM «BbI-
KIIOYEHOY 1 BbIXO[HBIE KIEMMbI HE 3aKOPOYEHbI.

- OTKNK0YaiiTe BUKY CETEBOTO LUHYpa OT PO3ETKM Kax bl pa3, KorAa CBapOYHbIA annapat He MCronb3yeTcs.

— He BbINONHAINTE HUKAKMX PEMOHTHbIX, PEryNIMPOBOYHbIX MMM NPOdMNaKT4ecknx pabot Ha yCTPONCTBE, MOAKMOYEHHOM K
UCTOYHUKY NUTaHMA.

— He 3ameHsiiTe 3neKTpoa 1 He NpuKacanTech K KOHUMKY CBApOYHOI MPOBOMOKM FOMbIMIA PyKamu UK B MOKPbIX NepyaTkax.
-He oxnaxpalite fiepxatenb anekTpofa Unk CBapodHyHo ropenky B Boe.

— He pepxuTe anektpop, fepxatenb 3NeKTpofa Uik CBapodHyto ropenky nof MbILLKON.

— He obwmartbiBaiiTe cBapoyHble kabenu unu 3asemnsitoLLmMi kabenb BOKpyr Tena.

— He pacnonaraiite cBoé Teno mexay kabenem cBapO4HON ropenki v 3a3eMnsioLm kabenem.

— Bo Bpems paboTbl ycTpoOiCTBa He AONycKailTe NPSMOro KOHTaKTa Tena co CBapuBaeMbIM MaTepuarnom, CBapoyHol NpoBono-
KOIA, aNeKTPOL0M, CBAPOYHON rOPENKoM, AepaTenem anekTpoAa Ui 3a3eMnsioLyM 3aX1MOM.

- HapexHo 3akpenuTe 3a3emnsiiolmii kabenb Ha YUCTON METaNNYECKON MOBEPXHOCTU; OYUCTUTE MECTO COEAMHEHNS OT KPacKM,
PXaBYMHBI, CMa3ku 1 PyriX 3arpasHEHNA.

-He paboralite BO BNaxHbIX MECTaX UMK Ha MOKPbIX MOBEPXHOCTSAX; MPU HEOBXOAUMOCTI UCNOMb3YITE CyXOiA TENNON3ONSLIMOH-
Hbli1 MaT.

OnacHocTH, BO3HMKaloLMe B pe3ynbTaTe HenpaBUIbHOTO MCMONb30BaHNA CBapOYHOro annapara.

He ncnonb3yiiTe cBapoyHbIi annapat BOnM3n nerkoBocnnameHsioLLyxcs Matepuanos. Meped Havanom paboTbl nMoprotoBbTe
pabouyio 30HY, yaanuB 13 Hee BCe NerkoBoCNaMeHsILLMNECS MaTepuars.

He BbinonksiiTe cBapoyHble paboThl B 30HaX 06€3KMPUBAHNS, OYMCTKI W paclbineHns, a Takke BOMM3M NerkoBoCnnamMeHsio-
LLMXCS NapoB.

He cnepyet cBapuBaTh KOHTEIIHEPbI, pe3epByapbl, TPYObl UMK ApYriAe KOMMOHEHTbI, COAEpXalLMe Unu cnocobHble copepxatb
rasbl, XAKOCTW, OCTATKM MErkOBOCMNAMEHSIOLLNXCS, B3PBIBOOMACHBIX NN TOKCUYHBIX BELLECTB, €CIN OHW He Obinu JOMKHBIM
06pa3om NMOArOTOBMEHb! U 3aLLMLLEH.

kcnnyataums B JOXAb, CHET UMW MPY BbICOKO! BNaXHOCTI 3anpeLLeHa. YCTPOCTBO He NpeaHasHayeHo Ans paboThl B yCNOBUSX,
KOria OHO MOXET HenocpeACTBEHHO KOHTAKTMPOBATb C BOAON.

CBapoyHbIil annapart creayeT yCTaHaBn1BaTh Ha POBHOW, YCTOYIMBOI MOBEPXHOCTY B BEPTUKANBHOM MOMOXEHNN. He HaKknoHsi-
Te ycTpoiicTBo 6onee Yem Ha 10°. He aepxuTe YCTPOICTBO 3a PYKOSITKY U HE NEPEHOCUTE ero BO BpeMs paboThl.

ObecneybTe Hagnexalllylo BEHTUMALMIO yCTpolicTBa. He 3akpbialite BEHTUMSLMOHHbIE OTBEPCTUS. He HakpbBaiiTe CBAPOUHBI
annapart TkaHbto, honbrov nv NibbIM ApyrMM MaTepuanom, KoTopbili MOXET MPensTCTBOBAaTb LMPKyNsLMM Bosayxa. He octas-
nAITe YCTPOCTBO NOA, NPAMBIMU COMHEYHbIMM Nly4amin U B6NM3M MCTOYHIKOB Tenna. YCTPOACTBO CrieayeT WCMomb3oBaTh
XpaHTb B CyXOM, YYCTOM MeCTe, MaKCMambHO 3aLLMLLERHOM OT bl 1 KOPPOMNOHHBIX BELLECTB.

Mpw cBapke HeobXoAMMO yAanNsTL radbl 1 Napbl, 06pasytoLLMecs B NPOLIECCE CBapKY, 1 13beraTb VX BAbIXaHNS. [JONONHUTEmbHbIE
MepbI NPEAOCTOPOXHOCTY CreAYET NPUHUMATh NPV CBApKe HEpXXaBeHoLLe CTanm, HUKENS, HUKENEBbIX CMABOB W OLMHKOBAHHOI
cranu. Mpu HeoBX0AMMOCTM 1CNONb3YITE MECTHYIO BBITSHKHYIO BEHTUNSLMIO UMV CPEACTBA 3aLLUThl OPraHoB [biXaHus.

Mpu ceapke meTogom MIG/MAG 6anmnoH ¢ 3aluTHbIM ra3oM HeOBX0AUMO pPa3MeCTUTb Ha TBEPAOW, POBHOM W YCTONYMBON MO-
BEPXHOCTM 11 3aKpenuThb TaK, 4Tobbl OH He onpokuHyncs. CoeavHeRs rasonpoBoAa AOMKHbI ObITb repMETUYHBIMM.

Mpu cBapke meTogom Lift-TIG 6anmnoH ¢ 3aluuTHbIM ra3om HeobXxoAumMo pasMecTuTh Ha TBEPLONA, POBHOI 1 YCTORYMBO NOBEPX-
HOCTM 1 3aKpenuThb Tak, 4Tobbl OH He onpokMHyncs. CoeanHenns rasonpoBoaa A0MKHbI ObITb repMETUYHBIMA.

Mocne ceapki ybeanTech, 4TO CBapOYHbIN MACTONET, AepKaTenb 3MeKTPoa, CBapoyHas NPOBOMOKA W 3a3eMMSIOLMA 3aXKNM
30MMPOBaHbI AAPYT OT APYra U He KacaloTCst 3aroTOBKI UM Kakux-Nbo NPOBOASLLMX KOMMOHEHTOB. Bo Bpems npocTost cBapoy-
HOW Lieny HuKakast 4acTb CBapOYHO MPOBOIOKY He A0MKHA KacaTbCst 3aroTOBKY UMM 3a3eMMSIHOLLEr0 3aX1Ma, Tak Kak 3T0 MOXeT
MPVBECTY K NeperpeBy 1 BO3ropaHuio. [Mocne cBapki 3akpenuTe CBApOYHBIA NUCTOMNET W 06PEXbLTE BICTYNAIOLLYI0 NPOBOMOKY HA
KOHLe conna.

He ncnonbayiite cBapoYHbIA annapat B Ka4ecTBe UCTOMHWUKA NUTaHUS NS BHELHUX YCTPOIACTB. He ucnonbayiite CBapOYHbIil
annapar Ans paavopaxusanns Tpy6, 3apsiakv akkyMynaTopoB UK 3anycka ABuratenei.

MpocmnakTika OXOroB 1 NOBPeXAeHNUI rnas
B npoLecce capkv MeTann nnaeuTcs. HeBHUMATENbLHOCTL ONepaTopa MOXET NPUBECTY K Cepbe3HbIM oxoram. CBapoyHas ayra
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0Y4eHb OnacHa [ a3 v Koxu, MocKonbKy reHepupyeT MHTEHCUBHOE UHAPaKPaCcHOE W YnbTpauoneToBoE U3nyyeHue.
He cmoTpuTe Ha anekTpuyeckyto ayry 6e3 Hanexatlelt 3awuTbl rnas. Yaanute BCex NOCTOPOHHUX 13 paboyeil 30Hbl Unu 3alu-
TUTE Pabouyto 30HY 3aLLMTHBIMM 3KpaHaMW, YTOObI NPEAOTBPATUATL U3NYYEHME SNEKTPUYECKON Ayrv 1 pasbpblarveaHye.

Bcerga ucnonb3yitTe COOTBETCTBYIOLWME CPEACTBA MHAMBUAYANbHON 3aWUThI, TAKME KakK:

-CBapOYHble nepyaTku,

- Macka Unv 3aLLMUTHbIN LMTOK, 3aKPbIBAHOLLMIA BCE NULLO.

- 3alLUMTHas ofexnaa, 3akpbiBatoLLas Teno,

- 3aLLUMTHBIN hapTyK,

- 3aWmTHas obyBb.

He npukacaitech K ropsiuum KOMNOHEHTaM, CBApOYHOMY LLBY, 3MEKTPOZY, HAKOHEYHMKY CBAPOYHO MPOBOMIOKM U MaTepuany
cpasy nocne pabotbl. [laiite KOMMOHEHTaM OCThITb, MPEXe YeM NepeMeLLaTh, o4MLLaTh Uk obpabaTbiBaTb UX AanbLue.

OcoGeHHO pekomeHayeTes:

— Bo Bpemsi cBapky He AgpkuTe CBApUBAEMbIE 3MEMEHTHI pyKamu.

— He npukacaiiTech k 30He CBapKu cpasy nocne 3aBepLueHnst paboTl.

— He cBapuBaiiTe, He CHUMast KOHTAKTHbIE MUH3bI; TENMO U U3NYYEHe MOTYT NOBPEANTL rMasa.

OrpaHnyeHns 1 3anpeThl Npyu paboTe o CBapoYHbLIM annaparom.

[laHHOe YCTPOIICTBO HE MOXET UCTIOMNb30BATLCS NULAMM, UMEILLMMIA CrieayioLLMe Npasa:

-0TCYTCTBME HaANExXaLLel NOAroToBKM ANst paBoTbl CO CBAPOYHbIM annapaToM.

-C MMNMaHTVPOBAaHHLIM KAPAMOCTUMYNATOPOM WM APYTMM YCTPOMCTBOM, YYBCTBUTENbHLIM K SNEKTPOMarHuTHbIM nonsam, 6es co-
rnacvs Bpava,

-HAXOX[EHIe MOZ BO3AENCTBIEM arnKorons, HapkOTUKOB MMM MCUXOTPOMHbIX BELLECTB, CHIKAIOLMX CMOCOBHOCTb K KOHLIEHTpaLm
BHUMaHWS.

TOCTOPOHHIUM CredlyeT AepxaTbCsi MofanbLue OT OnacHol 30Hbl. PaBoyas 30Ha fomkHa GbiTb OropoxeHa Takum 06pasom, YTobbl
HaxopsLuMecst NoGM30CTY MKV He NOABEPranvch BO3NENCTBYIO AYTOBOTO M3NY4eHWs), GpbI3T; LyMa, NapoB N BO3MOXHOCTY Mo-
PAKEHWSI ANEKTPUYECKUM TOKOM.

PABOTA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

Mepen Havanom paboTsl ybeauTecs, 4To CBapOYHbIN annapar He noBpexaeH. OcMoTpuTe cunoBoi kabenb v cBapoyHble kabemnm
Ha Hanuure noBpexaeHuin. He mbiTaiTech pabotatb C NOBPEXAEHHBIM CBapOYHbIM annapatoM uwnu kabensmu. Mposepsre
COCTOSIHWE COEAMHEHNIA CBApOYHbIX kabeneil, a Takke YMCTOTY M COCTOSIHME 3a3eMNSIOLLEN0 3axIMa.

Mpumeyarme: MoBpexaeHHble kabenn HeoBXOAMMO 3aMeHUTb HOBbIMK. PeMoHT kabeneil 3anpelueH. [ins 3amMeHbl CUIOBOTO
kabens obpaTuTeCh B CEPBUCHBIN LIEHTP NPOU3BOANUTENS.

MemoyHuK numaHusi ceapoyHo20 annapama

BHumatme! Meper noaknioyeHmem BUNKK K poseTke yOeauTech, YTO BbIKMOYaTeNb CBAPOYHOrO annapaTta HaxoauTcs B Monoxe-
HUN «BbIKMY — O, U YTO KOHTaKTbI NOAKIKOYEHUS CBAPOYHOTO kabensi He 3aKOpOYEHbI.

CBapoyHbIil annapat MOXeT NUTaTLCS OT ANEKTPUYECKOI CETU C HOMUHANBHBIM HAaNPSXKEHWEM 1 YACTOTON, YKa3aHHbIMU B TEXHU-
yeckoil TabnuLe 1 Ha nacnopTHol Tabnnyke ycTpoiicTBa.

OneKTPONUTaHWE Takke MOXKET OCYLLECTBAATLCS OT reHepaTopoB, HO MPK 3TOM HEOOXOAMMO YBEeaMTLCS, YTO BbIXOBHOM TOK re-
HepaTopa paBeH VUMK NPEeBbILLIAET MakcManbHbIiA TOK MUTaHKS, ykadaHHbIA Ha NacnopTHoON Tabnuyke cBapoO4HOro annapara.

B npoTvBHOM cnyyae, AOCTUYb 3asiBMEHHBIX XapaKTEPUCTUK CBApOYHOrO annapara bynet HEBO3MOXHO, UMK e OH BOOGLLE He
cmoxeT pabotatb.

Mpumeyarme: Mpu MCnonb3oBaHUN reHepaTopa Ans MUTaHIUs CBAapOYHOTo anrnapara ybeauTecs, YTo OH A0MKHbIM 06pa3soM 3a-
3eMITeH.

CoenuHuTenbHas poseTka AomkHa ObiTb 060py[oBaHa KOHTAKTOM U 3aLUWTHBIM MPOBOAHUKOM, a CETb 3NEKTPOCHABKEHIS [LOMK-
Ha bbITb OCHaLLEHa aBTOMATUYECKIM 3aLLMTHBIM YCTPOCTBOM C Tokom cpabaTbiBanms 16 A. Criwkom yacToe cpabarbiBanne
3aLLMTHOTO YCTPOICTBA MOXET 03HaYaTh, YTO CETb ANEKTPOCHaBXeHNs AomkHa BbiTb 060pyAOBaHa 3alMTHBIM YCTPONCTBOM C
Boree BbICOKIM TOKOM cpabaTbiBaHis.

V136eraiiTe 1CMonb3oBaHUS ANVMHHBIX kabene. ECiv Mcnonb3aytoTes yanuHUTENN, ux NponyckHast cniocobHOCTb JOMmKHa ObiTb kak
MUHMMYM paBHa NPOMyCKHOIA CIOCOBHOCTY CIOBOTO kabens cBapoyHoro annaparta.

KBanndnumpoBaHHbIi 3NEKTPUK AOMKEH 0TBEYaTb 3a CO3AaHNe NoAXoasLueit ceti anekTpocHabxerns. CeTb anekTpocHabxe-
HUst JOMKHa BbITb CPOeKTMPOBaHa B COOTBETCTBUM O cTaHaapTami EN 60204-1 unu npMeHMMbIMUA HaLMOHaNbHBIMK CTaH-
JapTamu.

Mpoknapka kabeneit ans MIG/MAG csapku
Mpumeyanme: Mepen nopkniodeHnem kabenei ybeanTecs, YTO BUMKa CUNOBOTO kabensi CBapOYHOro annaparta OTCOeAnHeHa ot

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA



RU

3MNeKTPUYECKO PO3ETKM.

MopkmtounTe cBapodHble kabenu MIG/MAG, kak nokasaHo Ha unntoctpaum (11). MpucoeanHuTe ceapodHyto ropenky MIG (a) k
pasbeMy cBapo4Hoil ropenku MIG u 3aTsHuTe ero B COOTBETCTBUM C KOHCTPYKLMEN pa3bema. [oakmiounTe agantep nonspHoCTy
(b) k knemme «+». MoakmioUMTE 3a3eMASIOLLMA 3aKUM (C) K KNeMMe «-». HafiexHo 3akpenuTe 3a3eMnsioLLmMi 3auUM Ha MeTar-
NNYECKON YacTi 3aroToBKkW. OUUCTUTE KOHTaKTHYIO MOBEPXHOCTb OT Macna, Kpacki Unu [pyrvx 3arpssHeHuis, KoTopble MOryT
MpensTCTBOBATL NPOTEKAHMIO TOKA.

BannoH ¢ 3awwTHbIM ra3om (d) cneayeT pasmecTuTb Ha TBEPAOW, POBHOIA 11 YCTOMYNBOM NOBEPXHOCTY W 3aKPENUTH TaK, 4TobbI
OH He onpokuHyncs. MoacoeanHuTe k 6annoHy perynsTop 1 pacxogomep, No3BOMSIOLME PErYNMPOBaTh W CYUTbIBATL PACXOL
3alyMTHOrO rasa. MofcoenuHUTE ra3oBbIi LWNAHT (€) K PerynsTopy, pPacnonoXeHHOMY Ha ra3oBom GanmoHe, a 3atem k pasbemy
noAaym 3alLMTHOTO rasa CBapOYHoro annaparta. locne noakntoyeHns yoeanTecs, YTo BCe padbeMbl HAAEKHO 3aduKCUPOBaHbI,
ra3oBble COEAMHEHNS 3aTsHYTEI, U LLNaHru He GyayT camMonpoM3BoNbHO Brickanb3biBaTb BO BpeMst paboT.

Monmask kabeneli dnsi ceapku (orocom.

Mpumeyanme: Mepen nopkntodeHnem kabenei ybeauTecs, YTo BUka CUNOBOrO kabens cBapoyHOro annapara OTCOeauHeHa ot
3MEKTPUYECKON PO3ETKY.

MopcoeamnHnTe ceapoyHble kabenu FLUX, kak nokasaHo Ha unntoctpauum (I11). MpucoeanHute ceapouHyto ropenky MIG (a) k
pa3bemy cBapoyHoit ropenku MIG u 3aTsHuTe B COOTBETCTBUM C KOHCTPYKLMEN pa3bema. [logcoeauHuTe agantep nonsipHOCTM
(b) k knemme «-». [TOACOEAMHUTE 3a3EMNAIOLLAA 3aXKUM (C) K KneMme «+». HafiexHO 3akpenuTe 3a3eMNSIOLLMA 3aXIUM Ha Me-
TannM4eckon YacTu 3arotoBki. OUNCTUTE KOHTAKTHYIO MOBEPXHOCTb OT Macna, Kpackv Ui Apyrux 3arpsisHeHuid, Kotopble MoryT
NpensTCTBOBATH MPOTEKAHMIO TOKa.

Mpy cBapke tocoM He MCNoNb3yeTCst BHELUHMIA 3aLUTHbIN ra3. Mocne noakmioyenns ybeauTecs, YTo BCe padbeMbl HaAEKHO
3adpukcupoBaHbl 1 kabenn He BbiCkanb3blBaT BO Bpems paboThbl.

MoHmax ceapoyHbix kabeneli dnsi MMA-ceapku ¢ ucnonb308aHUeM MoKpbIMbIX 31ekmpodos.

Mpumeyarme: MNepen NoaknioueHeM CBapoUHbIX kabeneil ybeanTecs, 4To BUKka C1oBOro kabens CBapoyHOro annapara 0Tco-
©[NHeHa 0T 3NEeKTPUYECKON PO3ETKN.

MopkmtounTe cBapouHble kabenn ans MMA-cBapku, kak nokasaHo Ha unmoctpauum (1V). Betasbre wrekep kabens B poseTky v
MOBEPHMTE €ro Mo YacoBol CTPenke Ao ynopa. YbeauTecs, YTo LUTeKep He BbiNadaeT ua po3eTkv. CapoyHble kabenn MoxXHO
MOAKNIYMTL ABYMS cnocobamu: 3asemnsiolmin kabenb (a) k knemMe «-», a kabenb Aepxkatens anektpoaa (6) k knemme «+y,
“ HaobopoT.

Mpy nepeom cnocobe BonbLuas 4acTb Tenna, BbAENAEMOro B NpoLecce CBapkit, OTBOANTCS Ha 3aroTOBKY, a He Ha anekTpod. MMpu
obpaTHoM coefnHeHun bonbLuas YacTb Tenna, BbAENIEMOro B POLIECCe CBapKW, OTBOANTCS Ha 3MEKTPOA, @ HEe Ha 3aroTOBKY.
Mpy BbIGOPE Cnocoba CoennHeHNs Y4UTbIBaIITE TEXHONOTYECKIe TpeBoBaHMS 1 MH(OpPMaLMI0, Npunaraemyto k anekTposam. He
kaxabli TMN anekTpoaa AoMyckaeT cBapky ¢ 0BpaTHOM NonsipHOCTbLI0. Ecrv Bo Bpems cBapku Habniofaetcs HectabunbHas ayra,
6pbI3rv UNK HepaBHOMEPHbI CBapHOIA LLOB, M3MEHIUTE NONAPHOCTb CBApOYHbIX kabenel 1 BO30GHOBITE CBAPKY.

MoHmask ceapoyHbix kabeneli dns TIG-ceapku ughmos.

Mpumeyanme: Mepen noaknto4YeHeM CBapOUHbIX kabeneil ybeanTech, YTo BIMKa YCTPOCTBA OTCOEAMHEHA OT 3NEKTPUYECKON
PO3ETKA.

MopkntounTe cBapoyHble kabenu ans ceapky Lift-TIG, kak nokasaHo Ha unntoctpauum (V). ins ceapku Lift-TIG pekomeHayetcs
ncnonb3osath ropenky TIG (a), oCHaLLEHHy0 pyyHbIM KnanaHoM Ans NepekpbITUs Mogaun 3aluTHoro rasa. fopenky cneayet
cobpaTb B COOTBETCTBUM C PEKOMEHALMSIMI NPOU3BOAMTENS TOpenku. MoMecTuTe B ropenky npaBuibHO 3aTo4eHHBIN BOMbgpa-
MOBBII ANeKTpop. [INs NpaBUMbHOIA 3aTOUKK anekTpoda 0bpaTUTECh K pekoMeHaaLmMsM NpoU3BOANTENS SNEKTPOAA U ropenku.
BcragbTe wWTekep kabens B rHE3nO CBAPOYHOrO annapata v NoBepHUTE €ro Mo YacoBOi CTpenke A0 ynopa. Ybeautech, 4to
LuTeKep He BbINaAaeT 13 rHeaa Camonpon3BonbHO.

[MoacoeanHuTe Wrekep cBapoyHom ropenki TIG (a) K knemme «-», a LUTekep 3a3eMMAIOLLEro kabens ¢ 3a3eMnIoLLMM 3aKUMOM
(b) k knemme «+». YcTaHOBIUTE ra3oBblit 6annoH (C) Ha TBEPAYH0, POBHYH 1 YCTOIYMBYIO MOBEPXHOCTb 11 3aKpenuTe ero, YTobbl OH
He onpokuHyncs. MofcoeanHuTe k 6annoHy perynaTop 1 pacxodomep, KOTOpble NO3BONAT BaM PErynupoBaTh 1 CYUTBIBATH MOTOK
3alMTHOTO ra3a. MoacoeanHuUTe rasoBbIi LWnaHr (d) HENOCPEACTBEHHO K PErYNSITOPY, PacronoXeHHOMy Ha ra3oBoM bamnnoHe.
Mocne nopkntoyerns yoeauTech, YTo BCE COBAMHUTENN HAAEKHO 3aKpenmeHbl, ra3oBble COBANHEHIS MNOTHO 3aTAHYTbI U LLNaHrX
He ByayT camMonpon3BoNbHO Bbickanb3biBaTb BO BpeMsi paboTbl.

Yknadka ceapoyHoli nposoioku dns MIG/MAG u ¢hrtocosoli ceapku.

Mpumeyanme: Mepen ycTaHOBKOV CBAPOYHON NPOBOMOKN YBeanTeCh, YTO BUMKa CUMIOBOTO kabens cBapo4HOro annapara 0Tcoe-
AVMHEHa OT 3NEeKTPUYECKON PO3ETKM.

YT06bl OTKPLITL BOKOBYIO KPBILLIKY, HXKMMUTE Ha 3aLLENKY KPbILLKM, @ 3aTeM OTKPOWTE KPbILLKY. 3aKpenuTe KaTyLUKy C MPOBONOKO
Ha WTndTe Tak, 4Tobbl NPOBONOKa pasmaTbiBanach B NPaBUILHOM HanpaBnernu. YbeauTech, YTo UCNOMb3yeMblil NOAAIOLLMIA
POMVK MOAXOAWT ANs TUNa W AuameTpa npoBOmoky. Mpy HEOBXOAUMOCTY 3aMeHTe NOAAOLLMIA PONMK Ha NOAXOAALLMA.
OcnabbTe AaBnexme noaatolLero ponuka. BetassTe KOHeL MPOBONOKM B HANPaBMIOLLYI0, 3aTeM B KaHaBKy NOAAOLLEro ponuka
11 COBMHLTE €10 B CTOPOHY COEMHEHMS CO CBAPOYHON FOPENKol. 3aTem oTperynupyiiTe AaBneHe ponuka Tak, YTobbl ipoBoroka
He npockanb3biBana B BPeMs Nofjaun, HO 1 He nepemiHanack. Criwwkom Gonbluoe AaBREHNE MOXET MPUBECTU K AecpopMaLui
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MPOBONOKM 11 MPENSITCTBOBATb NPaBUIbHON Noaaye.

Mocre 3aBepLUeHNst CBOPKI 3akpoliTe GOKOBYH KPLILLKY ¥ YBeauTech, YTo 3aLuenka HapexHo dukcupyet ee. Mocre ycTaHoBKM
MPOBONOKM HAXMMTE KHOMKY CBApPOYHOO MUCTOMETa, YTo6bI NPOABMHYTL NPOBOMOKY Yepe3 nuctoneT. Kak Tonbko GyaeT Aoctur-
HyTa )enaemas An1Ha NPOBOMOKY, OTMYCTITE KHOMKY nUCToneTa.

BHUmaHue! BbineTeBlLas U3 HakOHEYHWKa CBAPOYHOTO MUCTONETa MPOBOMOKA MOXET Nopesatb Pyky W MOBPEAMTb rmasa wunu
nnuo.

OnucaHue 3eMeHmo8 naxesnu yrpasneHus u OUCTes.

JleBasi hyHKLMOHaNbHAs py4ka ucnonb3yetcs Ans Bblbopa 1 HacTpoiiki napameTpoB BbibpaHHoro ycTpoiicTsa. B pexime MMA
HaxaTne u yaepkaHue pyyku B TedeHne NpubnuanTenbHo 5 cekyH BKIoYaeT unn BolkntodaeT dyHkumio VRD. B pexumax MIG
1 FLUX Haxatue 1 yaepxaHue pydku B TedeHne npubnuautenbHo 5 cekynn nepekntovaet yHkumio 2T/4T. B pexumax MIG v
FLUX kpaTkoBpeMeHHOe HaxaTie pyyku nepekrioqaeT Mexay perynvpoBKOM AfuHbI Byru 1 MHOYKTUBHOCTK, @ NOBOPOT PYYKM
N3MeHSET 3HaYeHVe BbIbpaHHOro napameTpa.

MpaBas hyHKLMOHaNbHas pydKka perynmpyeT OCHOBHbIE NapameTpsl ceapki. B pexumax MMA u Lift-TIG oHa nossonsiet ycta-
HaBNMBaTb CBapOYHbIA TOK. B pexmax MIG n FLUX ona ucnonb3yeTcs Ans yCTaHOBKW CKOPOCTU NOAAYM MPOBOMOKN B CUHEP-
TETUHECKOM pexume.

OyHKUMOHanNbHas KHOMKa 1CMonb3yeTcs Ans Belbopa pexuma pabotsl yeTpoiictea. OHa no3eonseT BbIGpaTb COOTBETCTBYHOLLNIA
pexum ceapki: MMA, Lift-TIG, MIG/IMAG, MIG/MIX nnm FLUX.

C1MBONbI Y MHANKATOPLI HA NaHENV yNpaBeHus 1 Jucnnee MMEoT CeayloLLne 3HaueHus, kak nokasaHo Ha unntoctpadim (VI):
(a) Pexxum cBapkn MMA

CuwmBon 0603HaYaeT pexum cBapki NOKPLITLIM SNEKTPOAOM. B aToM pexvme MOXHO perynupoBaTh CBapO4HbIN TOK ¥ aKTUBMPO-
BaTb GyHKumio VRD.

(b) Pexum caapku Lift-TIG

CuwmBon 0603HayaeT cBapKy C KOHTAKTHBIM 3axuraHueM HennaBsLLMMCS NeKTPOAOM. JTOT pexuM NO3BOMSIET PerynupoBaTh
CBApPOYHbIiA TOK.

(c) Pexum ceapku MIG/MAG

CwmBon 0603Ha4aeT pexvm cBapki ¢ ucnonsb3osaqnem COTI  kadyecTse 3alluTHOrO rasa.

(d) Pexxvum capku MIG/cmeLLaHHbIi.

CumBon 0603HaYaeT pexuM CBapky ¢ UCNONb30BaHWEM CMECH 3aLUNTHBIX ra3oB.

(e) Pexxum cBapku chnrocom

CuwmBon 0603HaYaeT pexvM CBapkv Camo3aLLMTHO NOPOLLKOBOIE NPOBONOKOM 6€3 MCNoNb30BaHMS BHELLHETO 3aLLMTHOTO rasa.
(f) perymupoBka AnuHbI Ay

Mocne Bblbopa 310/ (hyHKLMK MCTIONb3YIATE NEBYI0 PYYKy HACTPOMKM, YTOBbI YCTaHOBUTL 3HaYeHUe ANMHbI Ayri. [lnanasoH pery-
nmpoBku coctaenset ot -30 Ao +30%.

(9) perynupoBaHme NHBYKTUBHOCTY

Mocrie BbIGopa 370N (HYHKLMM UCMONb3YITE NEBYHO PYYKY HACTPOIIKM, YTOBbI YCTAHOBUTL 3HAYEHWE MHAYKTUBHOCTM. [JuanasoH
perynunpoBkm cocTaensieT ot -20 8o +20%.

(h) 2T cbyHKums

OTa (hyHKuma gocTynHa B peximax MIG n FLUX.

(i) 4T cpyHKums

O1a dyHKuma gocTynHa B pexuimax MIG n FLUX.

(i) ®yHKkums VRD

Ota dyHkums, focTynHas B pexume MMA, cHinkaeT HanpsixeHue anekTpofa [0 6e30nacHoro ypoBHS NoCne CBapku.

(k) MHAMKaTOp Py4HOI MOAAYN MPOBOMOKN

Haxatne v yaepxaHue KHOMKM CBapOYHOrO NUCTONETa aKTUBMPYET PYYHYI0 NoAady NpoBOMOKK. MofcBeYeHHbI CUMBON Nof-
TBEP)KOAET aKTUBHOCTb 3TOW (DyHKLMM.

(I) ®yHkumMs HOLD

Bo Bpems cBapku 3aropatie CUMBOMA YKkasbiBaeT Ha To, YTO 3kpaH 3abnokvpoBaH U M3MEHUTb HACTPOIIKI HEBO3MOXHO.

(m) nHamKaTop HemcnpaBHOCTI/ Neperpy3ku/neperpesa

Koraa 3aropaetcs 3T0T CMMBOM, 3TO YKa3blBAET Ha HEUCPABHOCTb YCTPOUCTBA. MHAMKATOp NoracHeT nocne yCTpaHeHus npu-
YMHBI.

(n) byHKLMS yNpaBREHNS BEHTUNATOPOM B 3aBUCUMOCTY OT NOTPEBHOCTE

70T CuMBON 0603Ha4AET YHKLMIO UHTENNEKTYanbHOro BEHTUNATOPa. BeHTnATop He paboTaeT HenpepbiBHO MoCne BKMoYe-
HUS! YCTPOCTBA, @ BKIIOYAETCS, KOrAa BHYTPEHHSS TeMnepaTypa A0CTUraeT ONpeaeneHHOro YPOBHS, U BbIKMIOYAETCS, KOraa OHa
CHIXaeTcA.

Mpasuna pabomsl

PEXIM CBaPKM MPOBOIIOKON B 3aLLUTHOM ra3oBoi CPefe ., - B 3TOM pexime annapar paboTaet ¢ BHYTPEHHUM NOAATYMKOM Mpo-
BOMOK 11 MO3BONSIET OCYLLECTBANATb CBAPKY C UCMONb30BaHWEM 3aLLMTHOTO rasa.

MIG / MIX. - Pexum cBapku B CMelLaHHOM ra3e. B 3Tom pexumMe annapat paboTaeT ¢ BHYTPEHHUM YCTPOWCTBOM Nofia4uu npoBo-
TIOKV 11 NO3BOMNSIET BBINOMHSATL CBAPKY C UCMONb30BAHNEM 3aLLMTHOTO ra3a — CMECH rasoB.
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FLUX — Camo3aLyuTHBIt pexvv CBapKu MOPOLLKOBOW MPOBOMOKOIA . B 3TOM pexvme yCTpoicTBO paboTaeT ¢ BHYTPEHHIM Nnoaato-
LM MeXaH13MOM NPOBOIOK 1 MO3BOMNSET MPON3BOAMTL CBApKy 63 MCNoNb30BaHIS BHELLHErO 3aLLMTHOTO rasa.

MMA — pexum cBapku MOKPLITbIM 3MEKTPOAOM. ITOT PEXIM MO3BONSET BbIMOMHSATL Py4YHYKD CBAPKY MOKPLITEIM 3MEKTPOAOM C
1CMOMb30BaHNEM MOCTOSHHOTO TOKA.

LIFT-TIG - pexum cBapkv HennassWMMIUCS aNeKTPOAaMI C KOHTaKTHBIM 3axuraHnem ayru. [lyra aaxuraetcs KpaTkoBpeMeHHbIM
MPUKOCHOBEHMEM BOMb(PAMOBOTO 3MIEKTPOAA K 3ar0TOBKE C NOCEAYHOLMM €ro NOAHATUEM.

CUHEPTMYECKOE YMNPABNEHWE — CBapouHbiit annapaT aBToMaTU4ecku BbIGUpaeT 3aBucuMble paboune napameTpel, YTO
YMPOLL@ET HaCTPOWKY yCTpoiicTBa 1 obecnieunsaet bonee cTabunbHble ycnosus caapky B peximax MIG/MAG, MIG/MIX u FLUX.
TOPAYMM CTAPT — lMpu Havane ceapku BbiBaeT CNOXHO 3axedb Ayry. 9TO CBSI3AHO C TEM, YTO W 3MEKTPOA, W 30Ha CBapKy
xonopHble. Bo Bpemst 3anycka cBapLLVK NOAAET TOK HEMHOTO BONbLLUEI CUIbl, YeM YCTAHOBMEHHBIA, B TEYEHWE 04EHb KOPOTKOTO
BpemeHu. 370 obreryaeT 3axuraHue ayri v Aenaet npoLecc cBapku onee cTabunbHbIM.

Cwuna pyru (ctabunuaaums ayri) — Mpu cBapKe MOKPbITHIM MIEKTPOAOM PACcCTOSHNE MEXLY KOHUMKOM 3MIEKTPOAA W TOYKON CBap-
K1 He SBMSETCS NOCTOSHHbIM. [INs NpefoTBPaLLEHNS NPUNMNAHINS aNEeKTPOAA BO BPEMS CBAPKV CBAPLLMK PErynnpyeT cumy Toka
B AMEKTPUYECKON Ayre.

OYHKUNS 3aLLMThI OT 3aNMNaHINs NEKTPOAaA (aHTU-CTUKKWHT) — ECv 3neKTpoz 3aCTPSHET BO BpeMs CBapky, CBApOYHbIV annapar
aBTOMATUYECKN YMEHBLUWT TOK 10 3Ha4YEeHMs, MO3BONSIOLLErO OTCOEANHUTL SNEKTPOZA OT CBAPHOIO LUBA U MPOJOMKUTL NPOLIECe
CBapKM.

Cucrema cHikermns HanpsikeHus (VRD) — aTa coyHkums goctynHa B pexuime MMA. Tocre cBapky cuCTEMa CHUKaET HanpshkeHne
Ha NoKpLITOM anekTpoge Ao 6esonactoro ypoHs. MHaukatop VRD 3aropaeTcs, ykasbiBas Ha T0, YTO (hyHKLMS BKIOYeHa.
MHankaTop HencnpasHocTw/neperpy3ki/neperpesa — ECriv 3TOT MHAMKaTOp 3aropaeTcs, CBapka MOXET ObiTb HEBO3MOXHA. OTOT
NHAMKATOP MOXET Yyka3blBaTb Ha Neperpes, neperpysky Unu Apyrie HeucnpasHOCTI. B cnyyae neperpesa uHANKaTop asTomaty-
YK NOracHET NMocne OXMaxXAEHNs YCTPONCTBa.

Ceapka MIG/MAG

BHVMAHWE! Mepen Hayanom paboTel 03HakoMbTECh C MH(OPMaLMEN, NPeACTaBMERHON B pasaenax: «YcTaHoBKa kabeneil ans
MIG/MAG cBapku», «YcTaHOBKa cBapouHoi npoorioku ans MIG/MAG v driocoBoil ceapkuy, «OnucaHie areMeHTOB naHenm
ynpaenenus u gucnnes» n «MpuHumnbl paboTbiy.

YbeanTech, 4to cBapoyHblii nuctonet MIG, 3asemnsitoLLas pykosTka 1 ra3oBblii LNAHT NPaBUMbHO NOAKNIoYEHsI. YoeauTecs, YTo
afanTep NonspHOCTI CBAPOYHOrO MMUCTONETa NOAKMIOYEH K KNEMME «+», a 3a3eMnsiolLas pykosiTka — K knemme «-». HapexHo
3aKpenuTe 3aX1M 3a3eMnsIoLLeli PYKOSTKW Ha METANNNYECKoi YacTi 3aroTokv. O4YMCTUTE KOHTAKTHYIO MOBEPXHOCTb OT Macna,
KpacKku 1 Apyrix 3arpsisHeHi, KoTopble MOTyT NPensiTCTBOBaTL NPOTEKaHHIo TokKa.

YBepuTech, 4TO B annapat yCTaHOBNEHa NpaBumbHas CBapoYHast NPOBONOKA W YTO AABMEHIE NOJAIOLLErO POnMKa OTperynnpo-
BaHO MpaBWUMbHO. [poBEPLTE COCTOSHINE KOHTAKTHOrO HaKOHEYHWKa 1 conna CBapOYHOW ropenku. YbeanTech, 4To npoBomnoka
npaBUmbHO NOJAETCS Yepes ropenky.

YcTaHoBNTE BanmnoH ¢ 3alMTHBIM ra3aoM Ha TBepAY!0, POBHYHO 1 YCTOMYMBYHO MOBEPXHOCTb 11 3aKpenuTe ero, Y4Tobbl OH He onpo-
kuHyricsi. OTKpoliTe BeHTUMb 6anmnoHa. C NOMOLLbI0 perynsiTopa v pacxofoMepa OTperynupyiTe NoToK 3aLUTHOTO rasa B COOT-
BETCTBUM C BbINOMHAEMON paboToil.

BcTaBbTe LWHYp nuTaHs B PO3eTKy. MNepeBeanTe nepekmntoyatens Ha 3aHeil naHenu yCTpoicTBa B NONOXEHUE «BKIOYEHON (I).
C nomoLLb PYHKLMORAMBHOI KHOMK BbiGepuTe cooTBeTCTBYHOLLMA pexum paboTsl: MIG/MAG nnn MIG/MIX, B 3aBucumocTy ot
1COMb3yeMoro 3aLuTHOro rasa. Mpu HeobxoaumocTy BeibepuTte dyHKumio 2T unn 4T. 3atem ycTaHOBUTE NapameTpbl CBapKu.
B pexumax MIG/MAG n MIG/MIX npaBas thyHKLMOHaNbHas py4ka MCNonb3yeTcs Ans YCTAHOBKM CKOPOCTY NOAAYN NMPOBOMOKM
B CMHEPreTM4eckoM pexiume. JleBas yHKUMOHaNbHas pydka 1cnonbayeTcs Ans BbiGopa v PerynupoBKU AnHbI AYTA U MHAYK-
TUBHOCTM.

locne ycTaHOBKM NapameTpoB 3aLLMTUTE NIMLI0 CBAPOYHOI MACKOW U HauHWUTe CBapKy. PaBHOMEPHO nepemeLLaliTe CBapoyHyIo
ropernky, NofAepxKu1Bas NpaBuibHOE PacCTOSHIE MEXAY HaKOHEYHUKOM ropenku 1 3aroTokoil. Bo Bpems ceapky cneauTe 3a
CTabUnbHOCTbIO Ayrv M KAYeCTBOM CBApHOrO LiBa. 1py He0BXOANMOCTH CKOPPEKTUPYIATE NapameTpbi.

locne cBapki OTMYCTUTE KHOMKY CBapOYHOI FOpenkyu 1 NOAOKAWTE, Noka He MpekpaTuTCs Mojaya 3aLUMTHOrO rasa, ecrnn 3To
TpebyeTcs B COOTBETCTBUN C XapaKTepucTUkaMm1 1Cnonb3yemoro 060pyAoBaHNs. 3aTem BbIKMKUMTE YCTPOIACTBO, NepeBeas ne-
pekmioyatens B nonoxerue «Bblkny (O). 3akpoitTe BEHTUML HanmnoHa co 3aLUMTHBIM ra3oMm.

Ecnu nocne 3aBeptueHns paboTsl Bbl BCE LU CrbIUMTE PaboTaloLuil BEHTUNATOP, HE OTKMKOYaiTe LHYP NUTaHUS OT PO3eTKY,
roKa yCTPOICTBO He OCTbIHET. Bbl MOXETE OTCOEAMHUTDL CBapoYHbIe kabenu. [ocne 3aBeplueHnst paboTbl OTKMIOYMTE LWHYP nUTa-
HIS OT PO3ETKI W NPUCTYNaiATe K TEXHNYECKOMY 0BCTYKUBAHMIO.

Ceapka prirocom

BHUMAHWE! Mepen Hayanom paboTbl 03HaKOMLTECH C MHGOpMaLMels, NpencTaBneHHol B pasfenax: «YcTaHoBka kaberen
Ans cBapku hnocomy, «YcTaHoBKa CBapoyHoil npoBonoku Ans ceapki MIG/MAG 1 chntocomy, «OnucaHne anemeHToB naHenm
ynpaeneHust 1 aucnnes» 1 «MpuHLMAbl padoTbl».

Y6eauTech, 4To CBAPOYHbI nucToneT MIG v 3a3emnsiolwnin aepxatenb NoaKMoYeHbl npaBuibHO. [poBepsTe, YTo agantep no-
NSPHOCTM CBaPOYHOrO MUCTOMETA NOAKMIOYEH K KEMME «-», @ 3a3eMNsOLLMA AepxaTtenb — K Knemme «+». HapexHo 3akpenute
3aXMM 3a3eMNSIOLLEro AepXaTens Ha MeTannmyeckon 4acTi 3aroToku. OYMCTUTE KOHTAKTHYIO MOBEPXHOCTb OT Macna, kpacki 1
APYrUX 3arps3HeHNIi, KOTopble MOTYT MPENsTCTBOBATL MPOTEKaHMIO TOKa.
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YBepuTech, YTO B annaparte yCTaHOBMEHa MpaBunbHas CaMo3alLyTHas MOPOLLKOBAst MPOBOMOKA 11 YTO faBNeHNe MoaatoLLero
pomnuKa OTPErynupoBaHo NpasunbHO. MpoBepkTe COCTOSHME KOHTAKTHOTO HAKOHEYHNKa 1 COnna cBapoyHoil ropenky. YoeauTecs,
4TO NMPOBOMOKA MPABMUIbHO NOAAETCS Yepe3 ropenky.

MeToa FLUX He 1cnonbayeT BHELHWA 3aLnTHbIN ras.

BcraBbTe WHYp nuTaHus B po3eTky. [epeseaunte nepeknioyatent Ha 3aaHel NaHeny yCTPONCTBa B NOMOXeHNE «BKMKo4eHOY (1).
C nomoLLbio (yHKLMOHaNbHOM KHOMKM BbibepuTe pexum FLUX. Mpu HeobxoamnmocTy Beibepute 2T unm 4T. 3aTem ycTaHoBuTe
napametpbl cBapki. B pexume FLUX npaBasi thyHKLMOHanbHas pyyka 1Cnonb3yetcs Ans YCTaHOBKMA CKOPOCTI NOAa4M MpoBo-
NOKU B CUHEpreTUieckoM pexiume. fleas dyHKUMOHaNbHas pyyka 1Cnonb3yeTcs Ans BbIGOPa 1 perynupoBKA AMUHBI AyTi 1
NHAYKTUBHOCTY.

[Mocne ycTaHOBKM NapaMETPOB 3aLUNUTIATE NULIO CBAPOYHOI MACKOW W HauHWUTE CBapKy. PaBHOMEPHO nepemellaiiTe CBapoUHyio
ropenky, NoAAEpPKVBas NPaBUMbHOE PacCTOSHIE MeXZy HaKOHEYHMKOM TFOpenku 1 3aroToBkoil. Bo Bpems cBapku cnegure 3a
CTabUNBHOCTBIO Ay M KayeCTBOM CBapHOTO LuBA. [1pi HeOBXOAMMOCT CKOPPEKTUPYIATE NapameTpb.

locre 3aBepLUEHIS CBapKY OTMYCTUTE KHOMKY CBAPOYHOIA FOPENKW, @ 3aTeM BbIKITKO4MTE YCTPOINCTBO, NEPEBEAs NepekroyaTenb
B NoNoXxeHue «BbIkny» — O.

Ecrn nocne 3aBepLueHns paboTbl Bbl BCE ELLE CrbILLATE PabOTaOLMIA BEHTUNATOP, HE OTKIKOYAITE LIHYP NUTaHUS OT PO3ETKY,
roka YCTPOICTBO He OCTLIHET. Bbl MOXeTe 0TCOeanHNTL CBapOYHbIe kabenu. Mocne 3aBepLueHns paboTbl OTKMKOUMTE LWHYP NuTa-
HWS OT PO3ETKI W NPUCTYNaiATe K TEXHNYECKOMY 0BCTYKUBAHMIO.

Csapka MMA (c ucrionb308aHuem noKkpbIMozo 3nekmpoda)

BHVMAHWE! Mepepn Hayanom paboTbl 03HaKOMBTECH C MH(OPMALMEN, MPEACTaBNEHHO B pasaenax: «YCTaHoBKa CBAPOYHbIX
kabeneit anst MMA-CcBapky ¢ MCnonb3oBaHWEM MOKPbITbIX 3MEKTPOAOBY, «OnucaHne NaHenu ynpaeneHus 1 aneMeHToB AVCTes»
1 «MpuHUMNBbI pabBoTbl».

Y6enuTech B NpaBumbHOM MOAKIOYEHUN kabens [epxaTens anekTpoAa v 3asemnsioLuero kabens. Beibepute nonsipHocTs nog-
KrIoYEHWs! B COOTBETCTBUM C TPeBGOBaHWAMM NPOLIECCa M MHCTPYKLMSIMU NPOU3BOAMTENS anekTpoaa. HagexHo sakpennte 3a-
3eMAIOLLMA 32KUM HA METANMNYECKoi YacTv cBapvBaemMoi fAeTann. O4YnNCTTE KOHTaKTHYI0 30HY OT Macna, Kpacku n Apyrux
3arpsi3HeHIA, KOTOpbIe MOTYT MPENsTCTBOBATH NPOTEKAHMIO TOKa.

[pvKpenuTe COOTBETCTBYHOLLMIA ANEKTPOA C MOKPLITUEM K AEpkaTento anekTpoaa. YoeauTech, 4To 3NeKTPOA Ha[exXHO 3akpenneH
1 He ByneT cmeLaTbcs B Bpemst paboTbl. [epes cBapkoii ybeauTech, YTo 3a3eMNsoLLmiA 3aIM 11 3MEeKTPOA M30NMPOBaHbI ApYr
OT Aipyra 1 He CONpUKacaloTCst C 3aroTOBKOM.

BcraBbre WHYp nuTtaHus B po3eTky. [epeseaute nepekniovatenb Ha 3aHel NaHeny yCTPONCTBa B NONOXKeHNE «BKIKO4eHOY (1).

Vcnonb3ayitte yHKUMOHaMBHYH KHOMKY Anst Bbibopa pexuma pabotel MMA. Bkniounte nnn BbikmiounTe dyHkumio VRD no mepe
HeobxoaMMOCTH. 3aTeM C MOMOLLbO MPaBOil (DyHKLIMOHANBHON Pyyky YCTaHOBIUTE CBAPOYHBIN TOK, COOTBETCTBYHOLLMIA TUMY SMek-
TpOAa ¥ ToMLMHe MaTepuana. TUNUYHbIE 3HAYEHNs CBapOYHOTO TOKA B 3aBUCHMOCTY OT AMaMETPa ANeKTPoaa NokasaHbl HiKe.

[lnameTp anektpoaa [Mm]: CBapoyHblii Tok [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 -80
32 80 - 140
4.0 120-170

Mocne ycTaHOBKM NapameTpoB 3alLMTUTE MNALO CBAPOYHON Mackoi W MpUCTynaiiTe K cBapke. 3axruTe anekTpudeckyio ayry B
COOTBETCTBUM C YCTAHOBMNEHHON TEXHWKOWM CBapkw. [oaaepkwsaiite HeobXoauMylo ANMHY Ayr4 U PaBHOMEPHO HanpasnsnTe
3MeKTPOA BAOMb CBapHOro LWBa. [pn HeobXo[MMOCTY OTperynupyiiTe napameTpbl CBapKU.

lMocne cBapKku 13BMeKUTE 3NEKTPOA M3 CBApMBAEMOro MaTepuana, a 3aTeM BbIKIMIO4MTE YCTPOIICTBO, NepeBeas Bbikoyatens B
nonoxeHue «Bblkn» — 0.

Ecnu nocne 3aBeptueHns paboTbl Bbl BCe LU CrbIuMTe PaboTaloLmil BEHTUAATOP, HE OTKMKOYaiATe LWHYP MUTaHUS OT PO3eTKY,
roka yCTPOICTBO He OCTbIHET. Bbl MOXETe OTCOEAMHUTL CBApOYHbIe kabenu. [Mocne 3aBeplueHnst paboTbl OTKMIOYMTE LWHYP nUTa-
HIS OT PO3ETKI W NPUCTYNaiATe K TEXHNYECKOMY OBCTYKUBAHMIO.

Ceapka Lift-TIG

BHUMAHWE! Mepen Havanom paboTbl 03HaKOMLTECH C MHGhOpMaLMei, NPencTaBneHHoN B pasaenax: «YCTaHoBKa CBApOYHbIX
kabeneit ana ceapku Lift-TIG», «Onucanne anemMeHToB naHeny ynpasneruns 1 gucnnes» u «MpuHumns paboTbly.

YbeanTech, uto cBapoyHas ropenka TIG, 3a3eMnAI0LLMIA 3aXINM W ra3oBbIl LLNAHT NPaBUMbHO NOAKIIOYEHb!. YOeanTech, 4To LTe-
kep cBapo4Holi ropenku TIG NOAKIoYEH K kKnemme «-», a 3a3eMNAIOLLMA 3aXMM — K KneMMme «+». HagexHo 3akpenuTe 3asemns-
IOLLMIA 32XKWUM HA METaNNMYECKON YacTy 3aroToBku. OUNCTUTE KOHTAKTHYIO NOBEPXHOCTb OT Macna, Kpackv 1 ApYrx 3arpsisHeHun,
KoTOpble MOryT NPensaTCTBOBATL NPOTEKaHMIO TOKa.

YBepuTech, YTO B CBapOYHyto ropenky TIG ycTaHOBNEH NpaBumbHbIA BONb(PAMOBI 3MEKTPOA M YTO OH AOMKHBIM 06pasom
3aToyeH. [Mpu HeoBXOANMOCTHM NOATOTOBLTE COOTBETCTBYIOLMA NPUCA[OYHBIA MeTanm. YcTaHoBUTe 6annoH C 3aLMTHBIM ra3om
Ha TBEpAYH0, POBHYIO 1 YCTOYMBYIO MOBEPXHOCTb 1 3akpenuTe ero, 4Tobbl OH He onpokiHyncs. OTkpoitte BeHTunb 6annoxa. C
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MOMOLLbIO PErynsaTopa v pacxofomMepa OTperynupyiTe NoTOK 3aLLMTHOTO rasa B COOTBETCTBIM C BbINONHAEMOi paboTol.
BcTaBbTe LWHYp nuTaHs B PO3eTKY. MepeBeanTe nepekmnioyatens Ha 3aHeil naHenu yCTpoicTea B NONOXEHNE «BKIOYEHON (I).
C nomoLwblo thyHKLMOHaNBHON kKHoMKK BbibepuTe pexum pabote Lift-TIG. 3atem ¢ nomoLLbio npaBoii (PyHKLMOHANBHON PyyKu
YCTaHOBMUTE CBAPOYHbIA TOK, COOTBETCTBYIOLLMIA TNy 3MEKTPOAa, TONLLMHE MaTepiuana 1 ucrons3yeMoMy npoLieccy ceapku. Tu-
MYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA M PACXOAa 3aLUMTHONO rasa [isl CBApKVU HepXaBetoLLeli CTan NpUBEAEHb! HIKE B 3aBUCHMO-

CTW OT Anametpa BOﬂbd)paMOBOFO 9eKTpoda 1 TONLWMHLI MaTepuana.

TonwwHa matepuana [Mm]: [lnametp anektpopa [Mm] [lvametp nepennerta [Mm] CBapouHbilt Tok [A] Pacxop rasa [n/mMuH]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

locre ycTaHOBKY NapamMeTpoB 3aLLMTUTE L0 CBAPOYHON MACKoii v HauHuTe cBapky. OTKpOIATe KnanaH noaayy 3aLumUTHOrO rasa
cBapo4Hoi ropenku TIG, ecnv oH umeeTcs. 3axruTe Ayry, KpaTKOBPEMEHHO KOCHYBLUMCH BOMb(PAMOBLIM 3NEKTPOAOM 3aroToB-
ku, 3aTeM NOAHMMUTE TOpenKy MpUMepHo Ha 2-3 MM. Bo Bpems cBapkv paBHOMEPHO HanpaBnsiiTe ropenky, Nofaepkmvsas npa-
BIMbHYI0 ANNHY Ayru. NP1 HE0BXOANMOCTM HaHeCUTe NPUCaA04HbIA METan, COOTBETCTBYIOLLMIA TUMY CBapMBaEMOro Matepuana.
locrie cBapky NOAHUMMTE ropenky, 4Tobbl pepBaTh Ayry, 1 3aKpOATE KNanaH noaayy 3almTHoro rasa ropenku TIG, ecn oH ume-
etcs. BbikniounTe annapar, nepeBeas Bbiknioyatenb B nonoxenue «Bbikny (O). 3akpoitte knanaH 6annoHa ¢ 3auTHbIM rasoM.
Ecnu nocne 3aBeptueHns paboTsl Bbl BCE LU CrbluMTe pPaboTaloLmil BEHTUNATOP, HE OTKMKOYaiATe LHYP MUTaHUS OT PO3eTKY,
roKa yCTPOICTBO He OCTbIHET. Bbl MOXETe OTCOEAMHUTL CBapoYHbe kabenu. [Mocne 3aBeplueHnst paboTbl OTKMIOYMTE LWHYP nUTa-
HIS OT PO3ETKI W NPUCTYNaiATe K TEXHNYECKOMY 0BCTYXUBAHMIO.

Cosemb o ceapke MIG/MAG

CBapuBaeMble NOBEPXHOCTY [OMKHbI ObITb OUULLEHBI OT PXABYMHBI, CMa3Ku, Macra, Kpacku v Apyrux 3arpsisHenuit. HagexHo 3a-
KpenuTe 3a3eMnAIOLLMIA 3aXKMM Ha 3aroToBKe, 06eCneunB XOPOLLNIA AMEKTPUYECKII KOHTAKT. BbiGepuTe Noaxoasiuyto cBapouHyto
MPOBOMOKY M 3alLUMTHbIA ra3 B 3aBUCKMOCTI OT TUNa CBapvBaEMOil 3aroToBKM. PekoMeHayeTcs NpeaBapuTenbHO NPOTECTUPOBaTL
napameTpbl CBapku Ha Nome Matepuana.

Mpu capke MIG/IMAG cBapoyHast ropenka (a) 4omKkHa paBHOMEPHO HanpaBnsTbCs B HanpasneHuu cTpenky (h), kak nokasaHo Ha
unnoctpauum (VII). CBapouHas npoBonoka (C), BbixoasLLas 13 conna ropenky (b), HenpepsIBHO NofaeTcs B 30Hy cBapku. Mexay
KOHLIOM MPOBOOKM (C) W CBapOYHOIA BaHHOM (d) 0BpadyeTcst anekTpuyeckas fyra, pacnnaenstoLLas 3arotoBky (g) ¥ CBapouHyto
nposonoky. CBapouHas BaHHa (d) oxnaxgaaetcsi, 06padysi cBapHOM LUOB (€). 30Ha CBapKM 3aLuyLLEHa 3aLUMUTHBIM ra3oM, KOTOpbIiA
coapaer 3alwmTHyto atMoceepy (f), orpaHnIMBaloLLYyt0 4OCTYN BO3AyXa K pacniaBneHHoMy MeTansy.

CBapoyHyto ropenky cneayeT fepxaTb HeMoaBWKHO, 0BecneumBas MakcuMarnbHO PaBHOMEPHOE PacrionOXeHNe KOHYMKa NpoBo-
0K OTHOCUTENBHO CBAPO4HON BaHHBI. CIIMLLKOM BLICTPOE NEPEMELLEHNE FOPEMKN MOXET NPUBECTU K NIOXOMY MPONTABNEHMHO U
HepOBHOMY CBapHOMY LBY. CRIMLLIKOM MeAneHHOe NepeMeLLieHIe Fopenki MOXeT NMPUBECTY K YpE3MEPHOMY HarpeBy Matepuana,
MporopaHuio W yBeNuYeHo pa3bpblarvBaHus MeTanna. Ecnu kayecTo cBapku yXy4laeTcs, NpoBepLTe NapameTpbl CBapky,
COCTOSHWE NPOBONOKM, MOAKMIOYEHME 3aLUMTHOTO ra3a U COMMO FOpenkin Ha Hanuume NpensTCTBUM.

Cosemsl o ceapke rocom

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTM AOMKHBI ObITb OUMLLIEHBI OT PXKaBYMHbI, CMa3ki, Macna, Kpacku 1 Apyrux sarpssHenuni. HagexHo
3aKpenuUTe 3a3eMnsIoLLMI 3aXMM Ha 3aroToBKe, 06ECTeYMB XOPOLLNIA 3NEKTPUYECKIN KOHTAKT. BbibepuTe nopxoasiuyo camo-
3aLUMTHYIO MOPOLLKOBYHO CBAPOYHYIO MPOBONOKY B 3aBMCMMOCTY OT TNa W TOMLMHLI CBapvBaeMOoii 3aroToBku. PekomeHayeTcs
npeaBapuTenbHO NPOTECTMPOBATbL NapaMeTpbI CBapKW Ha NoMe Matepuana.

Mpy cBapke HioCOBLIM METOAOM CBAPOYHYIO TOPENKY (a) CrenyeT paBHOMEPHO HaNpaBnsiTh B HanpaeneHun ctpenku (h), kak
nokasaHo Ha unntoctpaumn (VIIl). CamosalmntHas nopoLLKOBasi CBapoyHasi MPOBOMOKa (C) BbIXOAWT M3 conna ropenky (b) u
HenpepbIBHO MOAAETCS B 30HY cBapKM. Mexay KOH4MKOM MPOBONOKY (C) M CBAPOYHOI BaHHO! 0Bpa3yeTcs anekTpuyeckas ayra,
pacnnaBnsioLLas 3aroToBky (g) ¥ CBapouHyto npoBoroky. CBapoyHas BaHHa (d) oxnaxgaetcs, obpasys cBapHoii Wwos (e). Ha
MOBEPXHOCTM CBAPHOTO LUBa 0BpasyeTcs crol Lwnaka (f), KoTopblit HE0BX0AMMO yAanUTL MOCNE OXMAXLEHMS.

Mpyn cBapke hioCOM 3aLMTHBIN ra3 He NOAAETCS M3BHE. 3alLyTa CBAPOYHON BaHHbI JOCTUrAETCs MyTeM pacnnaBneHns mio-
COBOTO CepaeyHuKa npoBonoki. CBapouHyto ropenky HeobxopmMo AepxaTb HenofBWXHO, obecneunBas MakcMManbHO paBHO-
MEpHOe PacCcTosiHME KOHYMKA MPOBOMOKY OT CBAPOYHON BaHHbI. CRMLIKOM BbICTPOE NepemeLLeHIe ropenkit MOXET NpUBECTY K
NNOXoMy CMNaBAEHWIo, a CINLIKOM MEAIEHHOe — K YPE3MEPHOMY HarpeBy 1 yBENMyeHIo pa3bpbiarieaHus metanna. Mocne
3aBepLLEHNs CBAPKM M OXNaX[eHNst CBApHOTO LLIBA HEOOXOAMMO YAANUTb LuaK, NPEXAEe YeM NPoforKaTh CBApKY UMW OLeHMBaTL
kayecTBO CBAPHOIO LLBA.

Cosemb o ceapke MMA (c ucrionb3oeaHuem nokpbImoeo anekmpoda)
CBapvBaeMble MOBEPXHOCTU AOMKHbI BbITb OUULLEHDI OT PXaBYMHbI, CMa3ki, Macna v Kpacku. BribepuTe anekTpof, noaxoasiumi

MHCTPYKLUMWS
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Ans CBapuBaeMoro Matepuana. PekomeHayeTcs npefBapuTensHO MPOTECTMPOBATh SNEKTPOA U HACTPOIKY CBAPOYHOTO TOKa Ha
obpeskax Matepuana.

PacnonoxuTe 3nekTpoa (a) MPMMEPHO B 2 CM OT TOYKM CBapKW 11 HafleHbTe CBAPOYHY0 Macky. 3aTem 3axruTe [yry, NCnonb3ys
WCKPOBOW UMK KOHTaKTHbIN MeToA. [lyra (6) GyaeT BUOHa Yepe3 OKOLLKO CBAPOYHON Macky; ee AnnHa He A0MKHa MpeBbillaTh
1-1,5 anametpa 3nekTpoaa, kak nokasaHo Ha unmoctpaumn (IX). Bo Bpemst cBapk Ha 3aroToBke (r) 06pa3yeTcs cBapHOiA LIOB
(B), HanpaBneHue cBapkv 0603HaYeHO CTPENKON (A).

MoppaepxaHue NpaBUbHON ANWHBI AYr IMEET peLuatoLlee 3Hayenme. [in1Ha Ayrv TECHO CBA3aHa CO CBAPOYHbIM HaNpsKEHNeM
11 TOKOM. 3arpsisHeH1e CBap1BAEMbIX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTBHO NMOBMNSTBL HA KA4YECTBO CBAPHOTO LLBA. ANEKTPOA creayeT
Aepxatb nog yrnom ot 70 fo 80 rpaaycoB k NNOCKOCTM CBAPHOTO LUBA, B HANpaBMeHM CBApKK, kak MoKa3aHo Ha UNmcTpaLmm
(X). YBenuuenme yrna MOXET NPUBECTY K pacTeKaHuIo Linaka. YMEHbLUEHWe Yrna MOXeT NPUBECTU K HecTabunbHOCTY Ayru, pas-
OpbI3rBaHIIo MeTanna 1 ocnabnenmio CBapHoro LuBa.

B npouecce cBapku HeobXxoaMMO NOAAEPKVUBATL MOCTOSHHYIO ANMHY Ayru. NOCKOMbKY aNeKTpoA NNaBuTCA BO Bpemst CBapky,
Aepxarenb 3MeKTpoaa crieayeT NoCTeneHHo onyckaTb, YTobbl NoAAEpkMBaTL OAMHAKOBYHO ANMHY Ayri. Koraa AnvHa anektpopa
YMEHBLUMTCS MPUMEPHO 40 5 CM, NPeKpaTTe CBapKY M 3aMeHuTe 3NeKTPOA HOBbIM. [ins npekpaLLeHns CBapku 13BNEKUTE aneKT-
POA 13 TOHKY CBAPKM. PekomMeHayeTes NOCTENEHHO N3BMeKaTh 3NEKTPOA, NOAHIMAs ero BAOMb MOKPHITOrO LUakoM CBapHONO LUBA,
kak noka3aHo Ha pucyHke (XI). 370 nomoraeT ymeHbLWNTb PasbpbiariBaHIe 1 NOPUCTOCTb B CBap1BaEMOM MaTepuane.

Bynbre 0CTOpOXHBI, Tak kak CBApPOYHBI METANA 1 3MEKTPOA ropsume. YaansaunTe Coi wnaka Tonbko Nocme Toro, kak cBapHOM
LLIOB OCTBIHET, Crierka nocTykuBas Nno HeMy CBapo4HbIM MOMOTKOM. [TOBTOPHYI0 CBapKy MOXHO HauiHaThb C TOTO MecTa, Ifje 3aKOoH-
4MNCs NpesblayLLMi OB, YOeaMBLIMCE, YTO CMOW Lunaka yAaneH.

CBapoyHbIil annapar crefyeT pasmellartb B XOpOLLO NMPOBETPUBAEMOM, 3aTEHEHHOM MeCTe, BAanu OT NobbiX MpensTcTBuiA,
KoTOpble MOryT MellaTh LMPKYNSLMY BO3yXa Yepes BEHTUNALMOHHYIO cucTeMy. HeaocTatouHas BEHTUNALMS MOXET NpUBECT
K neperpeBy KOMMOHEHTOB CBApOYHOrO annapara v 1x HeobpaTuMoMy NOBpexXAeHU0. He ocTaBnsiiTe CBApOYHbIA annapar noa
NPAMBIMI COMHEYHBIMU NTy4amin BO Bpemst paboTbl 1 He HaKpbIBaWTe €ro ofesnoM Unu ApyriM Matepuanom, KOTOpbIil MOXeT
MpensaTCcTBOBATL LMPKYNALMK BO3AYXa.

Cosemel o ceapke Lift-TIG ¢ KoHmakmHbIM 3axxueaHuem Oyau

[MoBEpPXHOCTN CBAPKM [OMKHBI BbITh O4MLLEHBI OT PXaBYWHbI, CMa3ku, Macna i kpacki. PekomeHayeTcs npensapuTensHo npo-
BEpUTb NEKTPO/, 11 HACTPOIIKY CBApOYHOrO Toka Ha obpeskax Matepuana. HaaeHsTe cBapouHylo Macky. Pacnonoxute kepa-
Muyeckoe conno TIG-ropenki Ha paboyeil NOBEPXHOCTH Tak, YToObI TOMBKO KepaMUYecKoe CONMo compukacanock ¢ paboyeit
MOBEPXHOCTbIO, @ AMEKTPOL, Haxoauncs Ha HebombLIOM paccTosHUM OT 3aroToBku. OTKPOWTE KnanaH Mojayy 3alMTHOrO rasa.
3aTeMm HaKnoHWUTe CBapOYHyHo ropenky k paboueil MoBepXHOCTY A0 TeX Nop, Noka JNeKTPOzA He KOCHETCS paboyeli MOBEPXHOCTH.
[MogHuMuUTE TOpenky [0 Tex Nop, Moka MeXay KOHYMKOM SMeKTposa W 3aroToBKOM He 0BpasyeTcs 3a3op NpuMepHo 2-3 MM. 3a-
roputcs Ayra. Mocne 3aropaHus Ayrn OTperynupyiiTe HaknoH anekTposa. ANeKkTpoa AOMKeH ObiTb HaknoHeH nop yrnom 70-80
rpaflycoB K MOCKOCTK CBapkW, Kak nokasaHo Ha unmtocTpauvu (XII). Snektpuyeckas gyra pacnnasnseT marepuan, co3aasas
KVUAKYH CBAPOYHYIO BaHHY, KOTOpas 3aTBEpAEBAET nocne CHATUA fiyru, 06pasys npoyHoe coenHerme. Mpn capke TOHKUX MaTe-
puarnoB, Takux Kak NMCTOBOI MeTans, MaTepuansl MOXHO COeAUHATL Be3 1CnoNb3oBaHNS NPUCaA04HONO MeTanna, kak nokasaHo
Ha unntoctpatm (XI1).

Mpy cBapke NprcaaoyHbIM MeTannoM noaasaitte ero nog yrnom 30 rpajycoB K NNOCKOCTI CBapKy, kak NoKasaHo Ha MnmcTpa-
ymn (XIIT). MopasaiiTe NpUCaAOYHbIA METaNM B NEPEAHION YacTb CBAPOYHOIA BaHHbI, COXPaHSS MPU 3TOM NPaBUMbHBIA HAKMOH
TOpenkin 1 MoCTOsHHYtO AnuHY Ayrv. Ha unnioctpaumm (XIII) nokasaHsl: anekTpop (a), anektpuyeckas ayra (b), conno (c), rasosas
3awwmra (d), 3aroToBka (e), HanpaeneHue cBapki (f), HanpaBneHWe NoAa4n NPUCAZOYHOro MeTanna (g), NPUCaAOYHbI MeTann
(h), cBapHolt LWOB (i) 1 cBapo4Hast BaHHa ().

[ins 3aBepLUEHs CBAPKI NOJHUMUTE PYKOSITKY, PEPBAB 3MEeKTPUYECKYI0 Ayry. 3aKpoiiTe ra3oBblil BEHTUNMb.

3awuma om nepeepesa/nepeepy3ku

HesaBucumo oT pexuma paboTbl, CBApOYHBIN annapat He MOXET HenpepbIBHO paboTaTb Ha MakcuManbHOM Toke. Ha nacnopTHom
Tabnnuke ykazaH HOMUHaMbHbIA TOK 1 NPOLEHT 0T 10-MUHYTHOTO NEpUoza, B TEYEHME KOTOPOTO CBapOYHbIA annapat MoXeT 6e30-
nacHo pabotatb. OctaBLumecs 10 MUHYT CrieayeT 1Cronb3oBaTh AN OXMaXaeHUs Lieneil cBapoyHoro annapara. HecobniogeHue
paboJero Lykna npuBeseT k cpabaTbiBaHMI0 CUCTEMbI 3aLLMTbI OT NEperpesa. 3aropuTcs HAMKATOp HencnpaBHoCTM/meperpy3aku/
neperpesa, 1 cBapka byaeT HeBO3MOXHA [0 TeX Nop, MoKa Lieny CBApOYHOro annapara He OCThIHyT. YacTas neperpyska cBapoy-
HOTO annaparta MOXeT MPUBECTM K NPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UM [JaXe MOBPEXAEHMIO.

PeweHue npobrem ceapku

[pv BO3HMKHOBEHIM Kakux-nbo Henonaziok BO Bpems paboTbl NpekpaTuTe CBapKy 1 BbISCHUTE BO3MOXHBIE MPUYNHbI MPObNeMbl.
PeMOHT 1 BHyTpeHHee TexHu4eckoe 0BCyxuBaHNE YCTPONCTBA [OMKHbI BbINONMHATLCSA TOMbKO @BTOPU30BAHHBIM CEPBUCHBIM
LIEHTPOM.

TpyaHOCTH C 3aXuUraHeM Jyrv Unn YacTtoe eé rawleHue

YbeauTech, YTo 3a3eMNSIOLLMIA 3aXKMM HAZEKHO KOHTAKTUPYET C 3aroTOBKOM. Takke NPOBEPLTE HAAEKHOCTb BCEX SMEKTPUYECKNX
11 CBapOYHbIX COELNHEHNIA.

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA
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CBapOHHbIVI TOK He [oCTUraeT 3aaHHOro 3Ha4eHusa.

OTKNOHEHMS HanpsmkeHus nuTaHna OT HOMUHANBHOTO 3Ha4eHNA MOTYT NPUBECTU K TOMY, 4TO BbIXOAHOM TOK HE 6y,qu COOTBeT-
CTBOBATb 3aQaHHOMY 3Ha4eHui0. Ecrm HanpsmkeHne NUTaHna CULIKOM HU3KOe, MaKCUManbHbi csapqubM TOK MOXET BbITb
HWXe HOMUHANbHOrO 3Ha4eHNA.

HecTabunbHbili Tok BO Bpems paboTbl
MpumHol MOryT BbITh Nepenagbl HaNPSHKEHNS B CETY UMM CUMbHBIE NOMEXM OT CETU UMK APYTUX ANeKTPOnprBOpoB.

Ecnu npobnema He ncyesHeT Nocne BbIMOMHEHNS ONUCaHHBIX BbiLLE AGCTBIIA, NPeKpaTuTe UCNOoMb3oBaHue YCTPOCTBa 1 0bpa-
TUTECb B @BTOPU30BAHHBI CEPBUCHBINA LEHT.

3H9KTpOMarHVITHaS| COBMECTUMOCTb U CBSI3aHHble C Hell SIBNeHns

CBapoyHblil annapat oTHocuTes k knaccy A (cornacHo EN IEC 60974-10), 4to 03HauyaeT, YTo OH He NpeaHasHaYeH Ans Ucnomnb3o-
BaHWSA B KUIbIX MOMELLEHNSX, [ie 3MeKTPOCHabKeHNe OCYLLECTBNSETCS OT 0BLUECTBEHHON HU3KOBONLTHON ceTn. Obecneyenmne
3MNeKTPOMArHUTHO COBMECTUMOCTY B TakuX MECTaX MOXET ObiTb 3aTPyAHEHO W3-3a KOHAYKTUBHBIX M U3Ny4aeMbix nomex. Bo
BPEMS CBapky aMnekTpoobOopyAoBaHMe, PacronoXeHHoe psaoM ¢ paboyeil 30HOI, MOXET B3auMOAENCTBOBATL CO CBAPOYHBIM
annapatom. dneKkTpudeckas fyra, BO3HWKalOLLAs MU CBApKe, reHEpUPYeT aNeKTpOMarHuTHoe Mnorne, KOTopoe BNWseT Ha paboty
3MNEKTPUYECKMX CUCTEM W YCTAHOBOK. [103TOMY CBapLUMK AOMKEH NPUHUMATL Mepbl MPEAOCTOPOXHOCTU B MeCTax, rae Takoe
13MyYeHne MOXeT NPeACTaBNATb ONACHOCTb ANS Miofeil Uik 06opyaoBaHuSs, Hanpumep, papoM ¢ 6onbHULaMm, naboparopusamy,
MeanLMHCKAM 0BOpyaAoBaHNeM, paavo- 11 TeneobopyaoBaHNeM, a Takke KOMMbIOTEPHON TEXHUKOW. HEeBO3MOXHO TOYHO onpe-
[enuTb ¥ M3MEPUTb TUN 1 CUY 3NEKTPOMArHUTHOTO MONS, reHepUpyeMoro CBapoYHbIM annapaTom, Ha Apyrom 06opyaoBaHM.
[Mo3ToMy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKLIM MO OrpaHNYEHMo 3TOro SBNeHs. B MecTax, rae CyLiecTByeT NoTeHUManbHbIi puck
BO3HMKHOBEHWSI OMACHOCTH, CRIeAlyeT NPUHUMAaTh 0CoBble Mepbl MPEROCTOPOXHOCTM 1, O BOIMOXHOCTY, UCMOMb30BATh 3aLLNT-
Hble 3KpaHbl 1 GunbTpbl. CBapouHble kabenu [OMmKHbI ObiTb kak MOXHO Kopoye, MPONOXeHsl Brinako Apyr K Apyry v 6rmsko k
3emne. [pou3BOANTENb He HeceT OTBETCTBEHHOCTY 3a NioboiA yLepb, NPUYMHEHHBIN MCMONb30BAHEM CBapOYHOTO annapara B
yKa3aHHbIX BblLLE MECTaX NN HeMpaBNIbHbIM 1CMOMb30BaHNEM YCTPOIICTBa.

BHVMAHWE: [1aHHoe obopynosaHue He cooTseTcTByeT cTaHaapty IEC 61000-3-12. Mpyu nogkntoyeHun Kk oBLLeCTBEHHON HU3-
KOBONBTHOI CETU 3NeKTPOCHaBXEHNst OTBETCTBEHHOCTb 3a 0becneyeHne BO3MOXHOCTY NOAKMIYEHNs 0BOpyAOBaHWS, Npu He-
06X0ANMOCTI MPOKOHCYNBTUPOBABLUMCH C ONEPaTopoM pacnpeaeniTensHON CETU, NIEXUT Ha YCTaHOBLUMKE UMK MOMb3oBaTene
obopynoBaHus.

TEXHUYECKOE OBCNYXWUBAHUE U 3ANACHBIE YACTU

BHUMAHWE! Mepen BbINONMHEHWEM MHOOLIX TEXHUYECKUX UMM PEMOHTHBIX PabOT OTKMKUNTE YCTPOVICTBO OT SNEKTPUYECKOI Po-
36TKN.

Mocre 3aBepLuenns paboT NpoBepbTe TEXHUYECKOE COCTOSHINE YCTPOINCTBA, BU3yanbHO OCMOTPEB €10 BHELUHWIA BIAA W OLIEHVB:
kopnyc, cunosoii kabenb ¢ BuNKkol, paboTy BblKMKoYaTeNs, MPOXOAMMOCTb BEHTUNALIMOHHBIX OTBEPCTHIA, COCTOSHIE 3a3eMnsio-
Lero kabens, CBApOYHYHO FOPEKY, ra30BbIN LUMAHT U COCTOSIHME KabembHbIX pa3bemMoB.

B TeyeHme rapaHTUItHOTO Nepuoaa nonb3oBaTenb He MeeT NpaBa pasdupaTb YCTPOICTBO MM 3aMeHsTb Kakine-nibo KOMMOHeH-
Thl UMK [iETaNU, Tak kak 310 aHHynMpyeT rapaHTuio. Jlobble 0BHapyXeHHble B Xofe 0CMOTpa UnK 3KCMyaTaLuy HeUcnpaBHOCTH
SBNSIOTCS CUTHANOM K NPOBEAEHNIO PEMOHTA B CEPBUCHOM LIEHTPE.

Mocne 3aBepLueHns paboTbl OYMCTATE KOPMYC, BEHTUNALMOHHbBIE OTBEPCTUS, NEpeKmioaTenit U KpbILLKW, Hanpumep, CTpyeil
BO3Ayxa nop AasneHnem He Gonee 0,3 Ma , WETKOI UK CyXOM TKaHbIO, HE UCTIONb3yS XUMUKATbI MK YKCTALME CPEACTBa.
QumcTuTe CBapOYHyto ropenky, kabenu 1 KOMMOHEHTbI, JOCTYMHbIE MOCMe OTKPLITAA GOKOBOI KPBILLIKW, CYyXOlt YNCTON TKaHbIO.
PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOSHME KOHTAKTHOTO HAaKOHEYHMKA, COMna CBapOUHOI ropenku, kabens CBapo4Hoi ropenki, paboyero
kabens, ra3oBOro LunaHra, kabenbHbIX pa3beMOB 11 KOMMOHEHTOB MexaH13ma noaayy npoBornoky. Mpu obHapyxeHun kaknx-nnbo
MOBPEXAEHMIA, Ype3MEepPHOro N3HOCA UMM HEUCTPABHOCTEN NPeKpaTUTe UCMONb30BaHNE 1 06paTUTECh B aBTOPM3OBAHHHIN Cep-
BVCHbII LIEHTP.

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

Cnmncok 3anacHblX YacTel 1 Hamuume KpUTUMECKN BaXHBIX ChIPbEBBLIX MATEpUanoB MOXHO HaliTy Ha caiiTe toya24.pl B kapTouke
TOBapa.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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XAPAKTEPUCTWUKK NPUCTPOIO

IHBepTOPHMIA 3BaptoBanbHMIA anapat MIG — Lie nopTaTBHE AXepeno XMBMEHHS, NpU3HaveHe Ans pyyHoro 3saptoBaHHs MIG/
MAG, 3BaptoBaHHs IOPOLLKOBIM POTOM i3 CaMO3aX1CHUM NOKpUTTAM y pexumi FLUX, 3BaptoaHHst nokputum enektpogom MMA
Ta 3BaptoBaHHsA HennaskuM enektpogom Lift-TIG, Bce Ha nocriitHomy ctpymi (DC). MpucTpiit BUKOPUCTOBYE IHBEPTOPHY TEXHO-
TOrilo Ta CUHEPTeTUYHE KepyBaHHS, Lo 3abeaneyye KoMnakTHY KOHCTpYKLt0, Many Bary, cTabinbHi pobodi napameTpu Ta nerwni
BI6ip HanaLTyBaHb. 3BaptoBanbHuiA anapat OCHALLEHWA BHYTPILLHIM NoAaBanbHUKOM [POTY Ta NPU3HAYeHWI ANs 3BaploBaHHS
apotom aiameTpom 0,8/0,9/1,0 mm y pexmmax MIG/MAG ta FLUX. MpucTpiit He npusHadeHni Ans 3BaploBaHHS antoMiHilo Ta
antomiHienx cnnasis. paBunbHa, HagiHa Ta 6esneyHa pobota B1poby 3anexuTb Bif HanexXHoi excrnyaradii, ToMy:

Mepea BUKOpUCTAHHAM NpoAyKTY, 6yAb nacka, npounTaliTe BCHO iIHCTPYKLIlO Ta 36epexiTh ii.

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

OBNAJHAHHA
3BaptoBanbHuil anapart NocTaYaeTbCs NOBHICTHO 3ibpaHnM, i, OKpIM MIAKMIOYEHHS 3a3eMI0BANbHOTO NarbHNKA Ta 3BaptoBabHOMO

rapmata MIG, cknagaHHs He noTpibHe. 3a3emntoBanbHNI NanbHKK Ta 3BaptoBanbHuii rapMata MIG nocTavyatoTbest pa3om 3i 3sa-
proBanbHUM anapatoM. Akcecyapy Ans 3aptoanHs Lift-TIG He BXxoasTb A0 KOMMNEKTY.

TEXHIYHI JAHI
Mapametp 0, i 3HaueHHA
Homep y katanosi YT-81401
Tepesn [kr] 9.1
Hanpyra xvBnexHs [V~ 230
HomiHanbHa yactota [Tu] 50/60
XB. 3BaptoBanshui cTpym MIG / MAG [MocrifHuii cTpym.] 40
Makc. 3BaptoanbHuii ctpym MIGIMAG [MocrifHuii cpym.] 200
Hanpyra HaBaHTa)xeHHs npu MiH./Makc. cTpymi 3BaptoBarHs MIG/MAG [B] 16/24
[liameTp 3BaptoBanbHoro Apoty [mm] 08/09/1,0
Makc. Bara KoTywkn apoty [kr] <5
Min. cTpym 3saptoanHs MMA [MocrifHuii cTpym.] 20
Makc. ctpym 3saptosaHHs MMA [MocifHuii cTpym.] 170
Hanpyra HaBaHTa)XeHHs! Nput MiH./Makc. cTpymi 3BaptosaHHs MMA [B] 20,8/26,8
[liametp enektpoaa [mm] 16~32
MiH. 3BaptoBanbHuii ctpym Lift-TIG [MocTilHuiA cTpym.] 10
Makc. 3BaptoBanbHuit cTpym Lift-TIG [MocTiinuii cTpym.] 200
Hanpyra HaBaHTa)eHHS Npy MiH./Makc. cTpywmi 3apioBanHs Lift-TIG [B] 104/18
CryniHb 3axueTy 1P21
Knac isonsuii |
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MOACHEHHA CUMBONIB
Tabnuyka 3 imeHem
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 24¢
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
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. MosHayeHHs TNy 3BaptoBaHHs: 3BapioBaHHs MIG / MAG

5. MNo3HayeHHst CMMBOITY 3BaprOBAMbHOMO CTPYMY: MOCTIAHWI CTPYM

6. Hanpyra xonoctoro xogy

7. [liana3oH BUXiZHWX NapameTpiB: MiHiManbHWA 38aptoBanbHIA CTPYM Ta BiANOBIAHE 3HAYEHHS HAanpyry HaBaHTaXEHHS — MaKCcH-
MarnbHIA 3BaPIOBANbHNI CTPYM Ta BifNOBIAHE 3HAYEHHS HANPYTA HABAHTAXEHHS

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

9, 9a, 9b, 9c. CumBON HOMiHaNBHOTO 3BapOBAMNBHOTO CTPYMY: 3HaYEHHSt HOMIHANBHOTO 3BapHOBAMNBbHOTO CTPYMY

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

11. MosHayeHHs Tvny 3BaptoBaHHs: 38aptoBaHHs Lift-TIG

12. MosHa4eHHst CMMBOIY 3BapIOBAbHOrO CTPYMY: MOCTIAHWIA CTPYM

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

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

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon poboyoro LykIy: BifCOTKOBI 3Ha4eHHst pob0o4oro LMKy 3a TemMnepaTypy HaBKOMMLLHBOTO CepeaoBMLLa
40 rpapycis Lenbcis

16, 16a, 16b, 16¢. YMOBHE N03HaYEHHS HOMIHAMBHOTO 3BaPIOBANTEHOTO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHANBHOTO 3BaPIOBAMBHONO CTPYMY
17,17a, 17b, 17c. CumBON YMOBHOI HANpyrit HABAHTAXEHHS: 3HAYEHHS YMOBHOI Hanpyru HaBaHTaXEeHHs

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

19. Mo3Ha4eHHs CUMBONY 3BapHOBANBHOTO CTPYMY: MOCTIMHUA CTPYM

20. Hanpyra xonocToro xogy

21. [liana3oH BUXiAHMX napameTpiB: MiHIManbHWIA 3BaptoBarnbHMiA CTPYM Ta BiNOBIAHE 3HAYEHHS HAMPYTW HABAHTAXEHHS — MaK-
CManbHWIA 3BaploBanbHMIl CTPYM Ta BIAMOBIAHE 3HaYEHHS Hanpyr HaBaHTaXeHHS

22, 22a, 22b, 22¢. Cumeon pobo4oro LMKAy: BiCOTKOBI 3Ha4EHHS POBOYOTO LKy 3a TEMNepaTypy HaBKOMMLIHBOTO CEpeoBuLLa
40 rpapycie Lienbcis

23, 23a, 23b, 23c. YMOBHe N03Ha4eHHst HOMIHAMBHOTO 3BapIOBAMLHOIO CTPYMY: 3HA4YEHHS! HOMIHANBHOTO 3BapOBANBHOMO CTPYMY
24, 24a, 24b, 24c. CuMBON YMOBHOI Hanpyry HaBaHTaXeHHS: 3Ha4eHHs| yMOBHOI Hanpyrv HaBaHTaKeHHs

25. YMOBHe Mo3Ha4eHHst [xepena XuBneHHs: oaHodasHe [Kepeno KuBMeHHs 3 HoMiHanbHoK YacToTol 50 My /60 Iy,

26. HomiHanbHa Hanpyra X BMeHHs

27. MosHaueHHs pexumy MIG

27a. MakcumanbHuil HoMiHanbHWIA CTPYM XUBMEHHs B pexiumi MIG

27b. MakcumanbHmit eheKTUBHMIA CTPYM KvBNeHHs B pexumi MIG

28. lMo3HaueHHs pexumy TIG
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28a. MakcumanbHmit HOMiHaNbHWIA CTPYM XUBNEHHS B pexumi TIG
28b. MakcumarnbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XUBNEHHS B pexumi TIG
29. MosHaueHHs pexumy MMA

29a. MakcumanbHuit HoMiHanbHIUA CTPYM XuBNeHHs B pexumi MMA
29b. MakcumanbHuit echeKTUBHUIA CTPYM XuBMEeHHS B pexumi MMA
30. CryniHb 3axucty

31. Cnocib oxonomKxeHHs NpUCTpolo

32. HasBa Ta appeca BUpobHIKka

3ATAIbHI IHCTPYKLIi 3 BE3MEKU

He mogudikyiTe, He 3MiHIONTE Ta HE BHOCHTE XOAHMX IHLLMX 3MiH JO KOHCTPYKLiT NPUCTPOIO Nid 3arpo3oto BTPaTU BignoBigHOCTI
CTaHaapTam Ta MapkyBakHs CE. ObnagHaHHs po3pobreHo BifnoBigHO [0 BIUMOT HOPManbHOI ekcrnyatauii. PekomeraytoTbes
perynsipHi Nepesipki Ans NiATPUMKM obnagHaHHS y HanexHoMy poboyomy cTaHi. 3BaptoanbHui anapar cnig obcnyrosysaTi
LLE B @BTOPM3OBAHNX CEPBICHNX LIEHTPaX 3 BUKOPUCTAHHSM OPUriHAaNbHMX 3anacHuX YacTuH.

Lleit 3BaptoBanbHuMin anapat npuaHadeHui ans pyyHoro 3eaptoaHHs MIG/IMAG, FLUX, MMA Ta Lift-TIG BukntoyHO 3 BUKopuCc-
TaHHSIM MOCTIHOO CTPYMY. BiH He NpU3HaYeHMin Anst pO3MOPOXYBaHHS TpY6, 3apsimkaHHs akyMynsiTopis, 3anycky ABUryHiB abo
KVBMEHHS! 30BHILLHIX MPUCTPOIB, OCBITNIEHHS Y €NEKTPOIHCTPYMEHTIB.

Mopaay wono 6e3ne4HOro BUKOPUCTAHHA NPUCTPOID

Oneparop 3B8aptoBanbHOro anapaty NoBUHEH ByTh HaB4eHMIA ioro poboTi Ta PETenbHO 03HAMOMMEHHI 3 IHCTPYKLiSIMM 3 ekcnnya-
Taujii. HeobxigHo 0TpuMyBaTICS BCiX IHCTPYKLN 3 TeXHikv Beaneku, BuknageHux y nocibHuky. HeobxigHO BMKOPUCTOBYBATM 3aC0-
61 3axuCTy oyelt Ta 0BnYYs, 30Kkpema BiZNOBIAHWI 3aXMUCHWIA OASAT Ta 3BaptoBanbHi Mackit. BupobHUK He Hece BignoBiAanbHoCTi
3a 6yab-siki NOLIKOKEHHsI 200 HELLACHI BUNAAKY, CIPUYMHEHI HEMPaBUbHIM BUKOPUCTAHHSIM MPUCTPOH.

MNig yac po6oTu cnip BUKOpPMCTOBYBaTY BiANOBIAHI 3aCO6M iHAUBIAYaNbHOTO 3aXMUCTY, 30KpeMma:
- 3BaptoBarbHa Macka abo LIOMOM i3 (hinTPOM BiANOBIJHOIO PiBHA 3aXMCTY,

- 3aXUCHI PyKaBMYKM, NPU3HAYEHi ANs 3BapIOBaHHS,

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

- CyXi i30MHOKOYI PYKABUYKY Ta CYXe i30MH0t04E B3yTTS,

- 3aC00V 3aXMCTY CNYXY, SIKLLO LibOro BUMarae piseHb LyMy Ha pobori.

BorHeracHe o6nagHaHHs MOBUHHO 3HaXOANTUCA Y CMPaBHOMY CTaHi nobnuay pobo4oro Micus.

Jliogsm 3 kapgiocTUMynsiTopamMu, eNeKTPUYHMMM iMNAaHTaTamu, CryXoBMMM anapatamy abo iHLWMMM eneKTPOMarHiTHO-4yTnu-
BMMM MPUCTPOSIMM He Crig, HabnkaTues 10 NpaLor4oro 3BaproBarbHOr0 anapaty abo 30HM 3BaptoBaHHs 6€3 MeauyHOi 3roau.
CTOPOHHI 0COBM 3 TakvMM NPUCTPOSIMI NOBUHHI JOTPUMYyBaTUCS Be3neyHo BiacTaHi Big poboyoi 30HM.

Mig yac pobotn B 0BmMexeHnx abo TicHUX MPUMILLEHHSX, pe3epByapax, koTnax, kabiHax, Ha nnardopmax abo B iHLLNX 30HaX
nigBMLLEHOrO PU3KKY HeobxiaHo 3abe3neunTn eekTUBHY BEHTUNALH, NOCTiiHE COCTEPEXEHHS Ta Harnsg 3 Boky apyroi ocobu.

EnektpuyHi HeGe3neku Ta npaBuna 6esnekun

Mig yac poboTu 3i 3BaploBanbHIM anapaTom AOTPUMYITECH NPaBIN OXOPOHH Mpalli Ta TexHiki Geaneku LWoao NpoLecis 3Bapto-
BaHHsl, pi3aHHst Ta »eaHaHHS. HenoTpumaHHs Lix npaBun MoXe NPU3BECTV A0 Takux OCHOBHIX Hebesnex:

- BMXaHHS HebEe3neyHNX PEHOBIH,

-OMTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- OiKK,

- NOXexi Ta BUbyxu,

- YpaXeHHs eneKTPUYHIM CTPYMOM,

-BNNWB €NeKTPOMarHiTHoro nons,

- MOLUKODKEHHS CITyXY.

Tomy pekomeHIy€eTLCA:

- He MozndDikyiiTe NpUCTpili Ta He BigKpWBaiiTe KOPMYC 3a XO[HUX 06CTaBIH; PEMOHT NOBUHEH NPOBOANTICS NiLLe KBanidikoBa-
HUM NEPCOHAroM Y CEpBICHUX LIEHTpaX, YOBHOBAXEHUX BUPOBHIKOM,

- He 3HiMaliTe 3aXMCHi KpULLKV Ta He TOpKaiiTecs YacTuH, Siki MOXYTb BYTW Mia Hanpyroto; HaBiTb y pasi HE3HaYHWX MOpYyLUEHb
B eNeKTpOMepeXi Bif'eAHalTe 3BaptoBanbHUi anapar Bif [LKepena XUBMEHHS Ta 3BEPHITbCA 40 aBTOPWU30BAHOIO CEpPBICHOMO
LeHTPY,

- NepeBipsTe eNeKTPUYHI Ta 3BaploBanbHi kabeni Ta 3'eHaHHs Nepes KOKHIM BUKOPUCTAHHSIM; SIKLLO BIA MOMITUIW NOLUKOKEH-
H81 i3onauii, TpiLMHK, oniku abo HeLLinbHi 3'€AHaHHS, 3aMiHiTb kabeni HoBUMMK,

- He BCTaBNANTe MeTanesi NpeAMeTH Y BEHTUNALHI OTBOPH,

- MigKntovaiTe NPUCTpI NUWe [0 0aHOMa3HO! Mepexi XUBMEHHs BiAMOBIAHO A0 JaHUX Ha 3aBOACHKIM Tabnuuli, OCHaLLEHOI
3aXMUCHVM NPOBIAHNKOM,

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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- BUBIp 3aXVCHIX NPUCTPOIB, BUMKM, NMONEPEYHOTO Nepepidy kabemio XvBneHHs Ta AndepeHLiansbHoro aBToMaTUYHONO BUMMKaYa
cnig AOBipUTY KBanichikoBaHOMY €MEKTPUKY BiANOBILHO 4O faHWX Ha 3aBOACHKil TabnuyLli NpUCTPOIO Ta 3TiAHO 3 YUHHUMM HalLlio-
HanbHUMK Ta MICLEBUMI HOPMaMU,

- B YCTaHOBKaX, fie MoTpibHe BMKOPUCTaHHS AUdEpeHLianbHOr0 aBTOMaTUYHOTO BUMMKada, 0BepiTb oro TvN BifMoBIAHO A0
UMHHWX HOPM Ta YMOB MOHTaXY,

- YHUKalTe MigKMIOYeHHs 3BaproBanbHOTO anapary 3a A0NoMOrolo JOBIVX NOAOBXYBaYiB; AKILO BUKOPUCTOBYETLCA MOAOBXYBaY,
10ro BaHTAXXONIAMOMHICTb Ma€e BTV He MEHLLOK 3@ BaHTAXOMIAMOMHICTb LUIHYpa XWUBMEHHS anapary,

- nepez NigKMIOYEHHSM BUMKK IO PO3ETKW NEPEeKOHaNTECs, LU0 BAMMUKAY 3BapIOBANbHONO anapary 3HaXoAaUTbCs Y BUMKHEHOMY
MNOMNOXEHHI, @ BUXIAHI KNemu He 3aKOpoYeHi,

- B 6AHYWTE LUTEKEP LUHYpa XWUBMEHHS Bif PO3ETKM LLOpa3y, KONW 3BaptoBanbHUA anapar He BUKOPUCTOBYEThCS,

- He BUKOHYWTE )OAHNX PEMOHTHMX, perymnioBanbHux abo TeXHIYHUX pobiT Ha NPUCTPOI, MigKMIOYEHOMY 10 [PKEPENa KMBMEHHS,

- He 3aMiHI0ITE enexTPof | He TOpKaNTECs KiHUMKa 3BAPIOBANBHOIO APOTY ronMMN pykamu abo BONOrMMM pykaBuyKkamu,

- He OXOMOMKYITe eNeKTPOAoTpUMaY abo 3BaproBanbHNIA NanbHIK Y BOAI,

- He TpUMaiiTe enekTpoz, TpUMaY enektpoga abo 3BaproBanbHMIA NanbHKUK Mif Naxeoko,

- He 0bMmoTYyiTe 3BaptoBanbHi kabeni abo kabenb 3a3eMNeHHs HABKOMO CBOTO Tina,

- He po3MiLLy¥Te CBOE TiNO MiX kabenem 3BaproBanbHOrO nanbHIKka Ta kabenem 3asemmneHHs,

- He AomnyckanTe NpsAMOro KOHTaKTy Tina 3i 3BaptoBaHUM MaTepianoM, 3BaptoBanbHIM LPOTOM, €NeKTPOAOM, 3BapoBanbHUM
nanbHUKOM, TpUMayeM enekTpoaa abo 3a3emntoBanbHUM 3aTuckadeM nif vac poboTn NpucTporo,

- HagiitHo NpuKpiniTL kabenb 3a3eMreHHs 40 YMCTOI MeTaneBoi NOBEPXHi; OYUCTITh MicLie 3'eAHaHHs Bif dapbu, ipxi, xupy Ta
iHLLKX 3abpyaHEHb,

- He NpaLjloiiTe y BOMOTMX, CUPUX MicLsix abo Ha MOKpUX MOBEPXHSIX; 3@ HEOBXIAHOCT BUKOPUCTOBYIATE CYXMiA i30NALIAHMIA Kunu-
MOK.

HeGe3nekw, 140 BUHMKAOTb BHACNiAOK HENPaBMNLHOTO BUKOPUCTAHHS 3BapHOBamNbHOrO anapary

He BukopuCTOBYIATE 3BaptoBanbHUIA anapat nobnuay nerkosanMucTux Marepianis. Mepes noyatkom poboty nigrotyiite pobody
30HY, BUAANMBLUM 3 Hei BCi Nerko3anMucTi Matepianu.

He 3BapioiiTe B 30HaX 3HEXMPEHHS, O4ULLEHHS Ta PO3MUIEHHS, @ TAaKoX NOBNM3y Nerko3ainmMmncTiX napis.

He 3BaptoiiTe KoHTelHepW, pesepByapy, Tpybu abo iHLLi KOMNOHEHTH, O MICTSATb a0 MOXYTb MICTUTI rasu, PiBVHY, 3anuLLK
Nerko3anmucTnx, BUGyXoBux abo TOKCUYHUX PEYOBUH, SIKLLO BOHI HE BYNW HaNEXHIM YMHOM MIATOTOBMEHI Ta 3aXMLLEHI.
Ekcnnyarauis nig yac oy, cHiry abo ucokoi BonorocTi 3abopoHeHa. MpucTpiit He npusHadyermit Ans poboTi B yMOBaX, KOMM
BiH MOX€ MaTu NPSAMIAN KOHTaKT 3 BOLO10.

3BapioBanbHUi anapar Chif, po3MilLlyBaTh Ha PiBHiIlA, CTIMKilA MOBEPXHI, Y BEPTUKANbHOMY NONOXKeHHI. He HaxunsiTe npuctpin
BinbLue Hix Ha 10°. He TpumaiiTe NpucTpiil 3a py4ky Ta He NepeHocsTe ioro nig yac poboTu.

3abesneuTe HanexHy BEHTUNALIO NPUCTPOI0. He 3akpuBaliTe BEHTUNALINAHI 0TBOPU. He HakpuBaiiTe 3BapioBanbHuIA anapar Tka-
HUHOIO, honbroto abo Byab-AKM IHLLIMM MaTepianoM, Skui MoXe NMepeLLKopKaTit MoToKy MOBITPS. He 3anuwaiite npucTpilt nig
NPSIMUMM COHSIYHUMI NPOMEHsIMK abo nobrnay mrepen Tenna. MpucTpiil cnig BUKOPUCTOBYBATY Ta 36epiraTit B CyXoMy, YNCTOMY
MiCLij, MakcuManbHO BiNlbHOMY Bif UMy Ta arpecuBHUX PEYOBHH.

MMia yac 3BaptoBaHHs BUAANANTE rasu Ta napw, L0 YTBOPIOKOTLCS B MPOLIEC] 3BapIOBaHHS, Ta YHUKalTe ix BauxaHHs. Mig yac 3sa-
PIOBaHHS HEPXXaBIKOYOi CTani, HIKento, HiKeNeBmxX CMMaBiB Ta OLMHKOBAHOI CTani Cif BXvBaTW LOLATKOBUX 3anobiXHWX 3axOpiB.
3a HeobXigHOCTi BUKOPUCTOBYIATE MiCLIEBY BUTSIKHY BEHTUNALLIIO ab0 3acob1 3axuCTy OpraHiB AuXaHHS.

Mig yac 3aptoBaHHst MIG/MAG 6anoH i3 3ax1cHM rasom Mae GyTu PO3MiLLEH Ha TBEPLilt, PiBHIiA Ta CTilikiit NOBEpXHI Ta 3axu-
LLeHNI Bif NepekuaaHHs. 3'eAHaHHs ra3onpoBOAiB MaloTb GyTH repMETUYHUMN.

Min yac 3saptoBaHHs MeTozoM Lift-TIG 6anoH i3 3axucHUM rasom HeobXigHO Po3MICTUTY Ha TBEPAIIA, PiBHIil Ta CTilKil NOBEPXHI Ta
3aKpINUTY 110r0 Bif NepekuaaHHs. 3'€AHaHHS ra3onpoBOAiB NOBUHHI ByTY repMETYHUMM.

[icns 3BaptoBaHHS NepekoHalTecs, Lo 3BapioBanbHuiA NICTONET, TPUMaY eNeKTPOAa, 3BaproBanbHIA APIT Ta 3a3eMoBanbHIUA
3aTicKau i30MbOBaHi OVH Bif OAHOTO Ta He TOPKAKOTLCA 3aroTOBKM abo Byab-Aakux CTPYMONPOBIAHMX KOMNOHEHTIB. Konu 3Bapio-
BaHHs1 He TPUBAE, XXOAHA YaCTVHa Kora 3BaptoBarnbHONO APOTY He MOBIUHHA TOPKATUCS 3aroToBKM abo 3a3eMmioBanbHOro 3atucka-
Ya, OCKiNbKM Lie MOXe NpWU3BECTU 4O neperpiBy Ta noxexi. [licns 3BaptoBaHHs 3aKpiniTb 3BaproBanbHUA MICTONET Ta BigpikTe
Byab-kuiA BUCTYNaloumia ApIT Ha KiHLi conna.

He BukopucTOBYIATE 3BaptoBanbHUA anapat Sk [HKepeno XUBNEHHS AN 30BHILLHIX NPUCTPOIB. He BMKOPUCTOBYWTE 3BaploBarib-
HUil anapat Ans Po3MOPOXyBaHHs TPy, 3apsmkaHHs akymynsTopis abo 3amycky ABUTYHIB.

MpodpinakTuka onikiB Ta NOWKOmkKEHb O4eN

Mig yac 3BaptoBaHHs MeTan nnaBuUTbCS. HeyBaXHICTb onepatopa MOXe MpU3BeCTU A0 CEpIo3HMX OmikiB. 3BaproBanbHa ayra
Jyxe HebesneyHa Nst o4eit Ta LLKIpK, OCKiNbKu BOHA FeHepye iHTEHCHBHE iHppauepBoHe Ta ynbTpadioneTose BUNPOMIHIOBAHHS.
He auBiTbCcs Ha enekTpuyHy ayry 6e3 HanexHoro 3axucTy oue. BuBeaiTb ycix CTOPOHHIX oci6 3 po6o4oi 30HM abo 3axucTiTh
pobouy 30HY 3aXVUCHUMY eKpaHamu Ans 3aXUCTY Bif BUNPOMiHIOBaHHS Ta 6pu3ok ayru.

3aBXau BUKOPUCTOBYMTE BiANoBiAHI 3ac06M iHAMBIAYaNbHOrO 3aXMCTY, Taki fiK:

- PyKaBWYKIA ANSH 3BAPHOBAHHS,
- Macka aBo KO3UPOK, L0 3aKPUBAE BCE 0BMMYYS,
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- 3aXWUCHWIA O, LLO 3aKPUBAE Tiro,

-3aXMCHUI thapTyXx,

- 3aXUCHE B3YTTS.

He TopkaiiTecs rapsumx KOMMOHEHTIB, 3BapHOTO LLIBA, €MeKTPoAa, HakoHeHKa 3BapoBanbHOro [poTy abo matepiany oppasy
nicns po6oty. [laiiTe KOMMOHEHTaM OXOMOHYTU Nepes NepeMmilLiEHHsIM, OYMLLEHHSIM abo noaanbLuot 06pobKot.

0co6n1Bo peKoMeHAYETLCA:

- He TpUMaiiTe 3BaploBaHi €NEMEHTM pykamu Mif Yac 3BaploBaHH,

- He TopKkaiiTecs Micus 3BaptoBaHHs ofpasy nicns poboty,

- He 3BapioiATE 3 KOHTAKTHIMM MiH3aMK; TENno Ta pagialis MOXyTb CIPUYMHITYI NOLLKOMKEHHS O4eit.

O6MexeHHsl Ta 3a6opoHU Npu poboTi 3i 3BaproBaNbLHUM anapaTom

MpuCTPili He MOXe BUKOPUCTOBYBATUCA 0COBaMM:

- BiICYTHICTb HaneXHoi nifrotoBky A0 poboTY 3 3BaptoBanbHUM anapaToM,

- 3 IMNNaHTOBaHNM KapAioCTUMYNATOPOM abo iHLLUM MPUCTPOEM, YyTIIMBIM [0 ENEKTPOMArHITHUX nonis, 6e3 3roan nikaps,
-nepebyBaHHst Nia BINMBOM ankoronto, HapKOTUYHIX pe4oBMH abo Npenapari, LU0 3HIMKYHOTb 3AATHICTb KOHLIEHTPYBATHCS.
CTOpOHHi 0cobn NMOBMHHI 3anuLaTics No3a HebeaneuHok 30Hok. Poboya 30Ha noBuHHa ByTv BeaneuHoto, WoG Mioau, siki 3Haxo-
OATbCA NoBnay, He NiaLaBanMcs BIMBY AyroBOTO BUMPOMIHIOBAHHSI, DPU3OK, LLyMy, BUNapiB abo MOXIMBOCTI ypaKeHHs! enekTpuy-
HUM CTPyMOM.

EKCNNYATALIA NPUCTPOIO

[Midzomoska do pobomu

Mepen noyaTkom poBOTM NepeKoHaNTeCs, L0 3BaptoBarbHUIA anapat He NOLIKOMKEeHIN. [epeBipTe kabenb XUBMEHHs Ta 3Bapto-
BarbHi kabeni Ha HasiBHICTb MOLIKOMKEHb. He HamaraiTecs ekcnyaTyBaTyv NOLIKO/KEHIA 3BaptoBanbHMiA anapart Ta/abo kabeni.
MepesipTe CTaH 3'efHaHb 3BaploBaNbHOTO kabento, a TakoX YMCTOTY Ta CTaH 3a3eMMtoBaNbHOrO 3aTickaya.

[MpumiTka: MowkomkeHi kabeni HeobXigHO 3amiHMTK HOBUMU. PeMoHT kabenis 3abopoHeHo. LLo6 3amiHuTh kabenb XUBNEHHS,
3BEPHITLCS 10 CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOBHMKa.

bBrok xueneHHs 38aprosarnbHo20 anapamy

MpumiTka! Mepen TvM, SK Nif'eaHaT BANIKY [O PO3ETKM, NEPEKOHaNTECS, LU0 BUMMKaY 3BapIOBAIIbHOTO anaparty 3HaXOANTLCS Y
BMMKHEHOMY MonoxeHHi — O, a KOHTaKTV NiAKMIoYEHHs 3BapHOBANbHOTO kaberio He 3aMKHyTi.

3BaptoBanbHwit anapat MOXe XUBUTUCS BiJj €NEKTPUYHOI MEpeXxi 3 HOMIHaNBHOK Hanpyroto Ta YacToTOLo, 3a3HaueHNMM B TabnuL
TEXHIYHWX JaHUX Ta Ha 3aBOACHKINA TabnuyLyi NpUCTPOIO.

EnekTpoxvBneHHst Takox MOXe MoAaBaTuCh Bif reHepaTopis, ane HeobxigHO NepexkoHaTucs, LLO BUXIGHWA CTPYM reHepaTtopa
[0piBHIOE 00 NepeBuLLYye MakcUMarnbHUA CTPYM XMBINEHHS, 3a3HaueHIi Ha 3aBOAChKiil TabnuyLli 3BaproBanbHOO anapary.

B iHwoMy BMnaaky He BAACTBCS [OCSAITY HOMIHANBHOI NPOAYKTUBHOCTI 3BapioBanbHOrO anapary abo B3arani He BAacTbCs npa-
LifoBaTh.

MpumiTka: FKLLO ANS XUBNEHHS 3BaPIOBANbHOIO anapary BUKOPUCTOBYETLCSA reHepaTop, NEPEKOHaNTECS, O BiH HaNEXHAM Yu-
HOM 333eMIIEHNIA.

Posetka nigknioyeHHs noBiHHa ByTI OCHALLEHA KOHTAKTOM Ta 3aX1CHUM MPOBIMHIKOM, @ MepexXa XUBMNEHHs — aBTOMATUYHUM
3aXMCHUM MPUCTPOEM 3i CTPYMOM CrpaLiboByBaHHs 16 A. 3aHaaTo yacTe cnpaLiboBYBaHHS 3aX1CHOTO MPUCTPOK MOXe O3Ha4aTH,
L0 Mepexa XMUBNEeHHs NoBIHHA ByTV OCHaLLieHa 3aXVUCHUM NPUCTPOEM 3 BULLMM CTPYMOM CrpaLibOBYyBaHHS.

YHuKaiiTe nigKnoYeHHs 3a JONOMOroio A0BrvX kabenis. SKLLO BUKOPUCTOBYHOTLCS MOAOBXYBAYi, iXHS EMHICTb MOBMHHA ByTH Lujo-
HaliMeHLLE PiBHOK EMHOCTI kabenio X1BNEeHHs 3BaptoBanbHOrO anapary.

KsanichikoBaHmit enekTpuk NOBMHEH BiANOBIAATY 33 BCTAHOBMEHHS BiAMOBIAHOI Mepexi enekTponoctavyaHHs. Mepexa enekTpo-
nocTavaHHs noBMHHa 6yTi cnpoekToBaHa BignosiaHo Ao cTaHgapTie EN 60204-1 abo UMHHIMX HaLliOHamnbHIUX CTaHAapTIB.

MonTax kabenis ans 3saptoaHHs MIG/MAG

Mpumitka: Mepen nifkmoyeHHsM kabenis nepekoHaiTecs, WO LTekep kabento KMBNEHHS 3BaptoBanbHOTO anapary Bif 'eHaHO
Bifj ENEKTPUYHOI PO3ETKY.

MigkntoviTb 3BaptoBanbHi kabeni MIG/MAG, sik nokasaHo Ha MantoHky (I1). MigkntoviTs 3BaptoBanbHuiA nanbHuk MIG (a) o pos'e-
My 3BaptoBarbHoro nansHuka MIG Ta 3aTarHiTh 110ro BignOBIAHO A0 KOHCTPYKUIT pos'emy. MMigkmniouite agantep nonspHocTi (b) go
knemn ,+". TigkntoviTh 3a3emMnoBanbHUA 3aTuckad (c) 4o knemu ,-". HagiHo npukpiniTh 3a3eMnioBanbHuiA 3aTuckay 40 MeTane-
BOI YaCTWHM 3aroToBKI. OYNCTITb KOHTAKTHY NOBEPXHIO Bif ByAb-sikux 3aBpyAHEHb, L0 MOXYTb NOTPLUMTY MPOTIKaHHS CTPYMY.
BanoH i3 3axucHum rasom (d) cnig po3miCTUT Ha TBEPAIN, PiBHIV Ta CTiKi NOBEPXHI Ta 3aKpinuTK ioro Bia nepeknaanHs. Mig-
KIMIoYiTb perynaTop Ta BUTpaToMip 40 6anoHa, Lo A03BONUTL PErynioBaTy Ta 34MTYBaTH NOKa3HWKW BUTPATM 3aXMCHOTO rasy.
MigkniodiTh ra3oBuit LUNAH (€) B0 perynaTopa, po3TalloBaHOro Ha ra3oBoMy BaroHi, a noTiM A0 po3’eMy Nofadi 3axXMCHOro rasy
3BaptoBanbHOro anapary. Micns nigkmioYeHHs NnepekoHanTecs, Lo BCi pO3'eMu NPaBUIbHO BCTAHOBEHI, ra30Bi 3'€AHAHHS WiNbHO
3aTArHYTI, @ LWNaHM He 3iCKOB3HYTb MUMOBIMBHO Mig Yac poboTy.

m OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA
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Monmasx kabenie dnsi (hroc08020 38apHO8aHHs

Mpumitka: Mepen nifkmoyeHHsM kabenis nepekoHaiTecs, WO LTekep kabento KMBNEHHS 3BaptoBanbHOTO anapary Bif 'eHaHO
Bifj ENEKTPUYHOI PO3ETKY.

MigkntoviTb 3BaptoBanbHi kabeni FLUX, sik nokasaHo Ha manionky (II1). Migkniodite 3BaptoBanbHuii nanbHuk MIG (a) go pos'emy
3BaptoBanbHoro nanbHuka MIG Ta 3aTsrHiTh BignoBigHO 4O KOHCTPyKLii po3'emy. Migkniouite aganTep nonspHocTi (b) Ao knemu
o~ [ioKnioviTL 3a3eMnioBanbHMiA 3aTickay (€) 4o knemu ,+". HagiliHo npukpiniTh 3a3emnioBanbHuiA 3aTickay O MeTanesoi Ya-
CTWHY 3aroToBKM. OUNCTITb KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif OyAb-kiX 3a6pYAHEHD, L0 MOXYTb MOTPLUMTI NPOTIKAHHS CTPYMY.
3BaptoBaHHS (PIOCOM He BUKOPUCTOBYE 30BHILLHIA 3aXMCHMIA ra3. [licns nigknioyeHHs nepekoHanTecs, Lo BCi po3'eM1 NpaBumb-
HO BCTaHOBIEHi Ta Lo kabeni He BUCMN3aK0Tb CMOHTAHHO Mg Yac poboTu.

MoHmask 38aptosanbHux kaberie s 3eaprosaHHsi MMA 3 sukopucmarHam nokpumux enekmpodie

Mpumitka: Mepen nigkmoueHHsM 3BaproBarbHUX kabenis nepekoHalTecs, Lo WwTekep kabemto XUBMEHHs 3BaproBanbHOrO ana-
paTy Bif’€AHAHO Bif ENEKTPUYHOI PO3ETKM.

MigkntoviTb 3BaptoanbHi kabeni ans 3saptoBaHHs MMA, sik nokasaHo Ha mantonky (IV). BctasTe wrekep kabenio B po3eTky, a no-
TiM NOBEPHITb 1100 3@ FOAMHHUKOBOK CTPINKOK 40 ynopy. [epekoHaltTecs, WO LWTeKkep He BUTATYETLCS 3 PO3ETKM. 3BapioBasbHi
kabeni MoxHa nigknounTy ABOMa cnocobamu. Kabenb 3asemneHHs (a) Ao knemu -, a kabenb Tpumaya enektpoga (b) Ao knemu
,+", abo HaBnakm.

Y nepwomy cnocobi 6inblua yacTHa Tenna, Lo YTBOPKETLCA Mif Yac NPOLEcy 3BaproBaHHsl, BULINSETLCS HA 3aroToBLj, @ He
Ha enekTpoai. Y 3BOPOTHOMY 3'efHaHHi binbLUa YacTiHa Tenna, Lo YTBOPIOETLCS Mif Yac NPOLECY 3BaploBaHHS, BUAINAETLCS HA
€NeKTPOAi, a He Ha 3aroToBLi.

Bubupatoun cnoci6 nigknioyeHHs, BpaxoByiiTe TeXHOMOTYHI BUMOrM Ta iHhopmalLiio, Lo HafaeTbest 3 enexkTpofami. He koxeH
TN enekTpoaa [03BONSE BUKOHYBATY 3BaptOBaHHS 3i 3BOPOTHOK MOMSPHICTIO. FAKWO NiA Yac 3BaptoBaHHS COCTEpIraeTbest He-
crabinbHa ayra, po3bpuakyBaHHs abo HepiBHOMIPHWIA 3BaPHUIA LLOB, 3MiHITb MONSPHICTb 3BaPIOBANbHIX Kabenis i 3HOBY MOYHITL
3BapIOBaHHS.

MoHmax 3eaptosarbHux kaberie Ons 38aptogaHs Lift-TIG

Mpumitka: Mepen nigkmio4eHHsM 3BaptoBanbHNX kabenis NepekoHanTecs, Lo WTeKep MPUCTPOIO Bif €AHAHMIA Bifl ENEKTPUYHOI
PO3ETKN.

MigkntoviTb 3BapoBanbHi kabeni ans 3saproBaHHs Lift-TIG, sik nokasaHo Ha MantoHky (V). Ans 3BaptoanHs Lift-TIG pexomeny-
€TbCS BUKOPUCTOBYBATH NanbHuK TIG (a), ocHALLEHWA PyYHUM KnanaHoM st NepeKpUTTS nogavi 3axucHoro rasy. ManbHuk cnig
3ibpaty BiANOBILHO 10 pekoMeHaaLlii BUpOoBHWKa NanbHIka. BcTaBTe HanekHUM YMHOM 3aTO4eHuii BOMbPpaMOoBUIA €NeKTpog Y
nanbHuk. LL{o6 npaBunbHO 3aT04NTI €NEKTPOA, 3BEPHITLC 0 pekoMeHAaLil BMpoOHYKa enekTpoaa Ta nanbHuka. BeTasTe we-
kep kabento B rHi3fo 3BaproBanbHOTO anaparty, a NoTiM MOBEPHITL Oro 3a rofMHHIKOBOIO CTPINKOK A0 ynopy. MepekoHariTecs,
LU LUTEKEeP MUMOBOMI He BUCMUKYETLCS 3 rHI3aa.

MigkntoviTb WwTekep cTpymy TIG-nanbHuka (a) [o knemu ,-", @ WTekep 3a3eMmioBanbHOrO kabento i3 3aTickadyeM 3a3eMneHHs
(b) po knemu ,+". TomicTiTb ra3oBuii 6anoH (c) Ha TBepAy, PiBHY Ta CTiiKy MOBEPXHIO Ta 3aKpiniTh 110ro Bif nepekupaHHs. Mig-
KMIodiTh perynsTop Ta BUTpaToMip A0 BanoHa, Lo [03BONNTb BaM PerynioBaTyi Ta 34UTyBaTH MOKA3HWKV NOTOKY 3aXMCHOTO rasy.
MigkntoviTb rasoBuii WwnaHr (d) 6esnocepenHs0 [0 perynsTopa, po3TalloBaHOro Ha razoBoMy 6anoHi. Iicns nigknioyeHHs nepe-
KOHaWTecs, LU0 BCi PO3'eM NPaBUIbHO BCTAHOBIEHI, ra3oBi 3'€fHAHHS LLiMbHO 3aTArHYTI, @ LWNAHTM He 3iCKOB3HYTb MMMOBINIbHO
nig yac po6otu.

MoHmask 38aptoganbHo20 Opomy dnsi 3eaptogakHs MIG/MAG ma FLUX

MpumiTka: Mepen BCTaHOBMEHHAM 3BapIOBANBLHOTO APOTY NEpeKOHalTeCs, Lo WTekep kabento XuUBneHHs 38aptoBanbHoro ana-
paTy Bif'€AHaHIN Bif €NEKTPUYHOI PO3ETKN.

LLlo6 BigkpuTH BiuHy KPULLIKY, HATUCHITL HA 3aCYBKY KPULLKWA, @ MOTIM BiAKPUIATE KPULLKY. 3aKpiNiTb KOTYLLKY 3 APOTOM Ha LUTUTI
KOTYLUKM, OB ApIT PO3MOTYBABCS B NPaBUIbHOMY HanpsiMKy. MepekoHaiTecs, Lo BUKOPUCTOBYBAHWI PONMK NOAaYi MiaXoauTh
Ans TNy Ta AiameTpa ApoTy. 3a noTpeby 3aMiHiTh PoNuK Noaadi Ha NpaBuUmbHMIA.

Mocna6Te T1ck ponka nogavi. BeTasTe KiHelb ApOTY B HanpsiMHy, MOTIM Y Na3 ponvka nofadi Ta NocyHbTe Horo A0 3'€4HaHHs
3BaplOBaNbHOTO NanbHuka. [1oTim BigperyntoiTe TUCK ponuka Tak, o6 ApiT He KOB3aB Mig Yac nogadi, ane i He 6yB HaaMipHO
30aBneHuit. 3aHafTo BENMKWIA TUCK MOXE CTIPUYMHITY JedopMaLlito ApOTY Ta NepeLLUKOAUTM 1A0ro NpaBUmbHIl noaavi.

Micns 3aBepLUeHHs CknajaHHs 3akpuiiTe BidHy KpULLKY Ta nepekoHalTecs, WO 3acyBka HapiitHo cikcye kpuwky. Micns Beta-
HOBMEHHS APOTY HATUCHITL KHOMKY 3BapIOBANbLHOTO NiCTONETa, L6 NPOCYHYTV APIT Yepes Hboro. [icns AoCArHeHHs noTpiGHoro
NOZOBXEHHS APOTY BiANYCTiTb KHOMKY nicToneTa.

Yara! [piT, Lo BUXOATH 3 KiH4MKa 3BapOBANbHOTO MICTOMNETA, MOXe NOPI3aTyt pyky Ta TpaBMyBaTy Oui Yi 0Bnnyys.

Onuc naHeni kepysaHHsi ma enemMeHmie iHoukauji

JliBa chyHKLjOHaNbHA pyyka BUKOPUCTOBYETHCS NS BUMOOPY Ta HanalTyBaHHs BUGpaHux napametpis npuctpoto. Y pexumi MMA
HaTUCKaHHS Ta YTPUMaHHS pyykv NpoTSroM NpubnmnaHo 5 cekyHa BMKKae abo Bumukae dyHkuito VRD. Y pexumax MIG ta FLUX
HaTUCKaHHS Ta yTPUMaHHS py4Kin npoTsroM npubnuato 5 cekyHn nepemukae dyHkuito 2T/4T. Y pexumax MIG Ta FLUX kopotke
HaTUCKaHHS PyyKM NEpeMIUKaE MiX PEerynioBaHHAM JOBXIHW Ayri Ta iHAYKTUBHOCTI, @ NOBOPOT PyYkv 3MIHIOE 3HAYEHHS BMOpa-
HOro napametpa.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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[MpaBa thyHKLiOHamNbHa pyyka perymnioe 0CHOBHMIA napameTp 3BaptoBaHHs. Y pexuimax MMA Ta Lift-TIG BoHa [03BONSsiE BCTaHOB-
nioBaTy 38aptoBanbHuiA cTpym. Y pexiumax MIG ta FLUX BoHa BUKOpUCTOBYETbCS ANs BCTAHOBMEHHS LWBMAKOCT Modadi fpoTy
B CUHEPIETUYHOMY PEXIMI.

OyHKLioHanbHa KHOMKa BUKOPUCTOBYETLCA 45 BUBOPY pexvmy poboTi npucTpoto. Bora 403B0Nse BUGPATH BiANOBIAHMA PEXIM
3gaptoBaHHs: MMA, Lift-TIG, MIG/MAG, MIG/MIX a6o FLUX.

CyMBONM Ta iHANKATOPY Ha NaHeni KepyBaHHs Ta ANCNET MatoTb Taki 3Ha4eHHs), Sk nokasaHo Ha mamnioHky (V1):

(a) Pexum 3saptoBaHHs MMA

C1MBON BKa3ye Ha PeXvM 3BaplOBaHHS MOKPUTUM ENEKTPOAOM. Y LibOMy PEXUMi MOXHa perymnioBaTit 38aproBanbHIi CTPYM i
BMUKaTH cpyHKuito VRD.

(b) Pexwm 3BaptoBanHs Lift-TIG

Llei cumBon Bkasye Ha 3BaploBaHHS KOHTAKTHIUM 3anantoBaHHAM HennaBkvuM enektpopoM. Lieit pexmm go3sonse perymiosaty
3BapLOBabHUN CTPYM.

(c) Pexxum 3BaptoanHs MIG/MAG

CumBON BKasye Ha pexiM 38apioBaHHs 3 BUKOPUCTaHHAM CO2  3aXMCHOTO ragy.

(d) Pexxum 3BaptoBanHs MIG / MIX.

C1MBON BKa3ye Ha pexuM 3BaptoBaHHs 3 BUKOPUCTAHHSM 3aXMCHOI ra30BOi CYMiLLi.

(e) Pexwm 3saptoBaHHs FLUX

C1MBON BKa3ye Ha pexuM 3BaploBaHHs CamMo3axVCHIIM MOPOLLKOBUM ApOTOM 6€3 BUKOPUCTaHHS 30BHILUHBOrO 32XV CHOTO rasy.
(f) perynioBaHHs LOBXWHM AyTHA

Micns BubOpY L€l dyHKLii 32 AONOMOroK NiBOro perynsatopa (yHKLiin BCTAHOBITb 3HAYEHHS [OBXMHM Ayru. [lianasoH perymio-
BaHHS CTaHOBMTb Big -30 40 +30%.

(9) perynioBaHHs iHAYKTUBHOCTI

Micns Bubopy Ljiei hyHKLUii 3a AONOMOroko NiBOro NOBOPOTHOTO NepemMukaya (yHKLA BCTAHOBITb 3HaYEHHS iHAYKTUBHOCTI. [liana-
30H perymnioBaHHs CTaHoBUTb Big -20 4o +20%.

(h) ®yHkuis 2T

OyHKuis focTynHa B pexumax MIG Ta FLUX.

(i) DyHkuis 4T

OyHKuis gocTynHa B pexumax MIG Ta FLUX.

(j) PyHkuis VRD

Lia cpyHkuis, socTynHa B pexiumi MMA, 3Hxye Hanpyry enekTpoaa 40 6e3neyHoro piBHs nicns 3BapioBaHHs.

(k) iHomkaTop py4Hoi nogaui Apoty

HaTuckaHHs Ta yTpuMaHHs KHOMKN 3BaprOBaNbHOMO MICTOMETa aKTUBYE pyyHe NofaHHs ApoTy. [iacsivyBaHHs cumBony nmigTeep-
IDKYE, L0 LS (YHKLIS aKTUBHA.

(1) ®yHkuis HOLD

Mig yac 3BaptoBaHHs CUMBON, LLO CBITUTBCS, BKA3ye Ha Te, L0 ekpaH 3abnokoBaHo, | HanalTyBaHHS He MOXHa 3MIHUTH.

(m) iHguKkaTop HecnpaBHOCTI/MepeBaHTaxeHHs/neperpiBy

Konm cumBon CBITUTBCS, Lie BKa3ye Ha HECTIPaBHICTb MPUCTPOIO. [HANKATOP BUMKHETLCS, SIK Tiflbki MPUYKHY Oyfie YCYHeHo.

(n) dyHKUist poBoTn BEHTUNATOpa 3anexHo BiA noTped

CumBON BKasye Ha (hyHKLt0 iHTENeKTyanbHoro BeHTunsaTopa. Bentunstop He npatioe 6e3nepepBHO Nicns BBIMKHEHHS NPUCTPOIO,
a BMMKETLCS, KOMW BHYTPILLHS TemMnepaTypa ocarae NEBHOrO PBHS, | BUMUKAETLCS, KON MPUCTPIlh OXONOMKYETHCS.

Mpasuna pobomu

PEXIM 3BapIOBAHHS [APOTAHUM ENIEKTPOAOM Y CEPEAOBNLLI 3aXMCHOTO rasy . Y UbOMY PEXUMI MPUCTPIA MPALIOE 3 BHYTPILIHIM
noAaBanbHUKOM JpoTy Ta A03BOMSE 3BAPIOBATY 3 BUKOPUCTAHHAM 3aXV1CHOTO rasy.

MIG / MIX. — Pexum 3BaptoBaHHs 3MiLLaHuM ra3oM. Y LbOMY pexumi anapat npaLitoe 3 BHYTpilLHIM nogaBayem ApoTy Ta A03B0-
NSE 3BaPIOBATY 3 BUKOPUCTAHHAM 3aXV1CHOTO ray 3i 3MiLLIaHUM rasoM.

FLUX — pexum 38aptoBaHHs NOPOLLKOBUM APOTOM i3 CaMO3aXMCHUM MOKPUTTAM . Y LIbOMY PEXUMI NPUCTPIA NPaLtoe i3 BHYTPILL-
HiM NopaBanbHIKOM JpoTY Ta A03BONsSiE 3BaptoBaTi 63 BUKOPUCTaHHS 30BHILLHBOTO 3aXVICHOTO rasy.

MMA — pexum 3BapioBaHHS NOKPUTUM enekTpoaoM. Lieit pexum [03Bonse BUKOHYBATH pyyHe 3BapOBaHHS MOKPUTUM €NeKTpO-
[7I0M 3 BUKOPUCTAHHAM MOCTIHOTO CTPyMY.

LIFT-TIG - pexvm 3BaptoBaHHs HENMABKIM €NEKTPOAOM i3 3ananioBaHHAM Ayri KOHTaKTHUM 3ananioBaHHaM. [lyra 3ananioeTses
LUNSAXOM KOPOTKOYACHOTO AOTUKY BONb(PAMOBOrO eNnekTpoda A0 3aroToBkY Ta NOAAMLLUONO ii MAHATTS.

CWHEPTIYHE KEPYBAHHSA — 3BaptoanbHuii anapat aBToMaTiniHo BUGMpae 3anexHi pobodi napameTpy, WO CpoLLye Hana-
LITYBaHHS NPUCTPOIO Ta 3abeanedye cTabinbHilli yMoBy 38apioaHHs B pexumax MIGIMAG, MIG/IMIX Ta FLUX.

TAPAYMM TYCK - Mig yac novatky 3BapioBaHHs Moxe OyTu Baxko 3ananuTin ayry. Lle nosicHIOETbCS TM, WO i enekTpog, i
obnacTb 3BaptoBaHHs xonopHi. g yac 3anycky 3saproBanbHIUA anapat NoAae CTPYM TPOXM BULLMIA 3@ BCTAHOBMEHMIA NPOTATOM
Ayxe kopoTkoro yacy. Lie 403Bonsie nerlue 3anantoaty [yry Ta pobuTb NpOLEC 38aptoBaHHs CTabinbHiLLNM.

ARC FORCE (crabinisavis gyri) — nig yac 3BaploBaHHsi MOKPUTUM €NEKTPOAOM BiACTaHb MiX KiHUMKOM €nekTpoda Ta TOKOK
3BapioBaHHs He € nocTiliHo. LL|o6 3anobirtv 3anunaHHIo enekTpoaa nif Yac 3BaproBaHHs, 3BaproBanbHIK PErymioe cuiy CTpymy
B €NEKTPUYHIN Ay3i.

AHTUSATTUNAOYA GYHKLIIA (3axucT Bif KOPOTKOTO 3aMUKaHHS) — SIKLLO eNEKTPOp 3aCTPSTHE Mif Yac 38aptoBaHHs, 3BapioBanb-

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA



UA

HUil anapaT aBTOMaTU4YHO 3MEHLUMTL CUNY CTPYMY A0 3HAYEHHS, ke A03BONWTL Bif'€[HATY €NEKTPOA Bif LLUBA Ta MPOLOBXUTH
MpoLieC 38aptoBaHH.

VRD (Cuctema 3HimKkeHHS Hanpyru) — s yHKLis focTynHa B pexiumi MMA. Cuctema 3Himkye Hanpyry Ha noKpuUToMy enekTpogi
Ao beneyHoro piBHs nicns 3BaptoBaHHst. IHankatop VRD 3acBituTbes, LWob nokasaTy, Wo dyHKLIS BBIMKHEHa.

IHAMKaTOp HecnpaBHOCTI/NepeBaHTaXeHHs/NeperpiBy — FKLLO Lieil iHAMKATOpP CBITUTBCS, 3BaptoBaHHS MOXE GyTW HEMOXNMBIM.
Llet iHomkaTop MoXe CBifYMTY NP0 NeperpiB, nepeBaHTaxeHHs abo iHLLi HecnpaBHOCTI. Y pasi neperpisy iHAMKaTOp aBTOMATU4HO
BIMMKHETbCS, KOMN NPUCTPIA OXOMOHe.

MIT/MAT 3gaprosaHHsi

YBATA! Mepepn noyatkom poboTh 03HaoMTeCs 3 iHhopMmaLlieto, HaBeaeHO B poaginax: «MoHTax kabenis Ans 3BaproBaHHs
MIG/MAG», «MoHTax 3BaptoBansHoro gpoty ans 3eapioBaHHs MIG/MAG ta FLUX», «Onuc naHeni kepyBaHHs Ta enemeHTis
iHaukauii» Ta «MpuHuMn poboTiy.

[NepeBipTe NpaBUNbHICTL MigKMOYEHHS 3BapioBanbHoro nictoneta MIG, pyyku 3a3emMneHHst Ta ra3oBoro LnaHra. lMepekoHaiTecs,
LYo afanTep MONSIPHOCTI 3BaprOBAMbHOrO MiCTONETa NIAKMIOYEHO 40 KNemn ,+°, @ pyyKy 3a3eMneHHst — 4o knemu ,-". HagiiiHo
3aKpiniTb 3aTuCKaY Pyyku 3a3eMMeHHst Ha METaneBil YacTuHi 3aroToBkW. OYNCTITb KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif onii, dhapbu Ta iHLwmxX
3a0pyaHeHb, ki MOXYTb NOTPLUMTY MPOTIKaHHS CTPYMY.

[epesipTe, 4n B anapat BCTAHOBMEHO NPaBUNbHUIA 3BaptOBaNbHIA APIT, @ TAKOX Y4 NPABUIbHO BCTAHOBMEHO TUCK MOAABANbHOMO
ponuka. lNepeBipTe CTaH KOHTAKTHOTO HaKOHEYHMKA Ta Comna 3BaptoBanbHOro nictoneta. MepekoHaiiTecs, Lo ApiT NofaeThes
yepes niCToneT NpasubHo.

BcraHoBiTb 6anoH i3 3ax1CHM ra3om Ha TBepAy, piBHY Ta CTiiKy MOBEPXHIO Ta 3akpiNiTb Oro Bif NepekuaanHs. Biakpuiite BeH-
Tnb 6anoHa. 3a 4ONOMOrOI0 perynaTopa Ta BUTPATOMIpa BiAPErymnioiiTe BATPATY 3aXWUCHOTO rady BifMOBIAHO O BIKOHYBAHOI
poboTu.

MigkntouiTh LUHYP XUBMEHHS [O PO3eTKI. [TOBEPHITL Nepemukad Ha 3aaHil naHeni MPUCTPOI Y NONOKEHHS «YBIMKHEHO ().

3a gonomoroto dyHKLioHanbHoT kHomku BGepiTh BignosinHWA pexum poboti: MIG/MAG abo MIG/MIX, 3anexHo Big BukopucTo-
BYBaHOrO 3axucHOro rasy. 3a notpebu BubepiTb dyHKuito 2T abo 4T. NoTim HanalwTyiiTe napameTpy 3BapioBaHHs. Y pexumax
MIG/MAG Ta MIG/MIX npaBa thyHKLjioHanbHa py4ka BIUKOPUCTOBYETLCS AN1sl BCTAHOBMEHHS! LUBMAKOCTI NOAaqi ApoTy B CUHepre-
TU4HOMY pesxumi. JTiBa yHKUIOHaMbHA pyyka BUKOPUCTOBYETHCS Ans BUOOPY Ta perynioBaHHs AOBXIHI AT Ta iHAYKTBHOCTI.
Micns BCTaHOBNEHHS NapaMeTpiB 3axXMCTiTb 06NMYYS 3BaproBanbHOK MacKoH Ta MOYHITh 3BaploBaHHst. PiBHOMIPHO pyxaiiTe 38a-
proBanbHUA NanbHuK, MiLTPUMYKOYN NPaBUBLHY BiACTaHb MK KIHYMKOM NanbHMKa Ta 3arotoBkoto. [1ia Yac 38aptoBaHHs KOHTPO-
nioiTe cTabinbHICTb Ayrv Ta AKICTb 3BaptoBaHHs. 3a noTpeby BiaperynioiTe napameTpy.

Micns 3BaptoBaHHA BiAMYCTITb KHOMKY 3BapioBANbHOrO NarbHUKa Ta 3a4ekaitTe, Mok He NPUNMHUATLES NOTIK 3aXUCHOTO rasy, SKLLO
L{bOro BMMaratoTb XxapakTepucTUkM BUKOPUCTOBYBAHOMO 0bnaaHaHHs. MoTiM BUMKHITL NPUCTPIll, NepesiBLUN NepemiKay y nono-
KeHHs «BUMKHEHOY (O). 3akpuiiTe BEeHTUNb BanoHa i3 3axucHUM rasom.

Akwo nicns 3aBepLueHHs poboTK BI BCE Lue YyeTe poboTy BEHTUNATOPA, HE Bif'€AHYNTE LUHYP XUBMEHHS Bif PO3ETKW, JOKM
NpuUCTpilt aBTOMATUYHO He OxonoHe. Bi MoxeTe Bif'eaHaT 3BapioBanbHi kabeni. Micns 3aBepLueHHs poboTu Bif'egHaliTe WHyp
KVBMEHHS! Bif] PO3ETKY Ta NPOJOBXYITE TeXHIYHE 06CYroByBaHHS.

3saproganHs chrirocom

YBATA! MNepepn noyatkom poboTh 03HaoMTeCS 3 iHhopMaLlieto, HaBeaEeHO B poaginax: «MoHTax kabeniB Ans 3BaproBaHHs!
chntocom», «MoHTax 3BapioBanbHoro Apoty Ans 3saptoaHHs MIG/MAG Ta FLUX», «Onuc naHeni KepyBaHHs Ta eneMeHTiB
iHaukauii» Ta «MpuHLMK poboTiy.

[MepeBipTe NpaBUnbHICTb MIAKMIOYEHHs! 3BaptoBanbHOro nictoneta MIG Ta 3asemmioBanbHOro Tpumaya. MepekoHariTecs, Wo
afianTep NonsPHOCTI 3BaprOBANIbHONO NICTOMNETa NiAKMIYEHO A0 KNEMM =", @ 3a3eMtoBanbHUIA TpuMay — Ao knemu ,+". HaginHo
MPUKPINiTb 3aTMCKay 3a3eMMioBaNbHOrO TPUMaya A0 METaNeBoi YaCTUHM 3aroToBkW. OUMCTITb KOHTaKTHY MOBEPXHIO B onii, hap-
61 Ta iHWmxX 3abpyaHeHb, sKi MOXYTb NOMPLUMTY NPOTIKAHHS CTPYMY.

[MepesipTe, 4u B anapati BCTAHOBMEHO NPaBUMbHIIA CaMO3aXMCHI NOPOLLKOBUIA APIT , @ TaKOX Yy NPaBUIbHO BCTAHOBMEHO TUCK
noaasanbHoro ponuka. MepesipTe CTaH KOHTAKTHOTO HAKOHEYHKA Ta ConMa 3BapioBanbHOro nictoneTa. MepekoHaliTecs, Lo ApiT
noaaeTbCst Yepe3 MiCTONET NpaBUrbHO.

Meton FLUX He BUKOPUCTOBYE 30BHILLIHI 3aXMCHWIA ras.

MigkntoviTh LUHYP XUBMEHHS [O PO3eTKM. [TOBEPHITL Nepemukad Ha 3aaHilt naHeni NPUCTPOI Y NONOKEHHS «YBIMKHEHO ().
BukopucTosyitte chyHKLUiOHamMbHY KHOMKY, 106 Bubpatn pexim FLUX. 3a notpebu Bubepite 2T abo 4T. MMoTim BCTaHOBITL na-
pameTpu 3BaptoBaHHs. Y pexumi FLUX npasa dyHKLiOHanbHa pyyka BUKOPUCTOBYETLCS ANst BCTAHOBMEHHS LWBWAKOCT nopaui
[ApOTY B CUHEPreTU4HOMY pexiuMi. JiBa thyHKLiOHarbHa pyyKka BUKOPUCTOBYETLCS [Nt BUGOPY Ta peryntoBaHHs JOBXUHM Jyru Ta
iHAYKTUBHOCTI.

Micns BCTaHOBNEHHS NapaMeTpiB 3axXMCTiTb 06NMYYS 3BaprOBaNbHOK MaCcKOK Ta MOYHITh 3BaptoBaHHst. PiBHOMIPHO pyxaiiTe 38a-
proBanbHUA NanbHIK, NATPUMYKO4M NPaBUIbHY BIACTaHb MiX KIHYMKOM ManbHUKa Ta 3arotoBKot. [1if yac 38aproBaHHsS KOHTPO-
nioliTe cTabinbHICTb Ayrv Ta SKICTb 3BaptoBaHHs. 3a noTpeby Bigperynioiite napameTpy.

Micns 3aBepLUEHHS 3BapIOBaHHS BigMyCTiTb KHOMKY 3BaptOBANbHOIO NanbHMKA, a NoTiM BUMKHITb NPUCTPIiA, NepEBIBLLN Nepemukay
Y NOMNOXEHHS «BUMKHEHOY — O.

SAKwwo nicnsi 3aBepLUeHHs poboTH BY BCe Lue YyeTe poboTy BEHTUNSTOPA, HE Bif'€AHYNTE LUHYP XUBMEHHS Bifl PO3ETKW, AOKM
MpUCTpil aBTOMATUYHO He OxonoHe. Bu MoxeTe Bif'eaHaTh 3BapioBanbHi kabeni. Micns 3aBepLueHHs poboTu Bif'eaHaliTe WHYp
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KVBMEHHS Bif PO3ETKV Ta MPOAOBXKYITE TeXHIYHE 0BCMYroByBaHHS.

3eaprosarHs MMA (mokpumum enekmpodom)

MPUMITKA! Meper novaTkom poboTh 03HaiiomTecs 3 iHdhopMalLlieto, HaBeaeHoo B poaginax: «MoHTax 3BaptoBanbHuX kabenis
ans 3saptoaHHs MMA 3 BUKOpUCTaHHAIM NOKPUTIX eNekTpoAiBy, «Onuc naHeni kepyBaHHs Ta eneMeHTiB iHauKkaLlii» Ta «MpuH-
Lunm poboTuy.

[NepeBipTe NpaBUMbHICTL MigKO4EHHs kabento TpMada enekTpoaa Ta kabento 3asemneHHs. BubepiTb NONspHICTb MiaKMOYEHHS
BifNOBIAHO 10 BUMOT NPOLIECY Ta IHCTPYKLi BUpOoOHIKa enekTpoaa. HapiliHo npukpiniTh 3a3emmioBanbHIA 3aTickay A0 MeTane-
BOi 4YaCTWHY 3BaptoBaHoi feTani. O4nCTiTb KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif Oyab-ikux 3abpyaHeHb, ki MOXYTb MOMPLUIMTY NPOTIKaHHS
CTpymy.

[MpukpiniTb BIANOBIAHMI NOKPUTIA eNeKTPo A0 TpUMaya enekTpoaa. MepekoHanTecs, Lo enekTpos HadiiHO 3akpinnexuit i He
pyxaeTbest nig yac pobotu. Mepen 38aproBaHHAM NepPEKOHaTECs, L0 3a3eMII0BaNbHUA 3aTICKaY Ta EMEKTPOA i30b0BaHi OauH
Bif O/IHOTO Ta He KOHTAKTYIOTb i3 3arOTOBKOIO.

MigkntoviTh LUHYP XUBMEHHS [O PO3eTKM. [TOBEPHITL Nepemukad Ha 3aaHilt naHeni NpUCTPOI0 Y NONOKEHHS «YBIMKHEHO ().
BukopucTosyiite hyHKLiOHaMbHY KHOMKY, L6 BubpaTyn pesxum pobot MMA. 3a notpebu yBiMKHiTb a60 BUMKHITL yHKuito VRD.
MoTim 3a JONOMOrot NpaBoi PyHKLOHANBHOI Py4KY BCTAHOBITL 3BaptoBanbHIA CTPYM, LLO BIANOBIAAE TUNY €MeKTPoAa Ta TOBLLK-
Hi MaTepiany. TUNOBI 3HaYEHHS 3BapOBANbHOMO CTPYMY 3aMeXHO Bif AiaMeTpa enekTpoLa HaBeAEeHO HukKYe.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BaptoBanbHuil cTpym [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

Micns BCTaHOBMNEHHS NApaMeTpiB 3axMCTiTh 0BMNYYS 3BapIOBANbHOK MACKOK Ta MOYHITL 3BaproBaHHs. 3ananitb enekTpUUHY
Jyry BiANOBIAHO A0 BCTaHOBMEHOI TeXHikK 3BaptoBaHHs. MiATpuUMyiATe NpaBUnbHy [OBXWHY Ayrv Ta PIBHOMIPHO HanpaBnsiTe
eneKTPoz Y3AO0BX 3BapHOrO LBa. 3a NoTpeby BigperynioiiTe napameTpu.

Micns 3BaptoBaHHA BUAMITL ENEKTPOA 3 MaTepiany, Lo 3BAPHOETLCA, @ NOTIM BUMKHITb MPUCTPIi, NepeBiBLUN BUMMKaY Y MOMO-
KEHHS «BUMKHEHO» — O.

Akwo nicns 3aBepLueHHs poboTK BI BCE Lue YyeTe poboTy BEHTUNATOPA, HE Bif'€AHYNTE LUHYP XUBMEHHS Bif PO3ETKW, JOKN
NpUCTpil aBTOMATUYHO He OxonoHe. Bu MoxeTe Bif'eaHaTh 3BapioBanbHi kabeni. Micns 3aBepLueHHs poboTu Bif'eaHaliTe WHyp
KVIBNEHHS Bifj PO3ETKY Ta NPOLOBXYIATE TeXHI4He 0bcnyroByBaHHs.

3eaptosanHs Lift-TIG

YBATA! Mepep noyatkom poboTu 03HanoMTecs 3 iHopmaLieto, HaBeaeHo B poaainax: «MoHTax 3BaproBanbHIx kabenis Ans
3gaptoBaHHs Lift-TIG», «Onuc naHeni kepyBaHHs Ta enemeHTiB iHauKkaLii» Ta «TpuHLUMNM poboTuy.

[epesipTe, Y1 NpaBUbHO NigKMOYeHi NanbHUK TIG, 3a3emMnioBanbHIA 3aTCkad Ta ra3oBui LWnaHr. MepekoHaitecs, Wo WTekep
cTpymy nanbHuka TIG nigkntoyeHo 4o knemu -, a 3a3eMntoBanbHUiA 3aTuckad — 4o knemu ,+”". HagiliHo 3akpinitb 3a3emnioBanb-
HUi 3aTICKaY Ha MeTanesiit YacTuHi 3aroToBku. OUKMCTiTb KOHTAKTHY NOBEPXHHO Bif onii, hapbu Ta iHWX 3abpyaHEHb, siki MOXYTb
MOripLUMTY NPOTIKaHHS CTPYMY.

MepesipTe, 4n B NanbHUK TIG BCTaHOBNEHO NpaBibHUI BONbGPAMOBUIA €NEKTPOA i Ui BiH HANMEXHUM YMHOM 3aTO4eHWi. 3a He-
0bXigHOCTI NigroTyiATe BiAMOBIAHWIA NpucagHUiA MeTan. Po3MicTiTb BanoH i3 3ax1CHUM ra3oM Ha TBepAili, PiBHili Ta CTiiKiil NOBEpPX-
Hi Ta 3aKpiniTb 1100 Bif nepeknaaHHs. Bigkpuiite BeHTUNb HanoHa. BukopucTosyiiTe perynstop i BATpAToMIp AN perynioBaHHs
MOTOKY 3aXMCHOTO ra3y BiAMOBIAHO A0 BUKOHYBaHOI poboTu.

MigKntoYiTh LUHYP XUBREHHS [O PO3ETKM. [TOBEPHITL Nepemukad Ha 3aaHil naHeni MPUCTPOI0 Y NONOKEHHS «YBIMKHEHO ().

3a ponomoroto chyHKLioHanbHoI kHomku Bubepitb pexum poboty Lift-TIG. Motim 3a gonomorot npaBoi yHKLiOHAMBHOI pyyKu
BCTaHOBITb 3BaptOBaNbHUIA CTPYM, LLO BiANOBIAAE TUMY eNEKTPOAa, TOBLUMHI MaTepiany Ta BUKOPUCTAHOMY NPOLIECY 3BapIOBaHHS.
TunoBi 3HayYeHHs 3BaptOBaNbHOTO CTPYMY Ta BUTPATV 3aXWCHOTO rady Ans 3BaploBaHHS HEPXaBiloyoi CTani HaBedeHO HIbkYe,
3anexHo Bif AiameTpa Bonb(PpamMoBOro eNekTpoaa Ta TOBLUMHIM MaTepiany.

ToBLyvHa maTepiany [Mm]: [liametp enektpoaa [Mm] Riawerp CI‘lOJ‘I[yA:':]OI'O fpueTporo 3BaploBanbHUi cTpyM [A] Burtpara rasy [n/xs]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2.25 120 - 150 10-12
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Micns BCTaHOBNEHHS MapaMeTpiB 3axuCTiTb 06MMY4S 3BaPIOBANbHOK MACKOK Ta MOYHITL 3BaploBaHHs. Bigkpuiite knanaH 3a-
XucHoro rady TIG-nanbHuKa, SKLWO BiH €. 3ananiTb Ayry, KOPOTKOYACHO TOPKHYBLUMCH BONMb(PAMOBMM €NEKTPOAOM 3aroTOBKM,
noTiM MiJHIMITE NanbHUK NpUbu3Ho Ha 2-3 M. g Yac 3BaptoBaHHS PIBHOMIPHO KEpYyIATe NanbHUKOM, MiATPUMYKYM NPaBUMbHY
JOBXUHY Ayri. 3a HeobXiAHOCTi HAHECITb MPUCaAHMIA MeTan, LUO BiANOBifae TUMy MaTepiany, Lo 3BapHETLCS.

Micns 3BaproBaHHs MigHIMITL NanbHUK, W6 nepepsath Lyry, Ta 3akpuiiTe knanaH 3axucHoro rasy TIG-nanbHuka, siKLLO BiH €.
BuMKHITb anapar, nepesiBLUM BUMMKAY Y MONOXEHHS «BUMKHEHO» (O). 3akpuitte knanaH 6anoHa i3 3axucHUM razom.

Akwo nicns 3aseplLueHHs poboTi Bu BCe Lie YyeTe poBOTy BEHTUNSATOpPA, He B €AHYIATE LUHYP KMBMNEHHS Bif PO3ETKM, [OKM
MpUCTpilt aBTOMATUYHO He OxonoHe. Bi MoxeTe Bif'eaHaTh 3BapioBanbHi kabeni. licns 3aBepLueHHs poboTu Bif'eaHalTe WHYpP
KVIBNEHHS Bifj PO3ETKY Ta NPOAOBXYIATE TexHiuHe 0BCnyroByBaHHs.

Mopadu wodo 3eaprosarHss MIG/MAG

3BaptoBaHi NoBepxHi NOBMHHI ByTu ounLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii, hapbu Ta iHwmx 3abpyaHeHb. HagiitHo 3akpiniTb 3aTuckay
3a3eMITeHHS Ha 3aroToBLyj, 3abe3neyytoun XOpoLLNI eNeKTPUYHUA KOHTaKT. BubepiTb BIANOBIAHWIA 3BaptoBanbHMIA APIT Ta 3axvc-
HWW ra3 Ans TUMYy 3aroToBKY, LLO 3BAPHETHCS. PekoMeHYeTbCA nonepeaHbo NepeBipuTi NapameTpy 38apioBaHHs Ha obpiakax
marepiany.

Mig vac 3saptoBanHs MIG/MAG 3BaptoBanbHUil nanbHWK (a) crif piBHOMIPHO CIPSIMOBYBATH Y HaNpsMKy cTpinku (h), ik nokasaHo
Ha manioHky (VII). 3BaproBanbHUiA OpiT (C), WO BUXOAWTL i3 conra nanbHuka (b), 6e3nepepBHO NOAAETLCS B 30HY 3BaprOBaHHS.
Mix KiHLem apoTy (C) Ta 3BapoBanbHOK BaHHOH (d) YTBOPIOETHCS eNeKTpryHa Ayra, sika NnaBuTb 3aroToBKy (g) Ta 38apoBasib-
HWi [piT. 3BapioBanbHa BaHHa (d) OXONMOMXKYETLCS, YTBOPIOKOYM 3BAPHMIA LLOB (€). 30Ha 3BapIoBaHHS 3axuLLeHa 3aXVICHUM rasoM,
KA CTBOPIOE 3axucHy atmocdepy (f), Lo obMexye AOCTyN NOBITPS A0 PO3NABNEHOTO MeTany.

3BapioBanbHUiA NanbHUK Crig TPUMAaTK PIBHO, MITPUMYOYN KiHYMK APOTY sIKOMOra piBHOMIpHILLE Bif 3BaptoBanbHOi BaHHM. 3a-
HaATo LWBMAKE NEpeMiILLEHHs NanbHka MOXe NPWU3BECTY A0 MOraHoro NpoBapy Ta HepiBHOMIPHOrO 3BapHOTO LUBA. 3aHaaTo no-
BiNbHE NEPEMILLEHHS NanbH1Ka MOXE NPU3BECTM JO HaAMIPHOTO HarpiBaHHs MaTepiarny, NporopaHHs Ta 30iMbLUeHHS po3dpu3ky-
BaHHS. FAKLLO SKICTb 3BapIOBaHHS MOTIPLLYETLCS, NEPEBIPTE NapamMeTpy 3BaptoBaHHS, CTaH APOTY, NiAKIIOYEHHS 3aXVUCHOrO rady Ta
COMMO NanbHMKa Ha HasiBHICTb NEPELLKOA.

Mopadu wodo 38aprosaHHs hrrocom

3BapioBaHi NoBepXHi NOBMHHI ByTu ounLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii, hapbu Ta iHwmx 3abpyaHeHb. HagiitHo 3akpiniTb 3aTuckay
3a3eMIEHHs Ha 3aroToBL, 3a6e3neqyrumn XopoLUmii eNeKTPUYHMIA KOHTaKT. BubepiTh BiANOBIAHMIA CAMO3AXMCHMIA NOPOLLKOBHIA
3BapioBanbHNI ApIT ANS TUNY Ta TOBLUMHM 3arOTOBKM, LU0 3BAPIOETLCH. PeKOMEHyeTbCS nonepeaHbo NEPEBIpUTM NapameTpu
3BaploBaHHs Ha 0bpi3kax mMatepiany.

Min yac 3saptoaHHs meTogom FLUX 3BaptoBanbHuii nanbHuK (a) Crif piBHOMIPHO CnpsAMOBYBaTY y Hanpsmky cTpinku (h), sk
nokasaHo Ha mantonky (VIII). 3 conna nanbHuka (b) BUXOAUTL CaMO3axMCHUIA 3BaptoBanbHUA ApIT 3 (H0COBIUM NOPOLLKOM (C) i
6e3nepepBHO NOAAETLCS B 30HY 3BaptoBaHHs. Mix KiHYMKOM ApOTY (C) i 3BaptoBanbHOK BaHHOK YTBOPKOETLCS eNeKTpuyHa ayra,
sika NnaBuTb 3aroTOBKY (g) i 3BaptoBanbHMiA ApiT. 3BapioBanbHa BaHHa (d) OXONOKYETHCS, YTBOPIOKYM 3BapHMI OB (e). Ha
MOBEpPXHi 3BAPHOTO LUBA YTBOPIOETLCS LWap Lnaky (f), skuit HeobXigHO BUAANUTY MiCIS OXONOMKEHHS.

Mig yac 3BaptoBaHHS (HNIOCOM 3aXMCHUIA ra3 He NOAAETLCS 30BHI. 3aXVCT 3BapIOBAMNbHOI BaHHN AOCATAETHCS LUNSXOM MNTaBNeHHs
(hioCcoBOTO CepreyHInka ApoTY. 3BapioBanbHMA NanbHUK HeoOXIAHO TPMMATK PIBHO, YTPUMYIOUN KiHYMK APOTY SikOMOra piBHO-
MipHilLe Bif 3BaproBanbHOI BaHHW. 3aHaATO LWBKUAKE NEpeMILLEHHs NanbHUKa MOXe NpU3BECTY 40 MOraHoro 3BaptoBaHHS, TOAi
K 3aHa[TO MOBINbHE NEPeMiILLEHHS NanbHIka MOXe CPUYMHNTI HAAMIPHE HarpiBaHHs Ta 36inblueHHs po3bpuakyBanHs. Micns
3aBepLLEHHS 3BapIOBaHHs Ta OXONOMKEHHS LUBA BUAANITH LUNaK, NepLL HiX NPOOBXYBaTH 3BaploBaHHs abo OLiHIoBaTY SIKICTb
3BapIOBaHHS.

Mopadu wodo 3saprosarHss MMA (nokpumum enekmpodom)

3BapioBaHi MoBepXHi MOBUHHI ByTy ouuLeHi Bif ipxi, wpy, onii Ta (apbu. BubepiTtb enekTpos, Lo nigxoauTe Ans matepiany,
L0 3BaplOETbCS. PekoMeHaYeTbCA NonepeaHbo NepeBipuTH enekTpon Ta HanaluTyBaHHS 3BaploBambHOrO CTpyMy Ha 06pisky
martepiany.

Posraluyiite enekTpog (a) npubnnsHo Ha BifcTaHi 2 CM Bif TOYKU 3BapHOBaHHS Ta OASIHITL 3BaproBarnbHy Macky. MoTim 3ananits
ayry ickpoto abo koHTakTHUM cnocobom. flyra (b) Gyae BMAHO Yepes BiKOHLE 3BaproBanbHOI Macky; ii AOBXMHA He MOBMHHA
nepesuwlysat 1-1,5 giametpa enektpoga, sk nokazaHo Ha MantoHky (IX). Mig yac 3BaptoBaHHs Ha 3aroToBLyi (d) yTBOPIOETHCS
3BaPHUIA LWOB (C), HAMPSIMOK 3BaPIOBAHHS SKOrO MO3HA4YEHO CTPIMKOIO (€).

MigTpuMKa NpaBunbHOI AOBXUHN AYTV Mae BUpILLANbHE 3HaqeHHS. [loBXvHa [yru TICHO NOB'A3aHa 3 Hanpyro Ta CTPyMOM 3Ba-
proBaHHs. 3abpyaHeHHs 3BapHUX NOBEPXOHb MOXe HEraTWBHO BMMHYTW Ha siKICTb 3BaptoBaHHs. EnekTpod cnig Tpumaty nig
kytom Big 70 go 80 rpapyciB A0 NNOLMHYM 3BapHOBaHHS, Y HANPSIMKY 3BapioBaHHS!, K MOKa3aHO Ha MarmtoHKy (X). 30inbLueHHs
KyTa MOXe MpU3BECTM [0 BATIKAHHSI LunaKy. 3MeHLLEHHS KyTa MOXe NpWU3BecTV A0 HecTabinbHOCTI Ayri, po3dpuakyBaHHs Ta
ocnabreHHs 38apHoro LLBa.

MpoTsirom ycbOro NpoLiecy 3BaptoBaHHs CRif, MiATPMMYBATH NOCTilHY [OBXWHY Ayrn. Ockinbki enekTpoa NnaBuTbCS Nif Yac 3sa-
PlOBaHHS, TPUMaY enexkTpofa Chif nocTynoBo OnyckaTy, Wob nigTpumyBaTin Taky X A0BXMHY Ayru. Komu [OBXMHA enekTpo-
Aa 3MEHLNTbCA NPMBNN3HO 4O 5 CM, MPUMKHITL 3BapIOBAHHSA Ta 3aMiHiTb 1i0ro HoBuM. LLlo6 3ynuHUTY 3BaptoBaHHs, BUTSTHITH
€MeKTPOA 3 TOYKM 3BapoBaHHS. PekoMeHayeTbCs NOCTYMOBO BUTATYBATM eNeKTPoA, MiAHIMAlouM 10ro B3AOBX 3BAPHOTO LUBA,
MOKPYTOTO LUNAKOM, Sik okasaHo Ha pucyHky (XI). Lie sonomarae sMeHLwnTI po3bpuakyBaHHs Ta MOPUCTICTb 3BApHOTO MaTepiany.
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BynbTe 0bepexHi, ockinbkv 3BapHuii MeTan Ta enekTpoa rapsui. LWap wnaky BuaansiTe nuiwe nicns Toro, Sk 38apHUIA LLOB 0XO0-
TOHe, 3Merka MocTykyo4mM No HeOMY 3BapoBanbHM MOMOTKOM. [OBTOPHE 3BaplOBaHHS MOXHa po3noyaTit TaM, Ae 3akiHumecs
nonepea il LWOB, MICAS TOTO, SiK NepeKoHaeTecs, WO Lwap Lnaky BUAANEHO.

3BapioBanbHuiA anapart cnig posmiliyeati B Aobpe NpoBITPIOBaHOMY, 3aTiHeHOMY MicLi, nogani Big 6yab-skux nepeLukop, ki
MOXYTb NepPeLUKOKaTX NOTOKY NMOBITPS Yepe3 BEHTUNALIHY cucTemy. BigCyTHICTb HanexHOI BeHTUNALT MOxXe npu3secTi 4o
neperpiy KOMMOHEHTIB 3BapLOBANbLHOrO anapary Ta ix MOCTIMHOrO MOWKOMKEHHS. He 3anuwwaiTe 3BapioBanbHuii anapat nig
MPSMAMI COHSYHUMI NPOMEHSAMM Mif} Yac BUKOPUCTAHHS Ta He HakpuBaliTe 110ro KOBAPOKO YW iHLIMM MaTepianoM, Akuii Moxe
nepeLLKopKaTi NOTOKY MOBITPS.

Mopadu wodo 38aprosarhs Lift-TIG i3 3anantosaHHsm Oyau KOHMakmom

3BapioBanbHi NoBepXHi NOBUHHI ByTy OuMLLIEHI Bif ipXi, )upy, onii Ta dhapbu. PekomeHayeTbCS nonepeaHs0 NEPEBIpUTH ENEKTPOL,
Ta HanalTyBaHHs 3BaptOBaNbHOTO CTPYMY Ha 0Bpiaky Matepiany. OasrHiTb 3BapioBanbHy Macky. PosmicTiTb kepamiyHe conno
TIG-nanbHuKa Ha pobouiit noBepxHi Tak, Wob nuile KepamiyHe CONo Topkanocs poboyoi MOBEPXH, @ eneKTPoL, 3HaXoAMBCS
Ha HeBenuKili BifCTaHi Big 3aroToBku. BiakpuiiTe knanaH 3axucHoro rasy. MoTiM HaxuniTb 3BaptoBarnbHUA NanbHUK 40 poboyoi
MOBEPXHi, AOKW €NEKTPOA He TOPKHETLCS pobo4oi noBepxHi. MigHIMITE NanbHIK, AOKK MiX KIHYMKOM €MeKTpoAa Ta 3aroTOBKOK He
YTBOPUTLCS 3a30p NpubnuaHo 2-3 mMm. [lyra 3aroputscs. [licns 3anantoBaHHs Ayrv Bigperynioiite Haxvun enektpoga. Enextpon
cnig HaxuuTy nig kytom Big 70 go 80 rpagycis A0 NNOLLMHY 3BaptoBaHHS, Sk nokasaHo Ha intoctpauii (XII). Enektpuuta ayra
nnasuTb MaTepiarn, CTBOPKOKOYN PiaKy 3BaploBanbHy BaHHY, Ska TBEpAHe Nicns 3HATTS [yrv, CTBOPIOOYN MilHe 3'eaHanHs. [ia
yac 3BaprOBaHHS TOHKUX MaTepianiB, Takix sk MUCTOBMIA MeTan, MaTepiani MoxHa 3'efHyBaTin 6e3 BUKOPUCTaHHS NpUCafHOro
MeTany, sk nokasaHo Ha intoctpauii (XII).

Min yac 3BaproBaHHs NpuUcagHUM MeTanom noaasante 1oro nig kytom 30 rpagycis A0 NMOLLMHYM 3BAPIOBAHHSA, SIK MOKa3aHOo Ha
manionky (XIII). MogasaiiTe npucagHuin MeTan y NepeaHto YacTHy 3BapioBanbHOI BaHHW, NIATPUMYKOUM HANEXHMIA HAXMN Nanb-
HIKa Ta NoCTilHY AoBXMHY Ayrv. Ha mantoHky (XIII) nokasaHo: enextpog (a), enektpuyry ayry (b), conno (c), ra3osuit expar (d),
3aroToBKY (e), Hanpsmok 3BaptoBaHHs (f), HanpsMok nogadi npucagHoro metany (g), npucagHuii metan (h), 3BapHui WoB (i) Ta
3BapIOBasbHy BaHHy (j).

LLlo6 3aBepLuMTK 3BaptoBaHHS, MIAHIMITb PyyKy, NEpepBaBLLM ENEKTPUYHY Ayry. 3aKpuiiTe ra3oBuii knanaH.

3axucm eid nepeepisy/nepesaHmaxeHHs

HesanexHo Big pexumy pobotu, 3BapioBanbHUi anapaT He MOXE NpaLtoBaT Ha MakcumarnbHoMy cTpymi besnepepsHo. Ha
TabnnyLi 3 TEXHIYHMMM AaHUMI 3a3Ha4EHO HOMIHANBHWIA CTPYM Ta BiAcoTok 10-XBUNMHHOIO Nepiofy, NPOTAroM SKOro 3BaptoBarb-
HWiA anapat Moxe 6e3neyHo npavytosaty. PewwTy 10 XBUNMH CRid BUKOPWUCTOBYBATY NS OXONOMKEHHS NaHLOrB 38aptoBanbHOr0
anaparty. HenotpumanHs poboyoro Lvkny npussese A0 aKTWBALLi cUCTEMW 3aXWUCTY Big neperpiBy. 3acBiTUTLCS iHAMKATOP He-
cnpaBHOCTI/NepeBaHTaXeHHs/Neperpisy, i 38apioBaHHs Oyie HEMOXINBMM, [OKM NaHLIOrM 38aploBanbHOrO anapary He oxomno-
HyTb. YacTe nepeBaHTaXeHHs 3BapioBanbHOMO anapary Moxe NPU3BECTY A0 NepeayacHoro 3HOCY abo HaBiTb MOLLKOAKEHHS.

BupiweHHsi npobiem 3i 38aptogaHHsIM
Akwo nif yac poboTi BUHVKHYTb Byfb-AKi HECMPABHOCTI, NPUMKUHITL 3BapIOBaHHS Ta 3'ACyIATe MOXIMBI NpUuMHKM npobnemm. Pe-
MOHT Ta BHYTPILLHE 06CNYroBYBaHHS MPUCTPOIO MOBUHHI BUKOHYBATUCS NILLIE @BTOPU30BAHNM CEPBICHUM LIEHTPOM.

YcknapHeHe 3ananioBaHHs Ayrv abo yacTe raciHHs ayrm
MepesipTe, Un 3a3eMntoBanbHUIA 3aTCKay J0BPe KOHTaKTYE 3 3aroTOBKOK. Takox NepesipTe HafifHICTb YCiX enekTpUYHNX Ta
3BaplOBaNbHIX 3'€HaAHb.

3BaptoBanbHUiA CTPYM He AOCArae BCTAHOBMEHOTO 3HAYEHHS

BigxuneHHs Hanpyr XvBMEHHS Bif, HOMIHAMBHOTO 3HAYEHHS! MOXYTb MPM3BECTY A0 TOTO, L0 BUXIAHWIA CTPYM He BiAnosigatume
BCTAHOBMNEHOMY 3HaUYEHHH0. FIKLLO HANpyra XUBMEHHS 3aHAATO HU3bKa, MakCUMarbHUA 3BapIOBabHUI CTPYM MOXE ByTH HUXUMM
3a HOMiHanbHe 3HaYeHHs.

HectabinbHuii cTpym nig yac poboTu
MpuynHoto MoxyTb BTV Nepenagy Hanpyrv B Mepexi abo cumbHi NepeLUkoay Big MepeXi Ui iHLLIMX eneKkTPUYHIX NPUCTPOIB.

Akwo npoBrnema He 3HUKaE Nicnst BUKOHAHHS BUILLE3A3HAYEHNX KPOKIB, MPUMMHITL BUKOPUCTAHHS! MPUCTPOLO Ta 3BEPHITHCS A0
ABTOPU30BAHOTO CEPBICHOTO LEHTPY.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB>A3AHI 3 HUMW SIBULLA

3BapioBanbHui anapat HanexwTb o knacy A (BignosigHo Ao EN IEC 60974-10), To6T0 BiH He Npu3HaYeHWi AN BUKOPUCTaHHS B
KUTNOBIX NPUMILLEHHSIX, A€ ENEKTPOEHEPris NOCTa4aeThbCs Bif 3aranbHOA0CTYMHOI HU3bKOBOMBTHOI CUCTEMM ENEKTPONoCTaYaH-
Hsl. 3abe3neyeHHst enekTpPOMarHiTHoi CyMICHOCTI B X MicLisiX MOXxe YTV CKnaiHUM Yepe3 KOHAYKTUBHI Ta BUNPOMIHIOBaHI nepe-
wkoaw. IMig yac 3BaptoBaHHsi enekTpoobnaaHaHHs, po3talloBaHe nobnmay poboyoi 30HM, MOXE B3AEMOAISITY 3i 3BapOBarbHUM
anapatoM. EnektpuyHa ayra, L0 YTBOPKETLCS Mif Yac 3BaptoBaHHS, CTBOPHOE eNEKTPOMarHiTHe none, sike BNAMBae Ha poboty
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€MEeKTPUYHMX CUCTEM Ta YCTAHOBOK. TOMY 3BaptOBanbHUK MOBWHEH BXVBATY 3anoBikHIX 3aX0AiB y MICLSX, e Take BUMPOMIHI0-
BaHHS MOXe CTaHOBUTYM Uik Ans niofeit abo obnaaHaHHs, Hanpuknad, nobnuay nikapeHb, nabopatopili, MeanyHoro obnas-
HaHH4, pagio- Ta TeneBisiinHoro 0bnagHaHHs, a TakoX KOMMOTEPHOro 0bnaaHaHHs. HeMOXNMBO TOYHO BUSHAYNTH Ta BUMIPSTH
TWN | CUNY eneKTPOMArHITHOro Nons, LLO CTBOPIETHCS 3BapioBaNbHUM anapaToM Ha iHLWOMY obnaHaHHi. ToMy BaxKko Hapath
TOuHI IHCTPYKUIT LLOA0 0GMEXEHHS! LIbOro sBuLLa. Y MicusiX, Aie iCHye NOTEHLiAHNI pu3nk Hebesnekw, Chid BXVUBaTH CheLlianbHuX
3anobikHUX 3aX0AiB, @ TAKOX, MO MOXIMBOCTI, 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 Oyab-Aki NOLKOMKEHHS, CIPUYMHEH] BUKOPUCTAHHSAM 3BapIoBabHOTO anapary B MicLiX, nepeniveHnx BuLLe, abo
HenpaBuNbHIM BIKOPUCTAHHAM MPUCTPOKO.

MOMNEPEIXEHHA: Lle obnagHaHs He Bignosigae ctaHgapty IEC 61000-3-12. AW AOrO NigKMOYEHO [0 CUCTEMM HU3BKO-
BOMBTHOIO ENEKTPOXMBIEHHS 3aranbHOT0 KOPUCTYBaHHS, YCTaHOBHUK abo kopucTyBay obnagHaHHs Hece BignoBifanbHiCTb 3a
3abe3neyeHHs, 3a HeobXigHOCTi, LWMSXOM KOHCYmbTaLii 3 0onepaTopoM PO3noAinsY0i Mepexi, MOXIMBOCTI NiAKMoYeHHs 0bnag-
HaHHS.

TEXHIYHE OBCJTYrOBYBAHHA TA 3ANACHI YACTUHU

YBATA! MNepen BukoHaHHSM Gyab-sikux TexHiYHMX pobiT abo pobiT 3 0benyroByBaHHs Bif'egHaliTe MPUCTPIlt Bifl €NEKTPUYHOT
PO3ETKN.

Micns 3aBepLUeHHst poBOTM NEPEBIpTE TEXHIYHMIA CTaH NPUCTPOIO, BidyarnbHO OMMSHYBLUM 30BHILLHIN BUMMSA Ta OLHUBLLM: KOPNYC,
kabenb XMBMEHHS 3 BUMKOIO, POBOTY BIMMKaYa, MPOXIAHICTb BEHTUNALMHKX LLINMH, CTaH Kabenio 3a3eMreHHs, 3BapioBarnbHOr0
nanbHuKa, ra3oBoro LUMaHra Ta cTaH po3’eMis kabero.

[MpoTsirom rapaHTiliHOro TEPMiHY KopuCTyBaueBi 3abopoHeHo po3bupati npucTpiit abo 3amiHioBaTh ByAb-5iki KOMMOHEHTY YK fe-
Tani, oCKinbKM Lie Npu3Bese A0 aHyMoBaHH rapaHTii. byab-ki nopyLLeHHs, BUSIBREH nig yac ornsigy abo ekcnnyaralii, € curHa-
NOM [1151 NIPOBEAEHHS PEMOHTY B CEPBICHOMY LIEHTPI.

MNicns 3aBepLueHHs poboTI O4MCTiTh KOPMYC, BEHTUNALIIHI OTBOPY, NepemMukadi Ta KpULLKM, Hanpyknag, CTPYMeHeM NoBiTps nia
TIckoM He Ginblue 0,3 MMMa , witkoto abo cyxoto raHyipkoto, 6e3 BUkopucTaHHs Ximikatie abo Mutoumx 3acobis. OumcTiTh 3Bapio-
BarnbHWIA NanbHuK, kabeni Ta KOMMNOHEHT, AOCTYMH Nicns BiGKPUTTS GiYHOT KPULLKK, CYXOK YMCTO FaHYIPKOHO.

PerynsipHo nepeBipsiiTe CTaH KOHTaKTHOTO HAaKOHEYHHKa, COMMa 3BaproBanbHOrO NanbHuKa, kabenio 3BaploBanbHOMO NanbHMKa,
poboyoro kabenio, ra3oBoro LunaHra, kabernbHux 3'eHyBaqiB Ta KOMMOHEHTIB MexaHiaMy nogavi 4poty. FKLWOo BY noMiTuim byab-
SIKi MOLIKOKEHHS], HaAMipHUA 3HOC abo HeCnpaBHICTb, MPUNKHITL BUKOPUCTAHHS Ta 3BEPHITLCS 1O aBTOPU3OBAHOIO CEPBICHOTO
LIEHTPY.

BukopuctanHs kabenis Ta feTaneit, BigMiHHIX Bif OPUTiHaMbHNX 3anacHnX YacTuH, 3a60POHEHO.

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

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKOS
inverterinis suvirinimo aparatas yra nesiojamas maitinimo $altinis, skirtas rankiniam MIG/MAG suvirinimui, suvirinimui savaime
apsaugota fliusine viela FLUX rezimu, suvirinimui MMA dengtais elektrodais ir suvirinimui su nesudeganéiais elektrodais ,Lift-
TIG", visais atvejais naudojant nuolatine srove (DC). Jrenginyje naudojama inverteriné technologija ir sinerginis valdymas, todél
jis yra kompaktiskas, lengvas, veikia stabiliai ir lengviau pasirenkami nustatymai. Suvirinimo aparatas turi vidinj vielos tiektuvg ir

yra skirtas suvirinimui 0,8/0,9/1,0 mm skersmens viela MIG/MAG ir FLUX reZimais. renginys néra skirtas aliuminiui ir aliuminio
lydiniams suvirinti. Teisingas, patikimas ir saugus gaminio veikimas priklauso nuo tinkamo veikimo, todél:

Prie§ naudodami gaminj, perskaitykite visg vadova ir jj iSsaugokite.

Tiekéjas neatsako uZ jokig zala, atsiradusig dél Siame vadove pateikty saugos taisykliy ir rekomendacijy nesilaikymo.

|RANGA

Suvirinimo aparatas pristatomas pilnai surinktas ir, iSskyrus jzeminimo degiklio ir MIG suvirinimo pistoleto prijungima, jokio su-
rinkimo nereikia. Jzeminimo degiklis ir MIG suvirinimo pistoletas tiekiami kartu su suvirinimo aparatu. ,Lift-TIG* suvirinimo priedai

nepridedami.

TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo numeris YT-81401
Svarstyklés [ka] 9.1
Maitinimo jtampa [V~] 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60
Min. suvirinimo srové MIG / MAG [Adc] 40
Mak li suvirinimo srové MIG / MAG [Adc] 200
Apkrovos jtampa esant min./maks. MIG/MAG suvirinimo srovei \Y| 16/24
Suvirinimo vielos skersmuo [mm] 08/0,9/1,0
Maks. vielos rités svoris [kg] <5
Min. MMA suvirinimo srové [Ad.c] 20
Maks. MMA suvirinimo srové [Adc] 170
Apkrovos jtampa esant min./maks. MMA suvirinimo srovei V] 20,8/26,8
Elektrodo skersmuo [mm] 16~32
Minimali suvirinimo srové Lift-TIG [Ad.c] 10
Mak li suvirinimo sroveé Lift-TIG [Adc] 200
Apkrovos jtampa esant min./maks. Lift-TIG suvirinimo srovei V] 104 /18
Apsaugos laipsnis P21
Izoliacijos klasé IR
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SIMBOLIY PAAISKINIMAS
Vardiné 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 24¢
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: MIG / MAG suvirinimas

5. Suvirinimo srovés simbolio Zyméjimas: nuolatiné srove

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. TusCiosios eigos jtampa

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. MIG rezimo Zyméjimas

27a. Maksimali vardiné maitinimo srové MIG reZimu

27b. Maksimali efektyvi maitinimo srové MIG rezimu

28. TIG rezimo zyméjimas

28a. Maksimali vardiné maitinimo srové TIG rezimu

28b. Maksimali efektyvi maitinimo srové TIG reZimu

29. MMA reZimo Zyméjimas

ORIGINALI INSTRUKTC CIUJA m
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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. |ran-
ga suprojektuota taip, kad atitikty jprasto veikimo reikalavimus. Siekiant palaikyti gerg jrangos darbine bikle, rekomenduojama
reguliariai jg tikrinti. Suvirinimo aparatg turéty aptarnauti tik jgaliotieji aptarnavimo centrai, naudojant originalias atsargines dalis.
Sis suvirinimo aparatas skirtas rankiniam MIG/MAG, FLUX, MMA ir Lift-TIG suvirinimui naudojant tik nuolating srove. Jis néra
skirtas vamzdziams atSildyti, akumuliatoriams jkrauti, varikliams uZvesti ar iSoriniams jrenginiams, apSvietimui ar elektriniams
jrankiams maitinti.

Patarimai, kaip saugiai naudoti jrenginj

Suvirinimo aparato operatorius turi bati apmokytas jo naudojimo ir atidZiai susipaZines su naudojimo instrukcijomis. Batina laikytis
visy vadove pateikty saugos nurodymy. Biitina dévéti akiy ir veido apsaugos priemones, dévint tinkamus apsauginius drabuzius ir
suvirinimo kaukes. Gamintojas neatsako uz jokig Zalg ar nelaimingus atsitikimus, atsiradusius dél netinkamo prietaiso naudojimo.

Dirbant reikia naudoti tinkamas asmenines apsaugos priemones, ypac:

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

- apsauginés pirstinés, skirtos suvirinimui,

- apsauginiai drabuZiai, apsauginé prijuosté ir apsauginé avalyné su neslystanciais padais,
- 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 biti
uztikrintas efektyvus védinimas, nuolatinis stebéjimas ir prieZidra, kurig atlieka antras asmuo.

Elektros pavojai ir saugos taisyklés

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

- pavojingy medziagy jkvépimas,

- optiné spinduliuote,

- nudegimai,

— gaisrai ir sprogimai,

- elektros Sokas,

- elektromagnetinio lauko poveikis,

- klausos pazeidimas.

Todél rekomenduojama:

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

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

- prie$ kiekvieng naudojimg patikrinkite elektros ir suvirinimo laidus bei jungtis; pastebéje izoliacijos pazeidimy, jtrakimy, apdegi-
my ar atsilaisvinusiy jung€iy, pakeiskite laidus naujais,

- nekiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas,

- jrenginj junkite tik prie vienfazio maitinimo tinklo pagal duomenis, nurodytus ant specifikacijy lentelés, su apsauginiu laidininku,

- apsaugos jtaisy, kistuko, maitinimo laido skerspjavio ir diferencinio jungiklio parinkima turéty patikéti kvalifikuotas elektrikas,
vadovaudamasis jrenginio specifikacijy lenteléje pateiktais duomenimis ir galiojaniais nacionaliniais bei vietiniais reglamentais,

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

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

- pries jjungdami kistuka j 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 darbuy,

- 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,

- nelaikykite kano tarp suvirinimo degiklio laido ir jzeminimo laido,

- prietaiso veikimo metu neleiskite tiesiogiai liestis su suvirinama medziaga, suvirinimo viela, elektrodu, suvirinimo degikliu, elek-
trodo laikikliu ar jzeminimo gnybtu,

- tvirtai pritvirtinkite jZeminimo laidg prie $varaus metalinio pavirsiaus; nuvalykite prijungimo taskg nuo dazy, ridZiy, 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 darba, paruoSkite darbo vieta, pasalindami i$ jos visas
degias medZiagas.

Nevirinkite riebaly Salinimo, valymo ir purSkimo vietose arba $alia degiy gary.

Nevirinkite konteineriy, rezervuary, vamzdZziy ar kity komponenty, kuriuose yra arba gali bati dujy, skysciu, degiy, sprogiy ar
toksisky medziagy likuciy, nebent jie bty 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. Nepakreipkite prietaiso daugiau nei 10°.
Nelaikykite prietaiso uz rankenos ir neneskite jo, kai jis veikia.

Utztikrinkite tinkamg prietaiso védinima. Neuzdenkite ventiliacijos angy. Neuzdenkite suvirinimo aparato audiniu, folija ar kita
medZiaga, kuri gali trukdyti oro srautui. Nepalikite prietaiso tiesioginiuose saulés spinduliuose ar Salia Silumos Saltiniy. Prietaisg
reikia naudoti ir laikyti sausoje, Svarioje vietoje, kurioje kuo maziau dulkiy ir korozijg sukelian¢iy medziagu.

Suvirinant pasalinkite suvirinimo proceso metu susidariusias dujas ir garus ir venkite jy jkvépti. Suvirinant nerdidijantj pliena, nikelj,
nikelio lydinius ir cinkuotg pliena, reikia imtis papildomy saugos priemoniy. Prireikus naudokite vietine iStraukiamajg ventiliacija
arba kvépavimo taky apsaugos priemones.

Virinant MIG/IMAG metodu, apsauginiy dujy balionas turi bti pastatytas ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirsiaus ir apsaugotas nuo
apvirtimo. Dujy linijy jungtys turi biiti sandarios.

Virinant ,Lift-TIG* metodu, apsauginiy dujy balionas turi biti pastatytas ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir apsaugotas nuo
apvirtimo. Dujy linijy jungtys turi biti sandarios.

Po suvirinimo jsitikinkite, 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 iSoriniy jrenginiy maitinimo Saltinio. Nenaudokite suvirinimo aparato vamzdZiams atitirpinti,
akumuliatoriams jkrauti ar varikliams uZvesti.

Nudegimy ir akiy pazeidimy prevencija

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

Nezilrékite j elektros 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 kiing,

-apsauginé prijuosté,

- apsauginé avalyne.

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.

Ypa¢ rekomenduojama:

- suvirinimo metu nelaikykite suvirinty elementy ranka,

- nelieskite suvirinimo vietos iSkart po darbo,

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

- bldamas apsvaiges nuo alkoholio, narkotiky ar vaisty, kurie mazina gebéjimg susikaupti.

Pasaliniai asmenys neturéty bati pavojingoje zonoje. Darbo zona turi biiti apsaugota taip, kad $alia esantys asmenys nebty veikiami
lanko spinduliuotés, taskymosi, triukSmo, gary ar elektros smigio.

|RENGINIO VEIKIMAS

PasiruoSimas darbui

Prie$ pradédami darba, jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas nepaZeistas. Patikrinkite, ar maitinimo kabelis ir suvirinimo kabeliai
nepazeisti. Nebandykite naudoti pazeisto suvirinimo aparato ir (arba) kabeliy. Patikrinkite suvirinimo kabelio jungciy bakle ir
jzeminimo 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 i§jungtoje padétyje — O, o suvirinimo
kabelio jungties kontaktai néra trumpai sujungti.

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

Maitinima taip pat gali uZtikrinti generatoriai, taciau reikia uztikrinti, kad generatoriaus srovés stipris bty lygus arba didesnis uz
maksimalig maitinimo srove, nurodytg suvirinimo aparato specifikacijy lenteléje.

PrieSingu atveju nebus jmanoma pasiekti suvirinimo aparato nominalios galios arba i$ viso nebus galima dirbti.

Pastaba: Jei suvirinimo aparatui maitinti naudojate generatoriy, jsitikinkite, kad jis 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 biti atsakingas uz tinkamo maitinimo tinklo jrengima. Maitinimo tinklas turi bt suprojektuotas pagal
EN 60204-1 standartus arba taikomus nacionalinius standartus.

MIG/MAG suvirinimo kabeliy montavimas

Pastaba: Prie$ prijungdami laidus, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo laido kistukas yra atjungtas nuo elektros lizdo.
Prijunkite MIG/IMAG suvirinimo kabelius, kaip parodyta paveikslélyje (I1). Prijunkite MIG suvirinimo degiklj (a) prie MIG suvirinimo
degiklio jungties ir priverzkite pagal jungties konstrukcija. Prijunkite poliSkumo adapterj (b) prie ,+* gnybto. Prijunkite jzeminimo
spaustukg (c) prie ,~* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustuka prie metalinés ruosinio dalies. Nuvalykite kontaktine vietg
nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

Apsauginiy dujy baliong (d) reikia pastatyti ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir pritvirtinti, kad jis neapvirsty. Prijunkite prie
baliono reguliatoriy ir srauto matuoklj, kad galétuméte reguliuoti ir matuoti apsauginiy dujy srauta. Prijunkite dujy zarng (e) prie
reguliatoriaus, esancio ant dujy baliono, o tada prie suvirinimo aparato apsauginiy dujy tiekimo jungties. Prijunge jsitikinkite, kad
visos jungtys tinkamai pritvirtintos, dujy jungtys yra sandarios ir Zarnos savaime neiSslys darbo metu.

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 (lll). Prijunkite MIG suvirinimo degiklj (a) prie MIG suvirinimo
degiklio jungties ir priverZkite pagal jungties konstrukcija. Prijunkite poliSkumo adapterj (b) prie ,-“ gnybto. Prijunkite jZeminimo
spaustukg (c) prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustukg prie metalinés ruoSinio dalies. Nuvalykite kontaktine vietg
nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

FLUX suvirinimui nenaudojamos iSorinés apsauginés dujos. Prijunge jsitikinkite, kad visos jungtys tinkamai pritvirtintos ir kad
kabeliai savaime nei$slysty darbo metu.

Suvirinimo kabeliy montavimas MMA suvirinimui naudojant dengtus elektrodus

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

Prijunkite MMA suvirinimo kabelius, kaip parodyta paveikslélyje (IV). kiskite kabelio kiStuka j lizda ir pasukite jj pagal laikrodZio
rodykle iki galo. Jsitikinkite, kad kiStukas neiSsitraukia i$ lizdo. Suvirinimo kabelius galima prijungti dviem badais. ]zeminimo kabelj
(a) - prie ,-“ gnybto, o elektrodo laikiklio kabelj (b) — prie ,+* gnybto arba atvirks¢iai.

Pirmuoju metodu didzioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos iSsiskiria ant ruosinio, o ne ant elektrodo. Atvirkstinio
sujungimo atveju didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos iSsiskiria ant elektrodo, o ne ant ruosinio.
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Renkantis prijungimo bida, atsizvelkite j technologinius reikalavimus ir informacija, pateiktg su elektrodais. Ne kiekvienas elek-
trodo tipas leidZia suvirinti atvirkstiniu poliSkumu. Jei suvirinimo metu pastebimas nestabilus lankas, taSkymasis ar netolygus
suvirinimo sidlas, pakeiskite suvirinimo kabeliy poliSkuma ir pradékite suvirinti 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 (V). Lift-TIG" suvirinimui rekomenduojama naudoti
TIG degiklj (a) su rankiniu voztuvu, kuriuo i$jungiamas apsauginiy dujy tiekimas. Degiklis turi biti surinktas pagal degiklio gamin-
tojo rekomendacijas. | degiklj jdékite tinkamai pagalasta volframo elektroda. Norédami tinkamai pagalasti elektroda, vadovaukités
elektrodo ir degiklio gamintojo rekomendacijomis. |kiSkite kabelio kistuka j suvirinimo aparato lizdg ir pasukite jj pagal laikrodZio
rodykle iki galo. Jsitikinkite, kad kiStukas savaime nei$sitraukia i$ lizdo.

TIG degiklio sroves kistukg (a) prijunkite prie ,-“ gnybto, o jzeminimo laido kiStuka su jzeminimo spaustuku (b) - prie ,+* gnybto.
Padeékite dujy baliong (c) ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirsiaus ir apsaugokite jj nuo apvirtimo. Prijunkite prie baliono reguliatoriy
ir srauto matuoklj, kurie leis jums reguliuoti ir matuoti apsauginiy dujy srauta. Dujy Zama (d) prijunkite tiesiai prie reguliatoriaus,
esancio ant dujy baliono. Prijunge jsitikinkite, kad visos jungtys tinkamai pritvirtintos, dujy jungtys yra sandarios ir Zarnos savaime
neisslys darbo metu.

Suvirinimo vielos montavimas MIG/MAG ir FLUX suvirinimui

Pastaba: Prie§ montuodami suvirinimo vielg, sitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo laido kiStukas yra atjungtas nuo elektros
lizdo.

Norédami atidaryti Soninj dangtelj, paspauskite dangtelio fiksatoriy ir atidarykite dangtelj. Pritvirtinkite vielos rite ant rités kais¢io
taip, kad viela vyniotysi teisinga kryptimi. Jsitikinkite, kad naudojamas padavimo volelis tinka vielos tipui ir skersmeniui. Jei reikia,
pakeiskite padavimo volelj tinkamu.

Atlaisvinkite vielos padavimo volelio spaudima. |kiSkite vielos galg  kreipiklj, tada | padavimo volelio griovelj ir stumkite jj link
suvirinimo degiklio jungties. Tada sureguliuokite volelio spaudima taip, kad viela padavimo metu neslysty, bet nebity per daug
sutraiSkyta. Per didelis spaudimas gali deformuoti vielg ir sutrikdyti tinkama padavima.

Surinkus, uzdarykite Soninj dangtelj ir jsitikinkite, kad sklgstis j tvirtai uZfiksuoja. |déje viela, paspauskite suvirinimo pistoleto myg-
tuka, kad viela baty per pistoleta. Kai vielos ilgis bus pasiektas norimu atstumu, atleiskite pistoleto mygtuka.

|spéjimas! IS suvirinimo pistoleto galiuko iSbéganti viela gali jsipjauti ranka ir suZaloti akis ar veida.

Valdymo skydelio ir ekrano elementy aprasymas

Kairysis funkcijy rankenélé naudojamas pasirinktiems jrenginio parametrams pasirinkti ir reguliuoti. MMA reZimu paspaudus ir
mazdaug 5 sekundes palaikius rankenéle, jjungiama arba isjungiama VRD funkcija. MIG ir FLUX rezimuose paspaudus ir maz-
daug 5 sekundes palaikius rankenéle, perjungiama 2T/4T funkcija. MIG ir FLUX rezimuose trumpai paspaudus rankenéle, perjun-
giama tarp lanko ilgio ir induktyvumo reguliavimo, o sukant rankenéle keiciama pasirinkto parametro verté.

Desiniuoju funkcijy rankenéle reguliucjamas pagrindinis suvirinimo parametras. MMA ir Lift-TIG rezimuose ja galima nustatyti
suvirinimo srove. MIG ir FLUX rezimuose ja nustatomas vielos padavimo greitis sinerginiu reZimu.

Funkcijy mygtukas naudojamas jrenginio veikimo reZimui pasirinkti. Juo galite pasirinkti tinkama suvirinimo rezima: MMA, Lift-TIG,
MIG/MAG, MIG/MIX arba FLUX.

Valdymo skydelio ir ekrano simboliai ir indikatoriai turi tokias reikSmes, kaip parodyta paveikslélyje (VI):

(@) MMA suvirinimo rezimas .

Simbolis rodo suvirinimo dengtuoju elektrodu rezima. Siuo rezimu galite reguliuoti suvirinimo srove ir jjungti VRD funkcija.

(b) Lift-TIG suvirinimo rezimas .

Simbolis rodo suvirinima prisilietimo bidu su nesudeganciu elektrodu. Sis rezimas leidZia reguliuoti suvirinimo srove.

(c) MIGIMAG suvirinimo rezimas

Simbolis rodo suvirinimo rezima, kuriame kaip apsauginés dujos naudojamos CO,

(d) MIG / MIX suvirinimo rezimas.

Simbolis rodo suvirinimo rezimg naudojant apsauginiy dujy misinj.

(e) FLUX suvirinimo reZimas

Simbolis Zymi suvirinimo rezima su savaime apsaugancia fliuso milteline viela , nenaudojant ioriniy apsauginiy dujy.

(f) lanko ilgio reguliavimas

Pasirinke $ig funkcija, kairiuoju funkcijy rankenéle nustatykite lanko ilgio reikSme. Reguliavimo diapazonas yra nuo -30 iki +30 %.
(g) induktyvumo reguliavimas

Pasirinke $ig funkcija, kairiuoju funkcijy rankenéle nustatykite induktyvumo verte. Reguliavimo diapazonas yra nuo -20 iki +20 %.
(h) 2T funkcija

Funkcija galima MIG ir FLUX rezimuose.

(i) 4T funkcija

Funkcija galima MIG ir FLUX rezimuose.

(j) VRD funkcija

Si funkcija, pasiekiama MMA rezimu, sumazina elektrodo jtampg iki saugaus lygio po suvirinimo.

(k) rankinio vielos padavimo indikatorius
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Paspaudus ir laikant nuspausta suvirinimo pistoleto mygtuka, jiungiamas rankinis vielos tiekimas. Sviegiantis simbolis patvirtina,
kad §i funkcija aktyvi.

(I) Funkcija HOLD

Suvirinimo metu Svieciantis simbolis rodo, kad ekranas yra uzrakintas ir nustatymy keisti negalima.

(m) gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé

Kai $viecia simbolis, tai rodo jrenginio gedima. Lemputé uZges, kai bus paSalinta gedimo prieZastis.

(n) ventiliatoriaus veikimo funkcija priklausomai nuo poreikiy

Simbolis rodo iSmaniojo ventiliatoriaus funkcija. Jjungus jrenginj, ventiliatorius neveikia nuolat, bet jsijungia, kai vidiné temperatara
pasiekia tam tikrg lygj, ir iSsijungia, kai atvésta.

Darbo taisykles .

copdujomis ekranuotu vielos elektrodu rezimas . Siuo rezimu prietaisas veikia su vidiniu vielos padavimo jrenginiu ir leidzia suvirinti
naudojant apsaugines dujas.

MIG / MIX. — Miriy dujy suvirinimo rezimas. Siuo reZimu aparatas veikia su vidiniu vielos padavimo jrenginiu ir leidZia suvirinti
naudojant misriy dujy apsaugines dujas. .

FLUX - savaime apsaugantis suvirinimo fliusine viela rezimas . Siuo reZimu prietaisas veikia su vidiniu vielos padavimo jrenginiu
ir leidZia suvirinti nenaudojant ioriniy apsauginiy dujy.

MMA - suvirinimo dengtu elektrodu rezimas. Sis rezimas leidZia rankiniu badu suvirinti dengtu elektrodu naudojant nuolating
srove.

LIFT-TIG - suvirinimo reZimas su nesudeganciais elektrodais ir lie€iamuoju lanko uzdegimu. Lankas uzdegamas trumpai prilietus
volframo elektroda prie ruo$inio ir jj pakélus.

SINERGINIS VALDYMAS - Suvirinimo aparatas automati$kai parenka priklausomus veikimo parametrus, o tai supaprastina
jrenginio nustatyma ir leidZia uZtikrinti stabilesnes suvirinimo salygas MIG / MAG, MIG / MIX ir FLUX reZimuose.

KARSTAS PALEIDIMAS - Pradedant suvirinima, gali bati sunku jZiebti lanka. Taip yra todél, kad ir elektrodas, ir suvirinimo vieta
yra Salti. Paleidimo metu suvirintojas labai trumpg laika taiko Siek tiek didesne srove nei nustatyta. Tai leidzia lengviau jZiebti lankg
ir uztikrina stabilesnj suvirinimo procesa.

LANKO JEGA (lanko stabilizavimas) — Suvirinant padengtu elektrodu, atstumas tarp elektrodo galiuko ir suvirinimo tasko néra
pastovus. Kad elektrodas suvirinimo metu neprilipty, suvirintojas reguliuoja srovés stiprj elektros lanke.

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

VRD (jtampos mazinimo sistema) — §i funkcija galima MMA reZimu. Sistema sumazina padengto elektrodo jtampg iki saugaus
lygio po suvirinimo. VRD indikatorius uZsidega, rodydamas, kad funkcija jjungta. .
Gedimo / perkrovos / perkaitimo indikatoriaus lemputé - jei $i indikatoriaus lemputé dega, suvirinti gali biiti nejmanoma. Si indika-
toriaus lemputé gali rodyti perkaitima, perkrova ar kitus gedimus. Perkaitimo atveju indikatoriaus lemputé automatiskai iSsijungs,
kai jrenginys atvés.

MIG/MAG suvirinimas

DEMESIO! Prie$ pradédami darba, perskaitykite informacija, pateikta skyriuose: ,MIG / MAG suvirinimo kabeliy montavimas®,
,Suvirinimo vielos montavimas MIG / MAG ir FLUX suvirinimui, ,Valdymo skydelio ir ekrano elementy aprasymas" ir ,Veikimo
principai“.

Patikrinkite, ar MIG suvirinimo pistoletas, jZeminimo rankena ir dujy Zarna yra tinkamai prijungti. |sitikinkite, kad suvirinimo pis-
toleto poliskumo adapteris yra prijungtas prie ,+* gnybto, o jZeminimo rankena — prie ,-* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo
rankenos spaustuka prie metalinés ruosinio dalies. Nuvalykite kontaktine vietg nuo alyvos, dazy ir kity terSaly, kurie gali sutrikdyti
sroves tekéjima.

Patikrinkite, ar masinoje sumontuota tinkama suvirinimo viela ir ar tinkamai nustatytas padavimo volelio slégis. Patikrinkite suviri-
nimo pistoleto kontaktinio antgalio ir antgalio bakle. |sitikinkite, kad viela teisingai tiekiama per pistoleta.

Padékite apsauginiy dujy baliong ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir pritvirtinkite jj, kad neapvirsty. Atidarykite baliono
voZtuva. Reguliatoriumi ir srauto matuokliu sureguliuokite apsauginiy dujy srautg pagal atliekama darba.

Prijunkite maitinimo laidg  sieninj lizda. Jjunkite jrenginio gale esantj jungiklj (I).

Funkcijy mygtuku pasirinkite tinkama darbo rezima: MIG/MAG arba MIG/MIX, priklausomai nuo naudojamy apsauginiy dujy. Jei
reikia, pasirinkite 2T arba 4T funkcijg. Tada nustatykite suvirinimo parametrus. MIG/MAG ir MIG/MIX reZimuose deSinioji funkcijy
rankenélé naudojama vielos padavimo grei€iui sinerginiu rezimu nustatyti. Kairioji funkcijy rankenélé naudojama lanko ilgiui ir
induktyvumui pasirinkti ir reguliuoti.

Nustate parametrus, uzdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Tolygiai judinkite suvirinimo degiklj, iSlaikydami
tinkama atstuma tarp degiklio antgalio ir ruoSinio. Suvirinimo metu stebékite lanko stabiluma ir suvirinimo kokybe. Jei reikia,
pakoreguokite parametry nustatymus.

Baige suvirinti, atleiskite suvirinimo degiklio mygtuka ir palaukite, kol apsauginiy dujy srautas sustos, jei to reikalauja naudojamos
jrangos charakteristikos. Tada i§junkite jrenginj, perjungdami jungiklj j i§jungimo padétj (O). Uzdarykite apsauginiy dujy baliono
vozZtuva.

Jei baigus darbg vis dar girdite veikiant] ventiliatoriy, neatjunkite maitinimo laido nuo elektros lizdo, kol prietaisas automatiskai
neatvés. Galite atjungti suvirinimo kabelius. Baige darbg, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros lizdo ir teskite technine priezidra.
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FLUX suvirinimas

DEMESIO! Prie$ pradédami darba, perskaitykite informacija, pateikta skyriuose: ,FLUX suvirinimo kabeliy montavimas®, ,MIG /
MAG ir FLUX suvirinimo suvirinimo vielos montavimas®, ,Valdymo skydelio ir ekrano elementy apraSymas" ir ,Veikimo principai“.
Patikrinkite, ar MIG suvirinimo pistoletas ir jzeminimo laikiklis yra tinkamai prijungti. sitikinkite, kad suvirinimo pistoleto poliskumo
adapteris yra prijungtas prie ,-“ gnybto, o jZeminimo laikiklis — prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo laikiklio spaustukg
prie metalinés ruosinio dalies. Nuvalykite kontaktine vietg nuo alyvos, dazy ir kity terSaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.
Patikrinkite, ar jrenginyje jdiegta tinkama savaime apsaugota fliuso milteliné viela ir ar tinkamai nustatytas padavimo volelio slégis.
Patikrinkite suvirinimo pistoleto kontaktinio antgalio ir antgalio bikle. |sitikinkite, kad viela teisingai tiekiama per pistoleta.

FLUX metodas nenaudoja iSoriniy apsauginiy dujy.

Prijunkite maitinimo laidg j sieninj lizda. Jjunkite jrenginio gale esantj jungiklj (1).

Funkcijy mygtuku pasirinkite FLUX reZima. Jei reikia, pasirinkite 2T arba 4T. Tada nustatykite suvirinimo parametrus. FLUX rezime
desinioji funkcijy rankenélé naudojama vielos padavimo greiiui sinerginiu reZimu nustatyti. Kairioji funkcijy rankenélé naudojama
lanko ilgiui ir induktyvumui pasirinki ir reguliuoti.

Nustate parametrus, uZdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Tolygiai judinkite suvirinimo degiklj, iSlaikydami
tinkama atstumg tarp degiklio antgalio ir ruoSinio. Suvirinimo metu stebékite lanko stabilumg ir suvirinimo kokybe. Jei reikia,
pakoreguokite parametry nustatymus.

Baige suvirinti, atleiskite suvirinimo degiklio mygtuka ir i§junkite jrenginj, perjungdami jungiklj j iSjungimo padétj - O.

Jei baigus darba vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, neatjunkite maitinimo laido nuo elektros lizdo, kol prietaisas automatiSkai
neatvés. Galite atjungti suvirinimo kabelius. Baige darba, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros lizdo ir teskite technine prieZidra.

MMA suvirinimas (dengtu elektrodu)

PASTABA! Prie$ pradédami darba, perskaitykite informacija, pateiktg skyriuose: ,Suvirinimo kabeliy montavimas MMA suvirinimui
naudojant dengtus elektrodus®, ,Valdymo skydelio ir ekrano elementy apradymas* ir ,Veikimo principai“.

Patikrinkite, ar elektrodo laikiklio laidas ir jZeminimo laidas tinkamai prijungti. Pasirinkite jungties poliSkumg pagal proceso rei-
kalavimus ir elektrodo gamintojo instrukcijas. Tvirtai pritvirtinkite jzeminimo spaustukg prie suvirinamo ruo$inio metalinés dalies.
Nuvalykite kontakting vietg nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali sutrikdyti srovés tekéjima.

Pritvirtinkite tinkama dengtg elektrodg prie elektrodo laikiklio. |sitikinkite, kad elektrodas yra tvirtai pritvirtintas ir nejuda darbo
metu. Prie$ virindami patikrinkite, ar jZeminimo spaustukas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito ir nesiliecia su ruoSiniu.
Prijunkite maitinimo laidg j sieninj lizda. Jjunkite jrenginio gale esantj jungiklj (1).

Funkcijy mygtuku pasirinkite MMA darbo rezima. Jjunkite arba ijunkite VRD funkcijg pagal poreikj. Tada desiniuoju funkcijy ran-
kenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig elektrodo tipg ir medziagos storj. Tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausancios
nuo elektrodo skersmens, pateiktos toliau.

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo srové [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
40 120-170

Nustate parametrus, uzdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimg. UZdekite elektros lankg pagal nustatyta suvirinimo
technika. ISlaikykite tinkama lanko ilgj ir tolygiai veskite elektrodg iSilgai suvirinimo sidlés. Jei reikia, pakoreguokite parametry
nustatymus.

Po suvirinimo nuimkite elektroda nuo suvirinamos medziagos ir i§junkite prietaisa, perjungdami jungiklj j iSjungimo padétj — O.
Jei baigus darbg vis dar girdite veikiant] ventiliatoriy, neatjunkite maitinimo laido nuo elektros lizdo, kol prietaisas automatiskai
neatvés. Galite atjungti suvirinimo kabelius. Baige darbg, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros lizdo ir teskite technine priezidra.

Lift-TIG suvirinimas

DEMESIO! Prie$ pradedami darba, perskaitykite informacija, pateikta skyriuose: ,Suvirinimo kabeliy montavimas ,Lift-TIG* suviri-
nimui®, ,Valdymo skydelio ir ekrano elementy apraSymas" ir ,Veikimo principai“.

Patikrinkite, ar TIG degiklis, jZeminimo spaustukas ir dujy Zarna tinkamai prijungti. |sitikinkite, kad TIG degiklio srovés kiStukas pri-
jungtas prie ,-“ gnybto, o jZeminimo spaustukas — prie ,+* gnybto. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustuka prie metalinés ruosinio
dalies. Nuvalykite kontaktine vietg nuo alyvos, dazy ir kity terSaluy, kurie galéty sutrikdyti srovés tekéjima.

Patikrinkite, ar TIG degiklyje jmontuotas tinkamas volframo elektrodas ir ar jis tinkamai pagalastas. Jei reikia, paruoskite tinkama
uzpildomg metalg. Padékite apsauginiy dujy baliong ant kieto, lygaus ir stabilaus pavirSiaus ir pritvirtinkite jj, kad neapvirsty. Atida-
rykite baliono voztuva. Reguliatoriumi ir srauto matuokliu sureguliuokite apsauginiy dujy srautg pagal atliekamg darba.

Prijunkite maitinimo laidg j sieninj lizda. Jjunkite jrenginio gale esantj jungiklj (I).

Funkcijy mygtuku pasirinkite ,Lift-TIG* darbo rezima. Tada deSiniuoju funkcijy rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancia
elektrodo tipa, medZiagos storj ir naudojama suvirinimo procesa. Tipinés nerddijancio plieno suvirinimo srovés ir apsauginiy dujy
srauto vertés, priklausomai nuo volframo elektrodo skersmens ir medZiagos storio, pateikiamos toliau.
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Medziagos storis [mm]: Elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 2,0-25 2.0 80-130 8-10
3.0 2,5-3,0 225 120-150 10-12

Nustate parametrus, uzZdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinima. Atidarykite TIG degiklio apsauginiy dujy voZtuva,
jei jis yra. UZdekite suvirinimo lankg trumpai paliesdami volframo elektrodg prie ruosinio, tada pakelkite degiklj mazdaug 2-3
mm. Suvirinimo metu tolygiai nukreipkite degiklj, iSlaikydami tinkama lanko ilgj. Jei reikia, naudokite suvirinamos medziagos tipui
tinkama papildoma metala.

Baige suvirinti, pakelkite degiklj, kad nutrauktuméte lanka, ir uzdarykite TIG degiklio apsauginiy dujy voztuva, jei toks yra. ISjunkite
jrenginj, perjungdami jungiklj j isjungimo padétj (O). Uzdarykite apsauginiy dujy baliono voZtuva.

Jei baigus darba vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, neatjunkite maitinimo laido nuo elektros lizdo, kol prietaisas automatiSkai
neatvés. Galite atjungti suvirinimo kabelius. Baige darba, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros lizdo ir teskite technine prieZidra.

MIG/MAG suvirinimo patarimai

Suvirinti pavirSiai turi bati Svarls nuo ridziy, riebaly, alyvos, dazy ir kity teraly. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustuka prie
ruosSinio, uztikrindami gera elektrinj kontakta. Pasirinkite tinkama suvirinimo vielg ir apsaugines dujas pagal suvirinamo ruosinio
tipg. Rekomenduojama i§ anksto iSbandyti suvirinimo parametrus su atraizomis.

MIG/MAG suvirinimo metu suvirinimo degiklis (a) turi bti tolygiai nukreipiamas rodyklés (h) kryptimi, kaip parodyta paveikslélyje
(VII). Suvirinimo viela (c), iSeinanti i$ degiklio antgalio (b), nuolat tiekiama | suvirinimo zong. Tarp vielos galo (c) ir suvirinimo
vonios (d) susidaro elektros lankas, kuris i$lydo ruosinj (g) ir suvirinimo vielg. Suvirinimo vonelé (d) atvésta ir susidaro suvirinimo
sidlé (e). Suvirinimo zona yra apsaugota apsauginémis dujomis, kurios sukuria apsauging atmosfera (f), ribojancia oro patekima
| iSlydyta metala.

Suvirinimo degiklj reikia laikyti stabiliai, vielos galiukg kuo tolygiau atlenkiant nuo suvirinimo vonios. Per greitas degiklio judinimas
gali lemti prastg jsiskverbima ir netolygy suvirinima. Per létas degiklio judinimas gali per daug jkaitinti medziaga, jg perdeginti ir
padidinti taSkymasi. Jei suvirinimo kokybé pablogéja, patikrinkite suvirinimo parametrus, vielos bikle, apsauginiy dujy jungtj ir
degiklio antgalj, ar néra uZsikim3imy.

FLUX suvirinimo patarimai

Suvirinami pavirSiai turi biti Svarls nuo radziy, riebaly, alyvos, dazy ir kity terSaly. Tvirtai pritvirtinkite jZeminimo spaustuka prie
ruoSinio, uztikrindami gera elektrinj kontakta. Pasirinkite tinkama savaime ekranuojancia suvirinimo vielg su fliuso uzpildu , atsi-
Zvelgdami | suvirinamo ruoSinio tipg ir storj. Rekomenduojama i§ anksto patikrinti suvirinimo parametrus su atraizomis.

Virinant FLUX metodu, suvirinimo degiklis (a) turi bti tolygiai nukreipiamas rodyklés (h) kryptimi, kaip parodyta paveikslélyje
(VIN). 15 degiklio antgalio (b) iSeina savaime apsaugota fliuso milteliné suvirinimo viela (c) ir nuolat tiekiama j suvirinimo zona.
Tarp vielos galiuko (c) ir suvirinimo vonios susidaro elektros lankas, kuris ilydo ruoSinj (g) ir suvirinimo vielg. Suvirinimo vonelé
(d) atvésta ir susidaro suvirinimo silé (€). Ant suvirinimo paviriaus susidaro $lako sluoksnis (f), kurj atvésus reikia pasalinti.
Suvirinant fliusu, apsauginés dujos netiekiamos i$ iSorés. Suvirinimo vonelé apsaugoma islydant vielos fliuso Serdj. Suvirinimo
degiklis turi bti laikomas stabiliai, vielos galiukg iSlaikant kuo tolygiau nuo suvirinimo vonelés. Per greitas degiklio judinimas gali
prastai sulydyti sidile, o per Iétas degiklio judinimas gali per daug jkaisti ir padidinti taSkymasi. Baigus suvirinimg ir atvésus suviri-
nimo sidlei, prie$ tesdami suvirinimg arba vertindami suvirinimo kokybe, paSalinkite $laka.

MMA suvirinimo (dengto elektrodo) patarimai

Suvirinami pavirsiai turi biti be ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite suvirinamai medziagai tinkama elektroda. Rekomenduo-
jama i§ anksto iSbandyti elektroda ir suvirinimo srovés nustatymg ant atraizy.

Elektrodg (a) padékite mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo tasko ir uzdékite suvirinimo kauke. Tada uzdekite lankg kibirkstiniu
arba kontaktiniu bidu. Lankas (b) bus matomas pro suvirinimo kaukeés langelj; jo ilgis neturéty bati ilgesnis nei 1-1,5 karto dides-
nis uZ elektrodo skersmenj, kaip parodyta paveikslélyje (IX). Suvirinimo metu ant ruoSinio (d) suformuojamas suvirinimo sidlas (c),
0 suvirinimo kryptis nurodyta rodykle (e).

Labai svarbu i$laikyti tinkama lanko ilgj. Lanko ilgis yra glaudZiai susijes su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinamy pavirsiy uz-
terStumas gali neigiamai paveikti suvirinimo kokybe. Elektrodas turéty bati laikomas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokstumos
atzvilgiu, suvirinimo kryptimi, kaip parodyta paveikslélyje (X). Padidinus kampa, gali pradéti tekeéti $lakas. SumaZinus kampa, gali
atsirasti lanko nestabilumas, taSkymasis ir suvirinimo siilés susilpnéjimas.

Viso suvirinimo proceso metu turéty bati palaikomas pastovus lanko ilgis. Kadangi elektrodas suvirinimo metu lydosi, elektrodo
laikiklj reikia palaipsniui leisti Zemyn, kad baty iSlaikytas tas pats lanko ilgis. Kai elektrodo ilgis sumazéja iki mazdaug 5 cm,
nutraukite suvirinimg ir pakeiskite elektrodg nauju. Norédami nutraukti suvirinima, iStraukite elektroda i$ suvirinimo tasko. Reko-

padeda sumazinti suvirinamos medziagos taSkymasi ir poringuma.
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Bukite atsargdis, nes suvirinimo metalas ir elektrodas yra karsti. Slako sluoksnj pasalinkite tik atvésus suvirinimo siilei, lengvai
pabaksnodami jg suvirinimo plaktuku. Pakartotinj suvirinimg galima pradéti ten, kur baigési ankstesnis suvirinimas, jsitikinus, kad
Slako sluoksnis pasalintas.

Suvirinimo aparatg reikia pastatyti gerai védinamoje, SeSélinéje vietoje, atokiau nuo bet kokiy klia¢iy, kurios galéty trukdyti oro
srautui per ventiliacijos sistema. Dél netinkamo védinimo suvirinimo aparato komponentai gali perkaisti ir bati negriztamai suga-
dinti. Nepalikite veikianio suvirinimo aparato tiesioginiuose saulés spinduliuose ir neuzdenkite jo antklode ar kita medziaga, kuri
galéty 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
nustatyma ant atraizy. Uzsidékite suvirinimo kauke. Padékite TIG degiklio keraminj antgalj ant darbinio pavirsiaus taip, kad tik
keraminis antgalis liestysi su darbiniu pavirSiumi, o elektrodas bty nedideliu atstumu nuo ruoSinio. Atidarykite apsauginiy dujy
voztuvg. Tada pakreipkite suvirinimo degiklj link darbinio pavirSiaus, kol elektrodas palies darbinj pavirsiy. Kelkite degiklj, kol
tarp elektrodo galiuko ir ruoSinio atsiras mazdaug 2-3 mm tarpas. UZsidegs lankas. UZdegus lanka, sureguliuokite elektrodo
pakreipima. Elektrodas turi biti pakreiptas 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokStumos atzvilgiu, kaip parodyta paveikslélyje
(XII). Elektros lankas iSlydo medZiaga, sukurdamas skysta suvirinimo vonele, kuri sukietéja pasalinus lanka, sukurdama nuolating
jungtj. Suvirinant plonas medziagas, tokias kaip lakstinis metalas, medziagas galima sujungti nenaudojant papildomo metalo, kaip
parodyta paveikslélyje (XII).

Virinant su pridétiniu metalu, jj reikia paduoti 30 laipsniy kampu suvirinimo plok§tumos atZvilgiu, kaip parodyta paveikslélyje (XIII).
Paduokite pridétinj metalg j suvirinimo vonios priekj, iSlaikydami tinkama degiklio pakreipima ir pastovy lanko ilgj. Paveikslélyje
(XIll) parodyta: elektrodas (a), elektros lankas (b), antgalis (c), dujy apsauga (d), ruoSinys (e), suvirinimo kryptis (f), pridétinio
metalo padavimo kryptis (g), pridétinis metalas (h), suvirinimo silé (i) ir 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 minuciy turéty buti
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 itirkite galimas problemos priezastis. Jrenginio
remonta ir vidinius techninés prieZidros darbus turéty atlikti tik jgaliotasis techninés priezitiros centras.

Sunkus lanko uzdegimas arba daznas lanko uzgesimas
Patikrinkite, ar jZeminimo spaustukas gerai lie€iasi su ruoSiniu. Taip pat patikrinkite, ar visos elektros ir suvirinimo jungtys yra
tvirtos.

Suvirinimo srové nepasiekia nustatytos vertés
Dél maitinimo jtampos nukrypimy nuo vardinés vertés iSéjimo srové gali neatitikti nustatytos vertés. Jei maitinimo jtampa per
Zema, maksimali suvirinimo srové gali biti maZesné uz vardine verte.

Nestabili srové veikimo metu
Priezastis gali bati jtampos pokyciai elektros tinkle arba stipris trukdZiai i$ elektros tinklo ar kity elektros prietaisy.

Jei problema iSlieka atlikus auk$¢iau nurodytus veiksmus, nutraukite jrenginio naudojimg ir nuneskite jj  jgaliotajj techninés
priezidros centra.

ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SU JAIS SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra 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 bati
sunku uztikrinti dél laidininky ir spinduliuojamy trikdZiy. Suvirinimo metu $alia darbo zonos esanti elektros jranga gali sgveikauti
su suvirinimo aparatu. Suvirinimo metu susidares elektros lankas sukuria elektromagnetinj lauka, kuris veikia veikiancias elektros
sistemas ir jrenginius. Todél suvirinimo operatorius privalo imtis atsargumo priemoniy tose vietose, kur tokia spinduliuoté gali
kelti pavojy Zmonéms ar jrangai, pavyzdziui, $alia ligoniniy, laboratorijy, medicinos jrangos, radijo ir televizijos bei kompiuterinés
jrangos. Nejmanoma tiksliai nustatyti ir iSmatuoti suvirinimo aparato sukuriamo elektromagnetinio lauko tipo ir stiprumo kitoje jran-
goje. Todél sunku pateikti tikslias instrukcijas, kaip apriboti §j reiskinj. Vietose, kuriose yra galimas pavojaus pavojus, reikia imtis
specialiy atsargumo priemoniy ir, jei jmanoma, naudoti apsauginius ekranus bei filtrus. Suvirinimo kabeliai turi bati kuo trumpesni,
nutiesti arti vienas kito ir pakloti arti Zemés. Gamintojas neatsako uz jokig Zala, atsiradusig dél suvirinimo aparato naudojimo
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auksciau iSvardytose vietose arba dél netinkamo prietaiso naudojimo.

]SPEJIMAS: Si jranga neatitinka IEC 61000-3-12 standarto. Jei ji prijungta prie viesosios Zemos jtampos elektros energijos tieki-
mo sistemos, jrangos montuotojas arba naudotojas privalo uztikrinti, prireikus pasikonsultaves su skirstomojo tinklo operatoriumi,
kad jrangq baty galima prijungti.

PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

ATSARGIAL! Prie$ atlikdami bet kokius techninius ar techninés priezitros darbus, atjunkite jrenginj nuo elektros lizdo.

Baige darbus, patikrinkite jrenginio technine bikle vizualiai apZiarédami iSore ir jvertindami: korpusa, maitinimo laidg su kistuku,
jungiklio veikima, ventiliacijos angy praeinamuma, jzeminimo laido, suvirinimo degiklio, dujy Zarnos ir kabeliy jungéiy bakle.
Garantiniu laikotarpiu vartotojas negali ardyti jrenginio ar keisti jokiy komponenty ar daliy, nes tai panaikins garantija. Bet kokie
pazeidimai, pastebéti apzitros ar naudojimo metu, yra signalas atlikti remontg techninés priezitiros centre.

Baige darba, korpusa, ventiliacijos angas, jungiklius ir dangtelius nuvalykite, pavyzdziui, ne didesnio kaip 0,3 MPa slégio oro srove
, SepeCiu arba sausa $luoste, nenaudodami cheminiy medziagy ar valymo skys¢iy. Suvirinimo degiklj, laidus ir komponentus,
prieinamus atidarius Soninj dangtelj, nuvalykite sausa, Svaria Sluoste.

Reguliariai tikrinkite kontaktinio antgalio, suvirinimo degiklio antgalio, suvirinimo degiklio kabelio, darbinio kabelio, dujy Zamos,
kabelio jungciy ir vielos padavimo mechanizmo komponenty biikle. Jei pastebéjote kokiy nors pazeidimy, per didelj susidévéjima
ar gedimg, nutraukite naudojima ir kreipkités j jgaliotajj techninés prieZidros centrg.

Draudziama naudoti ne originalias atsargines dalis ir laidus.

Atsarginiy daliy sgrasa ir svarbiausiy Zaliavy buvimg galite rasti toya24.pl svetainéje, produkto korteléje.
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IERICES RAKSTUROJUMS

invertora metinaSanas iekarta ir parésajams baro$anas avots, kas paredzéts manualai MIG/MAG metina$anai, metinasanai
ar paSaizsargatu stiepli ar pulvera serdi FLUX reZima, metinaSanai ar MMA parklatiem elektrodiem un metinasanai ar Lift-TIG
neizlietojamiem elektrodiem, izmantojot lidzstravu (DC). lerice izmanto invertora tehnologiju un sinergisku vadibu, ka rezultata
tiek panakts kompakts dizains, mazs svars, stabili darbibas parametri un vienkar$aka iestatjumu izvéle. Metina$anas iekarta ir
aprikota ar iek$&jo stieples padevi un ir paredzéta metina$anai ar 0,8/0,9/1,0 mm diametra stiepli MIG/IMAG un FLUX reZimos.
lerice nav paredzéta aluminija un aluminija sakauséjumu metinaSanai. Pareiza, uzticama un droSa 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 Saja rokasgramata sniegto drosibas noteikumu un ieteikumu
neievéroSanas rezultata.

APRIKOJUMS
Metinatajs tiek piegadats pilntba salikts, un, iznemot zeméjuma degla un MIG metinaSanas pistoles pievienosanu, montaza nav

nepiecieS$ama. Zeméjuma deglis un MIG metina$anas pistole tiek piegadati kopa ar metina$anas iekartu. Lift-TIG metinaSanas
piederumi nav ieklauti.

TEHNISKIE DATI
Parametrs Mérvientba Vértiba
Kataloga numurs YT-81401
Svari [ka] 9.1
Baro$anas spriegums [V~ 230
Nominala frekvence [Hz] 50/60
Min. metinasanas strava MIG / MAG [Adc] 40
Maksimala metina$anas strava MIG/IMAG [Ad.c] 200
Slodzes spriegums pie min./maks. MIG/MAG metinasanas stravas v 16/24
Metinaanas stieples diametrs [mm] 08/09/1,0
Maks. stieples spoles svars [kg] <5
Min. MMA metinasanas strava [Adc] 20
Maks. MMA metinasanas strava [Adc] 170
Slodzes spriegums pie min./maks. MMA metinasanas stravas \Y| 20,8/26,8
Elektroda diametrs [mm] 16~32
Min. metinasanas strava Lift-TIG [Adc] 10
Maksimala metinasanas strava Lift-TIG [Adc] 200
Slodzes spriegums pie min./maks. Lift-TIG metina8anas stravas V] 10,4/18
Aizsardzibas pakape P21
Izolacijas klase |
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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$anas veida apziméjums: MIG/MAG metina$ana

5. MetinaSanas stravas simbola apzimé&jums: lidzstrava

6. TukSgaitas spriegums

7. |zejas parametru diapazons: minimala metinaSanas strava un atbilstosa slodzes sprieguma vértiba — maksimala metinasanas
strava un atbilstosa slodzes sprieguma vértiba

8., 8.3, 8.b, 8.c. Darba cikla simbols: darba cikla procentuélas vértibas apkartéjas vides temperatra 40 gradi péc Celsija

9, 9a, 9b, 9c. Nominalas metinasanas 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 apzimé&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

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

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. MIG reZima apziméjums

27.a Maksimala nominala baro$anas strava MIG rezima

27.b Maksimala efektiva baroSanas strava MIG 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
markéjums. 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 originalas rezerves dalas.

ST metinaSanas iekarta ir paredzéta manualai MIGIMAG, FLUX, MMA un Lift-TIG metina$anai, izmantojot tikai lidzstravu. Ta
nav paredzéta caurulu atkauséSanai, akumulatoru uzladéSanai, dzingju iedarbinaSanai vai aréjo iericu, apgaismojuma vai
elektroinstrumentu darbinasanai.

Padomi ierices drosai lietoSanai

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

Darba laika jaizmanto atbilstosi individualie aizsardzibas lidzekli, jo pasi:
- metinaSanas 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 citam elektromagnétiski jutigdm iericém
§&dam iericém jaievéro droSa distance no darba zonas.

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

Elektriskas briesmas un drosibas noteikumi

Stradajot ar metinaSanas iekartu, ieverojiet darba drosibas un veselibas aizsardzibas noteikumus attieciba uz metinasanas,
grieSanas un savieno$anas procesiem. So noteikumu neievéro$ana var radit $adus galvenos apdraudéjumus:

- bistamu vielu ieelpoSana,

- optiskais starojums,

-apdegumi,

- ugunsgréeki un spradzieni,

- elektriskas stravas trieciens,

- elektromagnétiska lauka iedarbiba,

- dzirdes bojajumi.

Tapéc ieteicams:

- nekada gadijuma neparveidojiet ierici un neatveriet korpusu; remontu drikst veikt tikai kvalificéti darbinieki razotaja pilnvarotos
servisa centros,

- nenonemiet aizsargapvalkus un nepieskarieties detalam, kas varétu bit zem sprieguma; pat nelielu traucgjumu gadijuma elek-
triskaja sistema atvienojiet metinaSanas iekartu no baroSanas avota un nogadajiet to pilnvarota servisa centra,

- pirms katras lietoSanas reizes parbaudiet elektriskos un metinaSanas kabelus un savienojumus; ja pamanat izolacijas bojaju-
mus, plaisas, apdegumus vai valigus savienojumus, nomainiet kabelus ar jauniem,

- neievietojiet metala priekSmetus ventilacijas atverés,

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

- aizsardzibas iericu, kontaktdaksas, stravas kabela Skérsgriezuma un diferenciala slédza izvéle jauztic kvalificétam elektrikim
saskana ar ierices datu plaksnité noraditajiem datiem un saskana ar piemérojamajiem valsts un vietéjiem 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 metind$anas iekartas slédzis ir izslégta stavokii un izejas
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spailes nav Tsslégtas,

- atvienojiet stravas vada kontaktdakSu no elektrotikla katru reizi, kad metinaSanas iekarta netiek lietota,

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

- nemainiet elektrodu un nepieskarieties metindsanas stieples galam ar kailam rokam vai mitriem cimdiem,

-neatdzeséjiet elektrodu turétaju vai metinaSanas degli tdenr,

-neturiet elektrodu, elektrodu turétaju vai metinasanas degli zem rokas,

-neaptiniet metinasanas kabelus vai zeméjuma kabeli ap kermeni,

-nenovietojiet kermeni starp metinaSanas degla kabeli un zemgjuma kabeli,

- ierfces darbibas laika nepielaujiet tieSu kermena saskari ar metindmo materialu, metinaSanas stiepli, elektrodu, metinaSanas
degli, elektrodu turétaju vai zeméjuma skavu,

- dro8i piestipriniet zeméjuma kabeli pie tiras metala virsmas; notiriet savienojuma punktu no krasas, risas, taukiem un citiem
piesarnotajiem,

- nestradajiet mitras, slapjas vietas vai uz slapjam virsmam; ja nepiecie$ams, izmantojiet sausu izolacijas paklaju.

Bistamiba, kas rodas metinasanas iekartas nepareizas lietoSanas rezultata

Nelietojiet metinaSanas iekartu viegli uzliesmojosu materialu tuvuma. Pirms darba uzsékSanas sagatavojiet darba zonu, nonemot
no tas visus viegli uzliesmojoSus materialus.

Nemetiniet attaukoSanas, tifiSanas un izsmidzinasanas zonas vai viegli uzliesmojosu tvaiku tuvuma.

Nemetiniet konteinerus, tvertnes, caurules vai citas sastavdalas, kas satur vai var saturét gazes, Skidrumus, viegli uzliesmojosu,
spragstosu vai toksisku vielu atlikumus, ja vien tas nav pienacigi sagatavotas un aizsargatas.

Darbiba lietd, sniega vai augsta mitruma apstaklos ir aizliegta. lerice nav paredzéta lietoSanai apstaklos, kad ta var nonakt tiesa
saskaré ar adeni.

Metinasanas iekarta janovieto uz lidzenas, stabilas virsmas vertikala stavokli. Nenolieciet ierici vairak par 10°. Neturiet ierici aiz
roktura un nenésajiet to darbibas laika.

NodroSiniet ierices pienacigu ventilaciju. Neaizsedziet ventilacijas atveres. Neaizsedziet metinasanas iekartu ar audumu, foliju vai
jebkuru citu materialu, kas var traucét gaisa plismu. Neatstajiet ierici tieSos saules staros vai siltuma avotu tuvuma. lerice jalieto
un jauzglaba sausa, tira vietd, kas ir péc iespéjas brivaka no putekliem un kodigam vielam.

Metinasanas laika novadiet metinaSanas procesa radusas gazes un izgarojumus un izvairieties tos ieelpot. Metinot neriséjoso
téraudu, nikeli, nikela sakauséjumus un cinkotu téraudu, jaievéro papildu drosibas pasakumi. Ja nepiecieSams, izmantojiet vietéjo
nosiices ventilaciju vai elpo$anas celu aizsardzibas lidzek|us.

Metinot ar MIG/MAG metodi, aizsarggazes balons janovieto uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un janodros$ina pret apgasa-
nos. Gazes vadu savienojumiem jabiit ciesi noslégtiem.

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 metinaanas pistole, elektrodu turétajs, metinaSanas stieple un zeméjuma skava ir izoléti
viens no otra un nepieskaras sagatavei vai jebkadam vado$am sastavdalam. Kad metinadana nenotiek, neviena metinaSanas
stieples kédes dala nedrikst pieskarties sagatavei vai zeméjuma skavai, jo tas var izraisit parkarSanu un ugunsgréku. Péc me-
tinaSanas nostipriniet metinasanas 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 dzinéju iedarbinasanai.

Apdegumu un acu bojajumu novérSana

MetinaSanas procesa laika metals kiist. Operatora neuzmaniba var izraisit nopietnus apdegumus. Metina$anas loks ir [oti bistams
acim un adai, jo tas rada intensivu infrasarkano un ultravioleto starojumu.

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

Vienmeér lietojiet athilstoSus individualos aizsardzibas lidzeklus, pieméram:

- metinasanas cimdi,

- maska vai vizieris, kas nosedz visu seju,

- kermeni nosedzo8s aizsargapgérbs,

-aizsargajoSs priekSauts,

- dro$ibas apavi.

Nepieskarieties karstam detalam, metinaSanas Suvei, elektrodam, metina$anas stieples galam vai materialam tilit péc darba.

Pirms detalam parvietoSanas, tiriSanas vai turpmakas apstrades laujiet tam atdzist.

Ipasi ieteicams:

- metina$anas laika neturiet metinatos elementus ar rokam,

- nepieskarieties metina$anas vietai tilit péc darba beigam,

- nemetiniet ar kontaktlécam; karstums un starojums var izraisit acu bojajumus.
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lerobezojumi un aizliegumi, stradajot ar metinasanas iekartu

lerici nedrikst lietot personas:

- nav atbilsto$as sagatavotibas metinaSanas iekartas lietoSanai,

-ar implantétu elektrokardiostimulatoru vai citu ierici, kas ir jutiga pret elektromagnétiskajiem laukiem, bez arsta piekri$anas,

- atraSanas alkohola, narkotiku vai citu tadu vielu reibuma, kas samazina koncentréSanas spéjas.

Garamgajgjiem japaliek arpus bistamas zonas. Darba zona janostiprina ta, lai tuvuma esosas personas netiktu paklautas loka staro-
jumam, 8lakatam, troksnim, izgarojumiem vai elektriskas stravas trieciena iesp&jamibai.

IERICES DARBIBA

Gatavosanas darbam

Pirms darba uzsakSanas parliecinieties, ka metina$anas iekarta nav bojata. Parbaudiet, vai stravas kabelis un metinasanas kabeli
nav bojati. Neméginiet darbinat bojatu metina$anas 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 kontaktdak3as pievienoSanas 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 janodrosina, lai generatora stravas izeja bitu vienada ar vai lielaka par maksimalo
baro$anas stravu, kas noradita metinaSanas iekartas datu plaksnité.

Pretéja gadijuma nebis iespéjams sasniegt metinasanas iekartas nominalo veiktspéju vai ari stradat vispar nebis iespgjams.
Piezime: Ja metina$anas iekartas darbinasanai izmantojat generatoru, parliecinieties, vai tas ir pareizi iezeméts.

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

zvairieties no savienoSanas, izmantojot garus kabelus. Ja tiek izmantoti pagarinataji, to jaudai jabt vismaz vienadai ar metinasa-
nas 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.

MIG/MAG metinasanas kabelu uzstadisana

Piezime: Pirms kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai metinaSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots no elek-
trotikla kontaktligzdas.

Pievienojiet MIG/MAG metinaanas kabelus, ka paradits attéla (Il). Pievienojiet MIG metinaSanas degli (a) MIG metina$anas
degla savienotajam un pievelciet to atbilstosi savienotaja konstrukcijai. Pievienojiet polaritates adapteri (b) ,+” spailei. Pievienojiet
zem@juma skavu (c) ,-" spailei. Drosi piestipriniet zeméjuma skavu pie sagataves metala dalas. Notriet kontakta virsmu no ellas,
krasas vai citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas pltismu.

Aizsarggazes balons (d) janovieto uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un janodroSina pret apgasanos. Pievienojiet balonam
regulatoru un plismas méritaju, lai varétu regulét un nolasrt aizsarggazes plismu. Pievienojiet gazes Slateni (e) regulatoram, kas
atrodas uz gazes balona, un péc tam metinaSanas iekartas aizsarggazes padeves savienotdjam. Péc pievienoSanas parlieci-
nieties, vai visi savienotaji ir pareizi ievietoti, gazes savienojumi ir cieSi un Sldtenes darbibas laika sponténi neizslidés.

FLUX metindSanas kabelu uzstacdisana

Piezime: Pirms kabelu pievieno3anas parliecinieties, vai metindSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots no elek-
trotikla kontaktligzdas.

Pievienojiet FLUX metinaSanas kabelus, ka paradits attéla (Ill). Pievienojiet MIG metinaSanas degli (a) MIG metinasanas degla
savienotdjam un pievelciet atbilstosi savienotaja konstrukcijai. Pievienojiet polaritates adapteri (b) ,-” spailei. Pievienojiet zeméju-
ma skavu (c) ,+" spailei. Ciesi piestipriniet zeméjuma skavu pie sagataves metala dalas. NotTriet kontakta virsmu no ellas, krasas
vai citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas pltismu.

FLUX metinaSana netiek izmantota aréja aizsarggaze. Péc pievienosanas parliecinieties, vai visi savienotaji i pareizi ievietoti un
kabeli darbibas laika spontani neizslid.

MetinaSanas kabelu uzstadisana MMA metin&Sanai, izmantojot parklatus elektrodus

Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievienoSanas parliecinieties, vai metinaSanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

Pievienojiet metinaSanas kabelus MMA metina$anai, ka paradits attéla (V). levietojiet kabela spraudni kontaktligzda un péc
tam pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien talu iespgjams. Parliecinieties, vai spraudnis neizvelkas no kontaktligzdas.
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MetinaSanas kabelus var pievienot divos veidos. Zeméjuma kabelis (a) pie ,-” spailes un elektroda turétaja kabelis (b) pie ,+
spailes vai otradi.

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

Izvéloties pieslégsanas metodi, nemiet véra tehnologiskas prasibas un informaciju, kas sniegta kopa ar elektrodiem. Ne visi elek-
trodu veidi lauj veikt metinaSanu ar pretéju polaritati. Ja metinaSanas laika tiek novérota nestabila loka, $lakatas vai nevienmeriga
metindSanas Suve, mainiet metindSanas kabelu polaritati un saciet metindSanu no jauna.

Metinasanas kabelu uzstadiSana Lift-TIG metinasanai

Piezime: Pirms metinaSanas kabelu pievieno$anas parliecinieties, vai ierices kontaktdaksa ir atvienota no elektrotikla kontak-
tligzdas.

Pievienojiet metinaSanas kabelus Lift-TIG metinadanai, ka paradits attéla (V). Lift-TIG metinaSanai ieteicams izmantot TIG degli
(a), kas aprikots ar manualu varstu, lai izslégtu aizsarggazes padevi. Deglis jasamonté saskana ar degla razotaja ieteikumiem.
levietojiet deglT pareizi uzasinatu volframa elektrodu. Lai pareizi uzasinatu elektrodu, skatiet elektroda un degla raZotaja ieteiku-
mus. levietojiet kabela spraudni metinaSanas iekartas kontaktligzda un péc tam pagrieziet to pulkstenraditaja virziena, cik vien
iespéjams. Parliecinieties, vai spraudnis spontani neizkrit no kontaktligzdas.

Pievienojiet TIG degla stravas spraudni (a) ,-" spailei un zeméjuma kabela spraudni ar zeméjuma skavu (b) ,+” spailei. Novietojiet
gazes balonu (c) uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nostipriniet to pret apgasanos. Pievienojiet balonam regulatoru un
plismas méritaju, kas laus regulét un nolasrt aizsarggazes plismu. Pievienojiet gazes $|iteni (d) tiesi regulatoram, kas atrodas
uz gazes balona. P&c pievienoSanas parliecinieties, vai visi savienotdji ir pareizi ievietoti, gazes savienojumi ir cieSi un $litenes
darbibas laika spontani neizslidés.

Metinasanas stieples uzstadisana MIG/MAG un FLUX metinasanai

Piezime: Pirms metinaSanas stieples uzstadisanas parliecinieties, vai metindsanas iekartas stravas kabela spraudnis ir atvienots
no elektrotikla kontaktligzdas.

Lai atvértu sanu vaku, nospiediet vaka fiksatoru un péc tam atveriet vaku. Nostipriniet stieples spoli uz spoles tapas ta, lai stieple
atritinatos pareizaja virziena. Parliecinieties, vai izmantotais padeves veltnis ir piemérots stieples tipam un diametram. Ja nepie-
cieS$ams, nomainiet padeves veltni ar pareizo.

Atbrivojiet padeves veltna spiedienu. levietojiet stieples galu vadotné, péc tam padeves veltna rieva un pabidiet to metinaSanas
degla savienojuma virziena. Péc tam noreguléjiet veltna spiedienu ta, lai stieple padeves laika neslidétu, bet netiktu parmeérigi
saspiesta. Parak liels spiediens var izraistt stieples deformaciju un traucét pareizu padevi.

Kad montéza ir pabeigta, aizveriet sénu vaku un parliecinieties, vai aizbidnis droSi nofiksé vaku. Péc stieples uzstadisanas
nospiediet metinadanas pistoles pogu, lai virzitu stiepli caur pistoli. Kad ir sasniegts vélamais stieples pagarinajums, atlaidiet
pistoles pogu.

Bridinajums! No metinadanas pistoles uzgala izpliistoa stieple var sagriezt roku un savainot acis vai seju.

Vadibas panela un displeja elementu apraksts

Kreisa funkciju poga tiek izmantota, lai atlasitu un pielagotu atlasitos ierices parametrus. MMA reZzima, nospiezot un turot nospie-
stu pogu aptuveni 5 sekundes, tiek ieslégta vai izslégta VRD funkcija. MIG un FLUX rezimos, nospiezot un turot pogu aptuveni 5
sekundes, tiek parslégta 2T/4T funkcija. MIG un FLUX rezimos, Tsi nospiezot pogu, tiek parslégta loka garuma un induktivitates
reguléSana, un, pagriezot pogu, tiek mainita atlasita parametra vértiba.

Laba funkciju poga regulé galveno metina$anas parametru. MMA un Lift-TIG rezimos ta |auj iestatit metinaSanas stravu. MIG un
FLUX reZimos to izmanto, lai iestatitu stieples padeves atrumu sinergiskaja rezima.

Funkciju poga tiek izmantota, lai izvélétos ierices darbibas rezimu. Ta lauj izvéléties atbilstoSo metinaSanas rezimu: MMA, Lift-
-TIG, MIG/MAG, MIG/MIX vai FLUX.

Vadbas panela un displeja simboliem un indikatoriem ir $ada nozime, ka paradits attéla (VI):

(a) MMA metinasanas rezims .

Simbols norada metind$anas rezimu ar parklatu elektrodu. Saja reZima var regulét metinaSanas stravu un iespéjot VRD funkciju.
(b) Lift-TIG metinasanas reZzims

Simbols norada uz kontaktaizdedzes metina$anu ar neizlietojamu elektrodu. Saja rezima var regulét metina$anas stravu.

(c) MIG/MAG metinasanas rezims

Simbols norada metina$anas rezimu, kura ka aizsarggazi izmanto .,

(d) MIG/MIX metinaSanas reZims.

Simbols norada metinaSanas rezimu, izmantojot aizsarggazes maisfjumu.

(e) FLUX metina$anas rezims

Simbols norada metinaSanas rezimu ar pasaizsargajosu stiepli ar pildvielu , neizmantojot aréju aizsarggazi.

(f) loka garuma reguléSana

Péc §is funkcijas izvéles izmantojiet kreiso funkciju pogu, lai iestatitu loka garuma vértibu. Regulé$anas diapazons ir no -30 Iidz
+30%.

(g) induktivitates reguléSana

Péc §is funkcijas izvéles izmantojiet kreiso funkciju pogu, lai iestatitu induktivitates vértibu. ReguléSanas diapazons ir no -20 Iidz
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+20%.
(h) 2T funkcija
Funkcija pieejama MIG un FLUX rezimos.
(i) 4T funkcija
Funkcija pieejama MIG un FLUX rezimos.
g) VRD funkcija
1 funkcija, kas pieejama MMA rezima, péc metinaSanas samazina elektroda spriegumu [idz dro$am limenim.
(k) manuélas stieples padeves indikators
Nospiezot un turot metindSanas pistoles pogu, tiek aktivizéta manuala stieples padeve. |zgaismotais simbols apstiprina, ka &1
funkcija ir aktiva.
(I) Funkcija HOLD
Metinaanas laika simbola iedegSanas norada, ka ekrans ir blokéts un iestatijumus nevar maintt.
(m) klumes/parslodzes/parkarsanas indikatora lampina
Kad simbols iedegas, tas norada uz ierices darbibas traucéjumiem. Indikators nodzis’s, tiklidz célonis bds novérsts.
(n) ventilatora darbibas funkcija atkariba no vajadzibam
Simbols norada uz vieda ventilatora funkciju. Ventilators nedarbojas nepartraukti, kad ierice ir ieslégta, bet gan ieslédzas, kad
iek8€ja temperatlra sasniedz noteiktu lTmeni, un izslédzas, kad ta atdziest.

Darba noteikumi .

cop 98268 ekranéta stieples elektroda metinaSanas rezims . Saja reZima ierice darbojas ar iek$gjo stieples padevi un |auj veikt
metinaSanu, izmantojot ekranéjosu gazi. .

MIG / MIX. - Jauktas gazes metinaSanas reZims. Saja rezima iekarta darbojas ar iek3&jo stieples padevi un lauj metinaSanu veikt,
izmantojot jauktas gazes aizsarggazi. .

FLUX - Paaizsargajo$s metinaSanas reZims ar fluksa serdeni . Saja reZzima ierice darbojas ar iekSejo stieples padevi un lauj
metinat, neizmantojot aréju aizsarggazi.

MMA — metinaanas rezims ar parklatu elektrodu. Sis reZims lauj manuali metinat ar parklatu elektrodu, izmantojot lidzstravu.
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 vienkarso ierices iestatiSanu un
nodrosina stabilakus metina$anas apstaklus MIG/IMAG, MIG/MIX un FLUX reZimos.

KARSTA STARTA LAIKS — Uzsakot metina$anu, var bt griti iedarbinat loku. Tas ir tapéc, ka gan elektrods, gan metinasanas
zona ir auksti. ledarbinaSanas laika metinatajs loti isu bridi pievada nedaudz lielaku stravu neka iestatita strava. Tas atvieglo loka
iedarbinaSanu un padara metinaSanas procesu stabilaku.

LOKA SPEKS (loka stabilizacija) — Metinot ar parklatu elektrodu, attalums starp elektroda galu un metind$anas punktu nav nema-
inTgs. Lai novérstu elektroda pielipanu metinaSanas laika, metinatajs regulé stravas intensitati elektriskaja loka.
PRETPIELIPSANAS (issavienojuma aizsardzibas funkcija) — ja metinaSanas laika elektrods iesprist, metinaSanas iekarta au-
tomatiski samazina stravu idz vértibai, kas |auj elektrodu atdalit no metindjuma un turpinat metinaSanas procesu.

VRD (sprieguma samazina$anas sistéma) — $T funkcija ir pieejama MMA rezima. Sistéma samazina spriegumu uz parklata elek-
troda idz droSam limenim péc metina$anas. VRD indikators iedegas, noradot, ka funkcija ir iespgjota.
Klimes/parslodzes/parkarSanas indikatora lampina — ja 8T indikatora lampina iedegas, metinaSana, iespéjams, nav iespéjama.
ST indikatora lampina var noradit uz parkarSanu, parslodzi vai citiem darbibas traucgjumiem. ParkarSanas gadijuma indikatora
lampina automatiski izslégsies, tiklidz ierice atdzisTs.

MIG/MAG metinasana

UZMANIBU! Pirms darba uzsaksanas izlasiet informaciju, kas sniegta sadalas: ,MIGIMAG metinaSanas kabelu uzstadisa-
na”, ,Metinasanas stieples uzstadis$ana MIGIMAG un FLUX metinaanai”, ,Vadibas panela un displeja elementu apraksts” un
,Darbibas principi”.

Parbaudiet, vai MIG metinaanas pistole, zeméjuma rokturis un gazes 8ltene ir pareizi pievienoti. Parliecinieties, vai metinasa-
nas pistoles polaritates adapteris ir pievienots ,+” spailei un zeméjuma rokturis - ,-” spailei. CieSi piestipriniet zemé&juma roktura
skavu pie sagataves metala dalas. Notiriet kontakta virsmu no ellas, krasas un citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas
plismu.

Parbaudiet, vai iekarta ir uzstadita pareizd metinaanas stieple un vai padeves veltna spiediens ir pareizi iestatits. Parbaudiet
metinaanas pistoles kontakta uzgala un sprauslas stavokli. Parliecinieties, vai stieple tiek pareizi padota caur pistoli.

Novietojiet aizsarggazes balonu uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nodroSiniet to pret apgasanos. Atveriet balona varstu.
Izmantojiet regulatoru un plismas méritaju, lai pielagotu aizsarggazes plismu veicamajam darbam.

Pievienojiet stravas vadu sienas kontaktligzdai. Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré ieslégSanas pozicija (1).

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos atbilstoSo darbibas rezimu: MIG/MAG vai MIG/MIX atkariba no izmantotas aizsarggazes.
Ja nepiecieSams, izvélieties 2T vai 4T funkciju. Péc tam iestatiet metinaSanas parametrus. MIG/MAG un MIG/MIX rezimos laba
funkciju poga tiek izmantota, lai iestatitu stieples padeves atrumu sinergiskaja rezima. Kreisa funkciju poga tiek izmantota, lai
izvelétos un pielagotu loka garumu un induktivitati.

Péc parametru iestatiSanas aizsedziet seju ar metinaSanas masku un saciet metina$anu. Vienmérigi parvietojiet metinasanas de-
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gli, saglabajot pareizu attalumu starp degla galu un sagatavi. MetindSanas laika uzraugiet loka stabilitati un metinaSanas kvalitati.
Ja nepiecieSams, pielagojiet parametru iestatijumus.

P&c metinaSanas atlaidiet metinaSanas degla pogu un pagaidiet, lidz aizsarggazes plisma apstajas, ja to prasa izmantota apriko-
juma Tpasibas. Péc tam izslédziet ierici, parvietojot slédzi izslégta pozicija (O). Aizveriet aizsarggazes balona varstu.

Ja péc darba pabeigSanas joprojam dzirdat ventilatora darbibu, neatvienojiet stravas vadu no stravas kontaktligzdas, kamér
ierice nav automatiski atdzisusi. Varat atvienot metinaanas kabelus. Péc darba pabeigsanas atvienojiet stravas vadu no stravas
kontaktligzdas un turpiniet apkopi.

FLUX metindSana

UZMANIBU! Pirms darba uzsak3anas izlasiet informaciju, kas sniegta sadalas: ,Kabelu uzstadisana metinasanai ar FLUX", ,Me-
tindSanas stieples uzstadisana MIG/MAG un FLUX metinaSanai’, ,Vadibas panela un displeja elementu apraksts” un ,Darbibas
principi”.

Parbaudiet, vai MIG metinaSanas pistole un zeméjuma turétajs ir pareizi pievienoti. Parliecinieties, vai metinaanas pistoles
polaritates adapteris ir pievienots ,-" spailei, bet zeméjuma turétajs - ,+" spailei. CieSi piestipriniet zeméjuma turétaja skavu pie
sagataves metala dalas. NotTriet kontakta virsmu no ellas, krasas un citiem piesarnotajiem, kas var pasliktinat stravas plismu.
Parbaudiet, vai iekarta ir uzstadita pareiza paSaizsargata stieple ar pulvera pildijumu un vai padeves veltna spiediens ir pareizi
iestatits. Parbaudiet metindSanas pistoles kontakta uzgala un sprauslas stavokli. Parliecinieties, vai stieple tiek pareizi padota
caur pistoli.

FLUX metode neizmanto aréju aizsarggazi.

Pievienojiet stravas vadu sienas kontaktligzdai. Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré ieslégSanas pozicija (1).

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos FLUX rezimu. Ja nepiecieSams, izvélieties 2T vai 4T. Péc tam iestatiet metinaSanas para-
metrus. FLUX rezima laba funkciju poga tiek izmantota, lai iestatitu stieples padeves atrumu sinergiskaja rezima. Kreisa funkciju
poga tiek izmantota, lai izvélétos un pielagotu loka garumu un induktivitati.

Péc parametru iestatiSanas aizsedziet seju ar metinaSanas masku un saciet metindSanu. Vienmérigi parvietojiet metinasanas de-
gli, saglabajot pareizu attalumu starp degla galu un sagatavi. MetindSanas laika uzraugiet loka stabilitati un metinaSanas kvalitati.
Ja nepiecieSams, pielagojiet parametru iestatijumus.

Péc metinaSanas pabeigSanas atlaidiet metinaSanas degla pogu un péc tam izsledziet ierici, parvietojot slédzi izslégta pozicija
Ja péc darba pabeigSanas joprojam dzirdat ventilatora darbibu, neatvienojiet stravas vadu no stravas kontaktligzdas, kamér
ierice nav automatiski atdzisusi. Varat atvienot metinasanas kabelus. Péc darba pabeigsanas atvienojiet stravas vadu no stravas
kontaktligzdas un turpiniet apkopi.

MMA metinéSana (ar parklatu elektrodu)

PIEZIME! Pirms darba uzsak3anas izlasiet informaciju, kas sniegta sadalas: ,Metinadanas kabe|u uzstadisana MMA metinaanai,
izmantojot parklatus elektrodus”, ,Vadibas panela un displeja elementu apraksts” un ,Darbibas principi”.

Parbaudiet, vai elektroda turétaja kabelis un zeméjuma kabelis ir pareizi pievienoti. Izvélieties savienojuma polaritéti atbilstosi
procesa prasibam un elektroda razotaja noradtjumiem. DroSi piestipriniet zeméjuma skavu pie metinama sagataves metala dalas.
Notiriet kontakta virsmu no ellas, krasas vai citiem piesarmnotajiem, kas var pasliktinat stravas plusmu.

Pievienojiet elektroda turétajam atbilstoSo parklato elektrodu. Parliecinieties, vai elektrods ir drosi nostiprinats un darbibas laika
nekustésies. Pirms metina$anas parliecinieties, vai zemgjuma skava un elektrods ir izoléti viens no otra un nesaskaras ar saga-
tavi.

Pievienojiet stravas vadu sienas kontaktligzdai. Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré iesléganas pozicija (1).

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos MMA darbibas rezimu. Péc nepiecieSamibas iespéjojiet vai atspéjojiet VRD funkciju. Péc
tam izmantojiet labo funkciju pogu, lai iestatitu metinaSanas stravu atbilstosi elektroda tipam un materiéla biezumam. Tipiskas
metinaSanas stravas vertibas atkariba no elektroda diametra ir paraditas zemak.

Elektroda diametrs [mm]: MetinaSanas strava [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80
32 80-140
4.0 120-170

Péc parametru iestatiSanas aizsedziet seju ar metinadanas masku un saciet metinasanu. lededziniet elektrisko loku saskana
ar noteikto metina$anas tehniku. Saglabajiet pareizu loka garumu un vienmérigi virziet elektrodu pa metinajuma Suvi. Ja nepie-
cieSams, pielagojiet parametru iestatijumus.

Péc metinaSanas nonemiet elektrodu no metindma materiala un izslédziet ierici, parvietojot sledzi izslegta pozicija - O.

Ja péc darba pabeigSanas joprojam dzirdat ventilatora darbibu, neatvienojiet stravas vadu no stravas kontaktligzdas, kamér
ierice nav automatiski atdzisusi. Varat atvienot metina3anas kabelus. Péc darba pabeig$anas atvienojiet stravas vadu no stravas
kontaktligzdas un turpiniet apkopi.
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Lift-TIG metinasana

UZMANIBU! Pirms darba uzsakSanas izlasiet informaciju, kas sniegta sadalas: ,MetinaSanas kabelu uzstadisana Lift-TIG me-
tinaSanai”, ,Vadibas panela un displeja elementu apraksts” un ,Darbibas principi”.

Parbaudiet, vai TIG deglis, zemé&juma skava un gazes $lutene ir pareizi pievienoti. Parliecinieties, vai TIG degla stravas spraudnis
ir pievienots ,-" spailei, bet zemé&juma skava - ,+” spailei. Ciesi piestipriniet zeméjuma skavu pie sagataves metala dalas. Notiriet
kontakta virsmu no ellas, krasas un citiem piesarnotajiem, kas varétu pasliktinat stravas plasmu.

Parbaudiet, vai TIG degli ir uzstadits pareizais volframa elektrods un vai tas ir pareizi uzasinats. Ja nepiecie$ams, sagatavojiet
atbilstoSu pildmetalu. Novietojiet aizsarggazes balonu uz cietas, lidzenas un stabilas virsmas un nostipriniet to pret apgasanos.
Atveriet balona varstu. Izmantojiet regulatoru un pllismas méritaju, lai pielagotu aizsarggazes plismu veicamajam darbam.
Pievienojiet stravas vadu sienas kontaktligzdai. Pagrieziet slédzi ierices aizmuguré ieslégSanas pozicija (1).

Izmantojiet funkciju pogu, lai izvélétos Lift-TIG darbibas rezimu. Péc tam izmantojiet labo funkciju pogu, lai iestatitu metinaSanas
stravu atbilstosi elektroda tipam, materiala biezumam un izmantotajam metina$anas procesam. Tipiskas metina$anas stravas un
aizsarggazes plismas vértibas neriiséjosa térauda metinaSanai ir noraditas zemak atkariba no volframa elektroda diametra un
materiala biezuma.

Materiala biezums [mm]: Elektroda diametrs [mm] Saistvielas diametrs [mm] Metina$anas strava [A] Gazes plasma [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 2,0-25 2.0 80-130 8.-10.
3.0 2,5-3,0 225 120-150 10-12

P&c parametru iestatiSanas aizsedziet seju ar metindSanas masku un saciet metinadanu. Atveriet TIG degla aizsarggazes varstu,
ja tads ir uzstadits. lededziniet loku, Tsi pieskaroties volframa elektrodam sagatavei, péc tam paceliet degli aptuveni 2-3 mm.
Metinasanas laika vienmeérigi virziet degli, saglabajot pareizu loka garumu. Ja nepiecieSams, uzklajiet metindma materiala veidam
atbilstosu pildmetalu.

P&c metinaSanas paceliet degli, lai partrauktu loku, un aizveriet TIG degla aizsarggazes varstu, ja tads ir uzstadits. Izslédziet
ierici, parvietojot slédzi izslégta pozicija (O). Aizveriet aizsarggazes balona varstu.

Ja péc darba pabeigSanas joprojam dzirdat ventilatora darbibu, neatvienojiet stravas vadu no stravas kontaktligzdas, kamér
ierice nav automatiski atdzisusi. Varat atvienot metindanas kabelus. Péc darba pabeigsanas atvienojiet stravas vadu no stravas
kontaktligzdas un turpiniet apkopi.

Padomi MIG/MAG metinaSanai

Metinatajam virsmam jabiit tirdm no risas, taukiem, ellas, krsas un citiem piesarmotajiem. Drosi piestipriniet zeméjuma skavu
pie sagataves, nodro$inot labu elektrisko kontaktu. Izvelieties atbilstoSu metinaSanas stiepli un aizsarggazi metinama sagataves
veidam. leteicams iepriek$ parbaudit metinaSanas parametrus uz atgriezumiem.

MIG/MAG metinasanas laika metindSanas deglis (a) vienmérigi javirza bultinas (h) virziena, ka paradits attéla (VIl). MetinaSanas
stieple (c), kas iznak no degla sprauslas (b), nepartraukti tiek padota metinaSanas zona. Starp stieples galu (c) un metinaSanas
vannu (d) veidojas elektriska loka, kas izkausé sagatavi (g) un metina$anas stiepli. Metind$anas vanna (d) atdziest, veidojot
metinajumu (e). MetinaSanas zonu aizsarga aizsarggaze, kas rada aizsargatmosféru (f), kas ierobezo gaisa piekluvi izkausétajam
metalam.

MetinaSanas deglis jatur stabili, stieples galam atrodoties péc iespéjas vienmérigak no metinaSanas zonas. Parak atra degla
kustiba var izraisit sliktu caurlaidibu un nevienmérigu metinaSanu. Parak Iéna degla kustiba var izraisit parmérigu materiala
sakarSanu, izdegSanu un palielinatu $lakatu veidosanos. Ja metinaSanas kvalitate pasliktinas, parbaudiet metinasanas parame-
trus, stieples stavokli, aizsarggazes savienojumu un degla sprauslu, vai taja nav aizsprostojumu.

Padomi FLUX metinasanai

Metinatajam virsmam jabat tiram no rasas, taukiem, ellas, krasas un citiem piesarnotajiem. Drosi piestipriniet zemé&juma skavu pie
sagataves, nodroSinot labu elekirisko kontaktu. Izvélieties atbilstoSu paaizsargajoSu metinaSanas stiepli ar fluksa serdi atkariba
no metindma sagataves veida un biezuma. leteicams ieprieks parbaudit metinaSanas parametrus uz atgriezumiem.

Metinot ar FLUX metodi, metinaSanas deglis (a) vienmérigi javirza bultinas (h) virziena, k& paradits attéla (VIIl). No degla
sprauslas (b) iznak pasaizsargata metinaSanas stieple ar fluksa serdi (c) un nepartraukti tiek padota metina$anas zona. Starp
stieples galu (c) un metinaSanas vannu veidojas elektriska loka, kas izkausé sagatavi (g) un metinaSanas stiepli. MetinaSanas
vanna (d) atdziest, veidojot metinajumu (e). Uz metinajuma virsmas veidojas izdedzu slanis (f), kas péc atdzeséSanas ir janonem.
FLUX metinaSana aizsarggaze netiek pievadita no arpuses. MetindSanas zonas aizsardziba tiek panakta, izkausgjot stieples
plismas serdi. MetinaSanas deglis ir jatur stabili, stieples galam atrodoties péc iespéjas vienmérigak no metinaanas zonas.
Parak atra degla kustiba var izraisit sliktu kuSanu, savukart parak Iéna degla kustiba var izraisit parmérigu siltuma uzkra$anos
un palielinatu §|akatu veidoSanos. Péc metinaanas pabeigSanas un metinajuma atdzianas pirms metindSanas turpina$anas vai
metinaSanas kvalitates novertéSanas nonemiet izdedzus.
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Padomi MMA metinaSanai (ar parklatu elektrodu)

Metinatajam virsmam jabat bez rdsas, taukiem, ellas un krasas. lzvélieties metindmajam materialam atbilstoSu elektrodu. lete-
icams iepriek$ parbaudit elektrodu un metina$anas stravas iestatijumu uz atgriezumiem.

Novietojiet elektrodu (a) aptuveni 2 cm attaluma no metindsanas vietas un uzlieciet metind$anas masku. Péc tam aizdedziniet
loku, izmantojot dzirksteles vai kontakta metodi. Loks (b) biis redzams caur metinaSanas maskas lodzinu; t& garums nedrikst
parsniegt 1-1,5 reizes elektroda diametru, ka paradits attéla (1X). MetinaSanas laika uz sagataves (d) veidojas metingjums (c), un
metinaSanas virzienu norada bultina (e).

Ir loti svarigi uzturét pareizu loka garumu. Loka garums ir cie$i saistits ar metinaSanas spriegumu un stravu. Metinato virsmu
piesarnojums var negativi ietekmét metinaSanas kvalitati. Elektrods jatur 70-80 gradu lenkT pret metinaSanas plakni, metinaSanas
virziena, ka paradits attéla (X). Lenka palielinaSana var izraisit izdedzu plismu. Lenka samazina$ana var izraisrt loka nestabilitati,
Slakatas un metinaSanas pavajinasanos.

Visa metindSanas procesa jauztur nemainigs loka garums. Ta ka elektrods metinasanas laika kst, elektroda turétajs pakapeniski
janolaiz, lai saglabatu nemainigu loka garumu. Kad elektroda garums ir samazinajies lidz aptuveni 5 cm, partrauciet metinaSanu
un nomainiet elektrodu ar jaunu. Lai partrauktu metinasanu, izvelciet elektrodu no metinaSanas vietas. leteicams pakapeniski
izvilkt elektrodu, pacelot to pa izdedziem pérklato metinajuma Suvi, ka paradits attéla (XI). Tas palidz samazinat metinata mate-
ridla $lakatas un porainibu.

Esiet uzmanigi, jo metindSanas metals un elektrods ir karsti. Nonemiet izdedZu slani tikai péc tam, kad metinajums ir atdzisis,
viegli uzsitot pa to ar metinaSanas amuru. Atkartotu metina$anu var sakt tur, kur beidzas iepriek$éjais metinajums, kad esat par-
liecinajies, ka izdedZu slanis ir nonemts.

Metinatajs janovieto labi védinama, énaina vietd, prom no jebkadiem Skérsliem, kas varétu kavét gaisa plasmu caur ventilacijas
sistému. Nepietiekama ventilacija var izraisit metinaSanas aparata detalu parkarSanu un neatgriezeniskus bojajumus. Darbibas
laika neatstajiet metinaSanas aparatu tieSos saules staros un neparklajiet to ar segu vai citu materialu, kas varétu kavét gaisa
plismu.

Padomi Lift-TIG metinasanai ar pieskariena loka aizdedzi

MetindSanas virsmam jabdt tirdm no rlsas, taukiem, ellas un krasas. leteicams iepriek$ parbaudit elektrodu un metinadanas
stravas iestatfjumu uz atgriezumiem. 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 no sagataves. Atveriet aizsarggazes
varstu. Pec tam nolieciet metinaSanas degli pret darba virsmu, idz elektrods saskaras ar darba virsmu. Paceliet degli, lidz starp
elektroda galu un sagatavi izveidojas aptuveni 2-3 mm atstarpe. Loks aizdegsies. Kad loks ir aizdegies, noreguléjiet elektroda
slipumu. Elektrodam jabat noliektam 70 [idz 80 gradu lenk pret metinaanas plakni, k& paradits attéla (XII). Elekiriska loka iz-
kausé 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 (XIl).

Metinot ar pildmetalu, tas japadod 30 gradu lenkT pret metinaanas plakni, ka paradits attéla (XIIl). Padodiet pildmetalu metinasa-
nas vannas priekSpusé, vienlaikus saglabajot pareizu degla slfipumu un nemainigu loka garumu. Attéla (XIII) paradits: elektrods
(a), elektriska loka (b), sprausla (c), gazes aizsargs (d), sagatave (), metinaSanas virziens (f), pildmetala padeves virziens (g),
pildmetals (h), metindjums (i) un metinasanas vanna (j).

Lai partrauktu metinaSanu, paceliet rokturi, partraucot elektrisko loku. Aizveriet gazes varstu.

Temperatiras/parslodzes aizsardziba

Neatkarigi no darbibas reZima metindSanas aparats nevar nepartraukti darboties ar maksimalo stravu. Tehnisko datu plaksnité
ir noradita stravas vertiba un 10 mindSu perioda procentuala dala, kura metinaSanas aparatu var droSi darbinat. Atlikusas 10
mindtes jaizmanto metinaSanas aparata kéZu atdzeséSanai. Ja netiek ievérots darba cikls, tiks aktivizéta parkarSanas aizsar-
dzibas sistéma. ledegsies klimes/parslodzes/parkarsanas indikatora lampina, un metinaSana nebs iespéjama, kamér metinasa-
nas aparata kédes nebis atdzisuSas. Bieza metindSanas aparata parslodze var izraisit priek$laicigu nodilumu vai pat bojajumus.

Metinasanas problemu risinéSana
Ja darbibas laika rodas jebkadas neatbilstibas, partrauciet metinaanu un noskaidrojiet iespé&jamos problémas célonus. lerices
remontu un iek$&jos apkopes darbus drikst veikt tikai pilnvarots servisa centrs.

Griita loka iedeg$ana vai bieza loka nodzéSana
Parbaudiet, vai zeméjuma skava labi saskaras ar sagatavi. Parbaudiet ari, vai visi elektriskie un metina$anas savienojumi ir drosi.

Metinasanas strava nesasniedz iestatito vértibu
Baro$anas sprieguma novirzes no nominalas vértibas var izraisit izejas stravas neatbilstibu iestatitajai vértibai. Ja baroSanas
spriegums ir parak zems, maksimala metinaSanas strava var bt zemaka par nominalo vértibu.

Nestabila strava darbibas laika
lemesls var bit sprieguma izmainas elektrotikla vai spécigi traucéjumi no elektrotikla vai citam elektriskam iericém.

Ja péc iepriek$ minéto darbibu veikSanas probléma joprojam pastav, partrauciet ierices lietoSanu un nogadajiet to pilnvarota
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servisa centra.

ELEKTROMAGNETISKA SADERIBA UN SAISTITAS PARADIBAS

MetinaSanas iekarta ir A klases (saskana ar EN IEC 60974-10), kas nozimé, ka ta nav paredzéta lietoSanai dzivojamas telpas, kur
elektroenergiju piegada publiska zemsprieguma elektroapgades sistéma. Elektromagnétisko saderibu $ajas vietas var bt griti
nodro$inat vaditu un izstarotu traucéjumu dél. MetindSanas 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 metinadanas operatoram ir jaievero piesardzibas pasakumi vietas, kur $ads starojums
var radrt risku cilvékiem vai iekartam, pieméram, slimnicu, laboratoriju, medicinas iekartu, radio un televizijas, ka ari datoriekartu
tuvuma. Nav iesp&jams precizi noteikt un izmérit metinaSanas iekartas radita elektromagnétiska lauka veidu un stiprumu uz citam
iekartam. Tapéc ir grati sniegt precizus noradijumus par to, ka ierobeZot So paradibu. Vietas, kur pastav potencials apdraud&juma
risks, javeic Tpasi piesardzibas pasakumi un, ja iesp&jams, jaizmanto aizsargekrani un filtri. MetinaSanas kabeliem jabat péc ie-
spéjas Tsiem, novietotiem tuvu viens otram un novietotiem tuvu zemei. RaZotajs neatbild par jebkadiem bojajumiem, kas radusies,
lietojot metinaSanas iekartu iepriek$ minétajas vietas vai nepareizas ierices lietoSanas rezultata.

BRIDINAJUMS: Si 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 tehnisku vai apkopes darbu veikanas atvienojiet ierici no elektrotikla.

Péc darba pabeigSanas parbaudiet ierices tehnisko stavokli, vizuali apskatot arpusi un novértéjot: korpusu, stravas kabeli ar
kontaktdak3u, slédza darbibu, ventilacijas atveru caurlaidibu, zem&juma kabela stavokli, metindSanas degli, gazes Slateni un
kabelu savienotaju stavokli.

Garantijas laika lietotajs nedrikst izjaukt ierici vai nomainTt tas sastavdalas vai detalas, jo tas anulés garantiju. Jebkadas neatbil-
stibas, kas novérotas parbaudes vai ekspluatacijas laika, ir signals veikt remontu servisa centra.

Péc darba pabeig$anas 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, kabelus un
komponentus, kas pieejami péc sanu vaka atvérSanas, notiriet ar sausu, tiru dranu.

Regulari parbaudiet kontakta uzgala, metina$anas degla sprauslas, metinaSanas degla kabela, darba kabela, gazes $lutenes, ka-
belu savienotaju un stieples padeves mehanisma komponentu stavokli. Ja pamanat bojajumus, parmérigu nodilumu vai darbibas
traucéjumus, partrauciet lietoSanu un sazinieties ar pilnvarotu servisa centru.

Aizliegts izmantot kabelus un detalas, kas nav originlas rezerves dalas.

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

Invertorova svarecka MIG je prenosny zdroj energie urceny pro ruéni svarovani MIG/MAG, svafovani pinénym dratem s vlastni
ochranou v rezimu FLUX, svafovani obalenou elektrodou MMA a svafovani netavitelnou elektrodou Lift-TIG, vSe stejnosmérnym
proudem (DC). Zafizeni vyuziva invertorovou technologii a synergické fizeni, coZ ma za nasledek kompaktni konstrukci, nizkou
hmotnost, stabilni provozni parametry a snadnéj$i vybér nastaveni. Svafecka je vybavena vnitfnim podavacem dratu a je uréena
pro svafovani dratem o priméru 0,8/0,9/1,0 mm v rezZimech MIG/IMAG a FLUX. Zafizeni neni uréeno pro svafovani hliniku a
hlinikovych slitin. Spravny, spolehlivy a bezpeény 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 uzemriovaciho hofaku a svafovaci pistole MIG neni nutna Zadna

montaZ. Uzemnovaci hofak a svafovaci pistole MIG jsou dodavany se svareckou. Pfisluenstvi pro svafovani Lift-TIG neni
soucasti dodavky.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Jednotka méreni Hodnota
Katalogové ¢islo YT-81401
Vahy [ka] 9.1
Napéjeci napéti [V~ 230
Jmenovitd frekvence [Hz] 50/60
Min. svafovaci proud MIG / MAG [Adc] 40
Max. svarovaci proud MIG / MAG [Ad.c] 200
Napéti zatéze pfi min./max. svafovacim proudu MIG/MAG V] 16/24
Primér svafovaciho dratu [mm] 08/09/1,0
Max. hmotnost civky dratu [ka] <5
Minimalni svarovaci proud MMA [Ad.c] 20
Max. svarovaci proud MMA [Adc] 170
Napéti zatéZe pfi min./max. svafovacim proudu MMA V] 20,8/26,8
Primér elektrody [mm] 16~3.2
Minimalini svafovaci proud Lift-TIG [Adc] 10
Max. svarovaci proud Lift-TIG [Adc] 200
Napéti zatéZe pfi min./max. svafovacim proudu Lift-TIG \Y| 10,4/18
Stupef ochrany P21
Trida izolace A

m O R I G I N A L N A vV O D U
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VYSVETLENi SYMBOLU

Stitek s oznacenim
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15 15 15¢
" 16 16a 160 16
17 17a 17 17c
2
19 2 22a 20 2
8 23 23 230 23
® 2% 2%a 24 24c
27 7a 27
25 2% 28 28a 280
29 29 29
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 spliuje

4. Oznaceni typu svafovani: svafovani MIG / MAG

5. Oznaceni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

6. Napéti bez zatéze

7. Rozsah vystupnich parametrd: minimaini svarovaci proud a odpovidajici hodnota napéti na zatéZzi — 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 — maximaini 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 v klidovém stavu

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: procentudini 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 napdjeni s jmenovitou frekvenci 50 Hz / 60 Hz

26. Jmenovité napajeci napéti

27. Oznaceni rezimu MIG

27a. Maximalni jmenovity napajeci proud v rezimu MIG

27b. Maximalni efektivni napajeci proud v rezimu MIG

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

O R I G I N A L N AV O D U
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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, neménite ani jinak neméte konstrukci zafizeni, jinak hrozi ztrata shody s normami a oznaceni CE. Zafizeni je navr-
Zeno tak, aby splfiovalo poZadavky béZného provozu. Pro udrZeni zafizeni v dobrém provoznim stavu se doporu¢uji pravidelné
kontroly. Svareci stroj by mél byt servisovan pouze v autorizovanych servisnich stfediscich s pouZitim originalnich nahradnich
dila.

Tato svarecka je urena pro ruéni svafovani MIG/MAG, FLUX, MMA a Lift-TIG pouze stejnosmérnym proudem. Neni uréena k
rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii, startovani motor( ani k napajeni externich zafizeni, osvétleni nebo elektrického naradi.

Tipy pro bezpecné pouzivani zafizeni

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

P¥i praci by mély byt pouzivany vhodné osobni ochranné prostredky, zejména:
- svarecskou 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 izolani rukavice a sucha izolaéni obuv,

- 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 lékafského souhlasu pribliZovat k pracujicimu svéarecimu stroji ani do svafovaciho prostoru. Kolemjdouci s takovy-
mi zafizenimi musi dodrZzovat bezpe¢nou vzdalenost od pracovisté.

Pfi praci v uzavienych nebo stisnénych prostorach, nadrzich, kotlich, kabinach, na ploSinach nebo jinych vysoce rizikovych pro-
storach musi byt zajisténo cinné 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
procesU. NedodrZeni téchto predpist mize vést k nasledujicim hlavnim nebezpecim:

- vdechovani nebezpecnych latek,

-optické zafeni,

-popéleniny,

- poZary a vybuchy,

- Uraz elektrickym proudem,

-vliv elektromagnetického pole,

- poSkozeni sluchu.

Proto se doporucuje:

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

- neodstrafiujte ochranné kryty a nedotykejte se ¢asti, které mohou byt pod napétim; i v pfipadé drobnych poruch elektrického
systému odpojte svafecku od napajeni a odneste ji do autorizovaného servisniho stfediska,

- pfed kaZdym pouZitim zkontrolujte elektrické a svafovaci kabely a spoje; pokud si vSimnete poskozeni izolace, prasklin, spalenin
nebo uvolnénych spojli, vymérite kabely za nové,

- nevkladejte kovové pfedméty do vétracich otvord,

-pfipojujte zafizeni pouze k jednofazové napajeci siti v souladu s Udaji na typovém &titku, ktera je vybavena ochrannym vodicem,
- vybér ochrannych zafizeni, zastrcky, prifezu napéjeciho kabelu a diferenciélniho jistice by mél byt svéfen kvalifikovanému
elektrikafi v souladu s Udaji na typovém Stitku zafizeni a v souladu s platnymi narodnimi a mistnimi predpisy,

- v instalacich, kde je vyZadovéano pouziti diferencidlniho jistice, zvolte jeho typ v souladu s platnymi pfedpisy a instalacnimi
podminkami,

- vyhnéte se pfipojovani svafecky pomoci dlouhych prodluzovacich kabelli; pokud se pouziva prodluzovaci kabel, jeho nosnost
nesmi byt men$i nez nosnost napajeciho kabelu zafizeni,

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

- pokazdé, kdyz svarecku nepouzivate, odpojte zastréku napajeciho kabelu ze zasuvky,
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- neprovadéjte zadné opravy, sefizovani ani idrzbu zafizeni pfipojeného k napajent,

- nevyménujte elektrodu ani se nedotykejte hrotu svafovaciho dratu holyma rukama nebo mokrymi rukavicemi,

- drzak elektrody ani svafovaci horak nechladte ve vodé,

- nedrzte elektrodu, drzék elektrody ani svarovaci hofak pod pazi,

- neomotavejte si svafovaci kabely ani zemnici kabel kolem téla,

- nevkladejte své télo mezi kabel svafovaciho hofaku a zemnici kabel,

- béhem provozu zafizeni nedovolte pfimy télesny kontakt se svafovanym materialem, svafovacim dratem, elektrodou, svafova-
cim horakem, drzakem elektrody nebo zemnici svorkou,

- bezpecné piipevnéte zemnici kabel k Cistému kovovému povrchu; ofistéte misto pfipojeni od barvy, rzi, mastnoty a dalSich
negistot,

- nepracujte na mokrych, vihkych mistech ani na mokrych povrsich; v pfipadé potfeby pouzijte suchou izolacni podlozku.

Nebezpeci vyplyvajici z nespravného pouzivani svarecky

Nepouzivejte svéfeci stroj v blizkosti hoflavych materiall. Pfed zahajenim prace pfipravte pracovni prostor odstranénim vSech
hoflavych materiald.

Nesvafujte v prostorach uréenych k odmastovani, Cisténi a stfikani, ani v blizkosti hoflavych par.

Nesvafujte nadoby, nadrZe, potrubi ani jiné soucasti, které obsahuji nebo mohou obsahovat plyny, kapaliny, zbytky hoflavych,
vybusnych nebo toxickych latek, pokud nebyly fadné pfipraveny a chranény.

Provoz v desti, snéhu nebo pfi vysoké vihkosti je zakazén. Zafizeni neni uréeno pro provoz v podminkach, kde mize pfijit do
pfimého kontaktu s vodou.

Svafecka by méla byt umisténa na rovném, stabilnim povrchu ve svislé poloze. Nenaklanéjte pfistroj o vice nez 10°. NedrZte
pfistroj za rukojet ani jej nenoste béhem provozu.

Zajistéte fadné vétrani zafizeni. Nezakryvejte vétraci otvory. Nezakryvejte svarecku latkou, folii ani jingm materidlem, ktery by
mohl branit proudéni vzduchu. Nenechavejte zafizeni na pfimém slunecnim zafeni ani v blizkosti zdroju tepla. Zafizeni by mélo
byt pouzivano a skladovano na suchém, istém a pokud mozno bez prachu a korozivnich latek.

Pfi 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 bezpenostni opatfeni. V pfipadé potfeby pouzivejte mistni odsavani
nebo ochranu dychacich cest.

Pfi svafovani metodou MIG/MAG musi byt Iahev s ochrannym plynem umisténa na tvrdém, rovném a stabilnim povrchu a zajis-
téna proti prevraceni. Pipojeni plynového potrubi musi byt tésné.

Pfi svafovani metodou Lift-TIG musi byt l&hev 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, svafovaci drat a zemnici svorka vzéjemné izolovény a nedoty-
kaji se obrobku ani Zadnych vodivych sou¢asti. 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 svafe¢ku k rozmrazovani potrubi, nabijeni baterii
ani startovani motord.

Prevence popalenin a po$kozeni o€i

Béhem svafovani se kov tavi. Nepozornost obsluhy mize vést k vaznym popélenindm. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro
oci a kizi, protoZe generuje intenzivni infradervené a ultrafialové zafeni.

Nedivejte se na elektricky oblouk bez fadné ochrany o¢i. Odstrarite vSechny pfihlizejici z pracovniho prostoru nebo chrarite pra-
covni prostor ochrannymi $tity, abyste chranili pfed zafenim a rozstfikem oblouku.

Vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné prostredky, jako napfiklad:

- svarecské rukavice,

- masku nebo $tit zakryvajici cely oblicej,

- ochranny odév zakryvajici télo,

- ochranné zastéra,

- bezpecnostni obuv.

Bezprostfedné po praci se nedotykejte horkych soucasti, svarového Svu, elektrody, hrotu svafovaciho dratu ani materialu. Pfed
premistovanim, ¢isténim nebo dalSim zpracovanim nechte sou¢asti vychladnout.

Zejména se doporucuje:

- béhem svafovani nedrZte svafované prvky rukama,

- nedotykejte se svafované oblasti ihned po praci,

- nesvaiujte s nasazenymi kontaktnimi ¢ockami; teplo a zafeni mohou zpUsobit poskozeni oéi.

Omezeni a omezeni pfi praci se svareckou
Zafizeni nesmi byt pouzivano osobami:
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-nedostatek dostateCné pfipravy k obsluze svareciho stroje,

- s implantovanym kardiostimulatorem nebo jinym zafizenim citlivym na elektromagnetické pole bez souhlasu Iékafe,

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

Prihlizejici osoby by se mély zdrzovat mimo nebezpeénou zénu. Pracovni prostor by mél byt zabezpecen tak, aby osoby v blizkosti
nebyly vystaveny zéfeni oblouku, rozstfiku, hluku, vypartim nebo moZnosti trazu elektrickym proudem.

PROVOZ ZARIZENi

Priprava na praci

Pred zahajenim prace se uijistéte, Ze svarecka neni poSkozena. Zkontrolujte napajeci kabel a svareci kabely, zda nejsou posko-
zené. Nepokousejte se provozovat poSkozenou svarecku a/nebo kabely. Zkontrolujte stav pfipojeni svarecich kabell a Cistotu a
stav uzemrovaci svorky.

Poznamka: PoSkozené kabely musi byt vyménény za nové. Opravy kabeld jsou zakazany. Chcete-li vyménit napajeci kabel,
obratte se na servisni stfedisko vyrobce.

Napéjeni svérecky

Poznamka! Pfed zapojenim zastrcky do zasuvky se ujistéte, Ze je vypinaC svafecky v poloze vypnuto — O a Ze pfipojovaci kon-
takty svafovaciho kabelu nejsou zkratovany.

Svafeci stroj Ize napéjet z elektrické sité s jmenovitym napétim a frekvenci uvedenou v tabulce technickych tdaju a na typovém
Stitku zafizeni.

Napéjeni Ize zajistit také generatory, ale je nutné zajistit, aby vystupni proud generatoru byl roven nebo vétsi nez maximaini
napajeci proud uvedeny na typovém Stitku svarecky.

Jinak nebude mozné dosahnout jmenovitého vykonu svareciho stroje nebo nebude mozné s nim pracovat vibec.

Poznamka: Pokud k napjeni svafecky pouzivate generator, ujistéte se, Ze je Fadné uzemnén.

Pfipojovaci zasuvka musi byt vybavena kontaktem a ochrannym vodi¢em a napajeci sit musi byt vybavena automatickym ochran-
nym zafizenim s vypinacim proudem 16 A. P¥ili§ ¢asté vypinani ochranného zafizeni miZe znamenat, Ze napajeci sit musi byt
vybavena ochrannym zafizenim s vy$§im vypinacim proudem.

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

Za zfizeni vhodné napéjeci sité by mél byt zodpovédny kvalifikovany elektrikar. Napajeci sit by méla byt navrzena v souladu s
normami EN 60204-1 nebo pfisluSnymi nérodnimi normami.

Instalace kabelli pro svafovani MIGIMAG

Poznamka: Pred pfipojenim kabell se ujistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svafecky odpojena od elektrické zasuvky.
Pripojte svafovaci kabely MIG/MAG, jak je znazornéno na obrazku (I1). Pfipojte svarovaci hofak MIG (a) ke konektoru svafovaci-
ho hofaku MIG a utahnéte jej dle provedeni konektoru. Pfipojte adaptér polarity (b) ke svorce ,+*. Pfipojte zemnici svorku (c) ke
svorce ,-“. Bezpecné piipevnéte zemnici svorku ke kovové ¢asti obrobku. O€istéte kontaktni plochu od oleje, barvy nebo jinych
necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Lahev s ochrannym plynem (d) by méla byt umisténa na tvrdém, rovném a stabilnim povrchu a zajisténa proti pfevraceni. K lahvi
pfipojte regulator a pritokomér, které umozni nastaveni a odecet pritoku ochranného plynu. Pfipojte plynovou hadici (e) k regu-
[atoru umisténému na plynové lahvi a poté ke konektoru pfivodu ochranného plynu svafecky. Po pfipojeni se ujistéte, Ze vSechny
konektory jsou spravné usazeny, plynové pripojky jsou tésné a hadice béhem provozu samovolné nevyklouznou.

Instalace kabelli pro svafovani tavidlem

Poznamka: Pfed pfipojenim kabell se ujistéte, Ze je zastréka napajeciho kabelu svafecky odpojena od elektrické zasuvky.
Pripojte svarovaci kabely FLUX, jak je znazornéno na obrazku (1ll). Pripojte svafovaci hofak MIG (a) ke konektoru svafovaciho
hofaku MIG a utahnéte jej dle provedeni konektoru. Pfipojte adaptér polarity (b) ke svorce ,-“. Pfipojte zemnici svorku (c) ke
svorce ,+*. Bezpecné pripevnéte zemnici svorku ke kovové &asti obrobku. OCistéte kontaktni plochu od oleje, barvy nebo jinych
necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Svafovani tavidlem nepouzivé externi ochranny plyn. Po pfipojeni se ujistéte, Ze jsou vSechny konektory spravné usazeny a ze
kabely béhem provozu samovolné nevyklouznou.

Instalace svarovacich kabelt pro svafovéani MMA s obalenymi elektrodami

Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabelu se ujistéte, Ze je zastrcka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické
Zasuvky.

Pripojte svafovaci kabely pro svafovani MMA, jak je znazornéno na obrézku (IV). Zasunte zastréku kabelu do zasuvky a poté ji
otocte ve sméru hodinovych ruéi¢ek az na doraz. Ujistéte se, Ze se zastrcka ze zasuvky nevytahuje. Svafovaci kabely Ize pfipojit
dvéma zpUsoby. Zemnici kabel (a) ke svorce ,-* a kabel drzaku elektrody (b) ke svorce ,+* nebo naopak.

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

Pfi vybéru zplsobu pfipojeni zvazte technologické poZadavky a informace dodané s elektrodami. Ne kazdy typ elektrody umoz-
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fuje svafovani s obracenou polaritou. Pokud b&hem svafovani pozorujete nestabilni oblouk, rozstfik nebo nerovnomeémy svar,
obratte polaritu svafovacich kabelti a znovu zacnéte svarovat.

Instalace svarovacich kabelli pro svafovani Lift-TIG

Poznamka: Pred pfipojenim svafovacich kabell se ujistéte, Ze je zastrcka zafizeni odpojena od elektrické zasuvky.

Pripojte svafovaci kabely pro svafovani Lift-TIG, jak je znazornéno na obrazku (V). Pro svafovani Lift-TIG se doporucuje pouZit
horak TIG (a) vybaveny ruénim ventilem pro uzavfeni pfivodu ochranného plynu. Hofak by mél byt sestaven podle doporuceni
vyrobce hofaku. VloZte do hofaku spravné naostfenou wolframovou elektrodu. Pro spravné naostreni elektrody se fidte doporu-
Cenimi vyrobce elektrody a hoféku. Zasurite zastréku kabelu do zasuvky svarecky a poté ji otocte ve sméru hodinovych rucicek
aZ na doraz. Ujistéte se, Ze se zastrcka samovolné nevytahne ze zasuvky.

Pripojte proudovou zastréku hofaku TIG (a) ke svorce - a zastréku zemniciho kabelu se zemnici svorkou (b) ke svorce ,+*.
Umistéte plynovou lahev (c) na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajistéte ji proti pfevraceni. K Iahvi pfipojte regulator a pritokomér,
které vam umozni regulovat a odecitat pratok ochranného plynu. Pfipojte plynovou hadici (d) pfimo k regulatoru umisténému na
plynové I1ahvi. Po pfipojeni se uijistéte, Ze vSechny konektory jsou spravné usazeny, plynové spoje jsou tésné a hadice béhem
provozu samovolné nevyklouznou.

Instalace svafovaciho dratu pro svafovani MIG/MAG a FLUX

Poznamka: Pred instalaci svafovaciho dratu se ujistéte, Ze je zastrcka napajeciho kabelu svarecky odpojena od elektrické za-
Suvky.

Chcete-li otevrit bocni kryt, stisknéte zapadku krytu a poté kryt oteviete. Zajistéte civku s dratem na koliku tak, aby se drat odvijel
spravnym smérem. Ujistéte se, Ze pouzita podavaci kladka je vhodna pro dany typ a prmér dratu. V pfipadé potfeby podavaci
kladku vymérite za spravnou.

Uvolnéte tlak podavaci kladky. VloZte konec dratu do voditka, poté do drazky podavaci kladky a posurite jej smérem k pfipojeni
svarovaciho hofaku. Poté upravte tlak kladky tak, aby drat béhem podavani neklouzal, ale zaroven nebyl nadmérné stlacen. PFili§
velky tlak mdze zpusobit deformaci dratu a zabranit spravnému podavani.

Po dokonceni montéZe zaviete bocni kryt a ujistéte se, Ze zapadka kryt bezpe¢né zajisti. Po instalaci drétu stisknéte tlacitko
svarovaci pistole a posunite drat skrz pistoli. Jakmile dosahnete poZadovaného prodlouzeni dratu, uvolnéte tlacitko pistole.
Varovani! Dréat unikajici z hrotu svafovaci pistole vam miZze Fiznout ruku a zranit o¢i nebo oblicej.

Popis oviadaciho panelu a prvku displeje

Levy funkéni knoflik slouzi k vybéru a nastaveni vybranych parametri zafizeni. V reZimu MMA stisknutim a podrzenim knofliku
po dobu priblizné 5 sekund zapnete nebo vypnete funkci VRD. V rezimech MIG a FLUX stisknutim a podrZenim knofliku po dobu
pfiblizné 5 sekund prepinate funkci 2T/4T. V rezimech MIG a FLUX kratkym stisknutim knofliku pfepinate mezi nastavenim délky
oblouku a indukénosti a otacenim knofliku ménite hodnotu vybraného parametru.

Pravy funkéni knoflik upravuje hlavni parametr svafovani. V rezimech MMA a Lift-TIG umoZziiuje nastavit svafovaci proud. V
rezimech MIG a FLUX se pouZiva k nastaveni rychlosti podavani dratu v synergickém reZimu.

Funkéni tlagitko slouzi k vybéru provozniho rezimu zafizeni. Umozfiuje zvolit vhodny svafovaci rezim: MMA, Lift-TIG, MIG/MAG,
MIG/MIX nebo FLUX.

Symboly a indikétory na ovladacim panelu a displeji maji nasledujici vyznam, jak je zndzornéno na obrazku (VI):

(a) Rezim svafovani MMA

Symbol oznacuje rezim svafovani obalenou elektrodou. V tomto rezimu mizete nastavit svafovaci proud a aktivovat funkci VRD.
(b) Rezim svafovani Lift-TIG

Symbol oznatuje svafovani dotykovym zapalovanim s netavitelnou elektrodou. Tento rezim umozriuje nastaveni svafovaciho
proudu.

(c) Rezim svafovani MIGIMAG

Symbol oznaduje rezim svarovani s pouzitim CO2 oo ochranného plynu.

(d) Rezim svarovani MIG / MIX.

Symbol oznacuje rezim svafovani s pouzitim ochranné smési plyna.

(e) Rezim svafovani FLUX

Symbol oznatuje rezim svafovani s pinénym dratem s vlastni ochranou bez pouziti vnéj§iho ochranného plynu.

(f) nastaveni délky oblouku

Po vybéru této funkce nastavte hodnotu délky oblouku levym funkénim knoflikem. Rozsah nastaveni je -30 az +30 %.

(g) regulace indukénosti

Po vybéru této funkce nastavte hodnotu indukénosti levym funkénim knoflikem. Rozsah nastaveni je -20 az +20 %.

(h) Funkce 2T

Funkce je k dispozici v rezimech MIG a FLUX.

(i) Funkce 4T

Funkce je k dispozici v rezimech MIG a FLUX.

(j) Funkce zaznamového zafizeni (VRD)

Tato funkce, dostupna v rezimu MMA, snizuje napéti elektrody na bezpeénou Uroven po svafovani.

(k) indikator ruéniho podavani dratu
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Stisknutim a podrZenim tlacitka svafovaci pistole se aktivuje ruéni posuv dratu. Rozsviceny symbol potvrzuje, Ze je tato funkce
aktivni.

(I) Funkce HOLD

Béhem svafovani rozsviceny symbol signalizuje, Ze obrazovka je uzaméena a nastaveni nelze zménit.

(m) kontrolka poruchy/pretizenilpfehrati

Kdyz se symbol rozsviti, signalizuje to poruchu zafizeni. Kontrolka zhasne, jakmile je pficina odstranéna.

(n) funkce provozu ventilatoru v zavislosti na potfebéach

Symbol oznacuje funkci inteligentniho ventilatoru. Ventilator nebézi nepretrzité po zapnuti zafizeni, ale zapne se, kdyZ vnitfni
teplota dosahne urcité urovné, a vypne se, kdyZ se zafizeni ochladi.

Pracovni pravidla

rezim svafovani dratovou elektrodou v ochranné atmosféfe ., . V tomto rezimu zafizeni pracuje s internim podavacem dratu a
umozriuje svarovani v ochranné atmosfére plynu.

MIG / MIX. — Rezim svafovani smési plyn(i. V tomto reZimu pracuije stroj s internim podavacem dratu a umoziuje svafovani s
pouZitim ochranné smési plynd.

FLUX — Rezim svarovani pinénym dratem s vlastni ochranou . V tomto rezimu zafizeni pracuje s internim podavaéem dratu a
umoZnuje svafovani bez pouZiti externiho ochranného plynu.

MMA - rezim svafovani obalenou elektrodou. Tento rezim umoZnuje rucni svafovani obalenou elektrodou za pouziti stejnosmér-
ného proudu.

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 - Svafegka automaticky voli zavislé provozni parametry, coZ zjednoduSuje nastaveni zafizeni a umoziuje
stabilngj$i svafovaci podminky v reZimech MIG/MAG, MIG/MIX a FLUX.

HORKY START - Pii zahajeni svafovani mize byt obtizné zapalit oblouk. Je to proto, Ze elektroda i svafovana oblast jsou
studené. Béhem spusténi svarecka aplikuje po velmi kratkou dobu mirné vy$$i proud, neZ je nastaveny. To umozriuje snadnéjsi
zapéleni oblouku a stabilizuje svafovaci proces.

ARC FORCE (stabilizace oblouku) — Pfi svafovani obalenou elektrodou neni vzdalenost mezi hrotem elektrody a svarovym bo-
dem konstantni. Aby se zabranilo pfilepeni elektrody béhem svafovani, svare¢ reguluje intenzitu proudu v elektrickém oblouku.
ANTI-STICK (ochrana proti zkratu) — Pokud se elektroda béhem svafovani zasekne, svafeci stroj automaticky snizi proud na
hodnotu, ktera umozni oddéleni elektrody od svaru a pokraCovani svafovaciho procesu.

VRD (systém redukce napéti) — Tato funkce je k dispozici v rezimu MMA. Systém po svafovani sniZuje napéti na obalené elektro-
dé na bezpecnou troven. Rozsviceni indikatoru VRD signalizuje, ze je funkce aktivovana.

Kontrolka poruchy/pretizeni/pfehrati — Pokud se tato kontrolka rozsviti, svafovani nemusi byt mozné. Tato kontrolka miiZe signa-
lizovat prehrati, pretiZeni nebo jiné poruchy. V pfipadé pfehfati kontrolka po vychladnuti jednotky automaticky zhasne.

MIG/MAG svarovani

POZOR! Pred zahajenim préce si prectéte informace uvedené v Eastech: ,Instalace kabell pro svafovani MIG/MAG", ,Instalace
svafovaciho dratu pro svafovani MIG/MAG a FLUX", ,Popis ovladaciho panelu a zobrazovacich prvki* a ,Principy obsluhy*.
Zkontrolujte, zda jsou svafovaci pistole MIG, zemnici rukojet a plynova hadice spravné pfipojeny. Ujistéte se, Ze je adaptér polari-
ty svafovaci pistole pfipojen ke svorce ,+* a zemnici rukojet ke svorce ,-*. Bezpeéné upevnéte svorku zemnici rukojeti ke kovové
Casti obrobku. Ogistéte kontaktni plochu od oleje, barvy a dalSich negistot, které mohou ovlivnit tok proudu.

Zkontrolujte, zda je ve stroji nainstalovan spravny svarovaci drat a zda je spravné nastaven pfitlak podavaciho valce. Zkontrolujte
stav kontaktniho hrotu a trysky svafovaci pistole. Ujistéte se, Ze je drat pistoli spravné podavan.

Umistéte lahev s ochrannym plynem na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajistéte ji proti pfevraceni. Oteviete ventil [&hve. Pomoci
regulatoru a pritokoméru upravte pritok ochranného plynu podle provadéné prace.

Zapojte napajeci kabel do zasuvky ve zdi. Pfepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (1).

Pomoci funkéniho tlacitka vyberte pfislusny provozni rezim: MIG/IMAG nebo MIG/MIX v zavislosti na pouzitém ochranném plynu.
V piipadé potreby vyberte funkci 2T nebo 4T. Poté nastavte parametry svafovani. V rezimech MIG/MAG a MIG/MIX se pravy
funkéni knoflik pouziva k nastaveni rychlosti podavani dratu v synergickém rezimu. Levy funkéni knoflik slouZi k vybéru a nasta-
veni délky oblouku a indukénosti.

Po nastaveni parametru si zakryjte oblicej svare¢skou maskou a zaCnéte svarovat. Pohybuijte svafovacim hofakem rovnomérné
a udrZujte spravnou vzdalenost mezi hrotem hofaku a obrobkem. Béhem svafovani sleduite stabilitu oblouku a kvalitu svaru. V
pfipadé potfeby upravte nastaveni parametrd.

Po svafovani uvolnéte tlacitko svafovaciho hofaku a pockejte, dokud se neustane proudéni ochranného plynu, pokud to vyzaduiji
vlastnosti pouZitého zafizeni. Poté zafizeni vypnéte pfepnutim spinace do polohy vypnuto (O). Zavfete ventil lahve s ochrannym
plynem.

Pokud i po dokonCeni prace stale slySite béZet ventilator, neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky, dokud se zafizeni automaticky
nevychladne. Mizete odpojit svafovaci kabely. Po dokonéeni prace odpojte napéjeci kabel ze zasuvky a pokracujte v tdrzbé.

Svarovani tavidlem
POZOR! Pred zahajenim préace si prectéte informace uvedené v ¢astech: ,Instalace kabell pro svafovani FLUX", ,Instalace
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svafovaciho dratu pro svafovani MIG/MAG a FLUX", ,Popis ovladaciho panelu a zobrazovacich prvki* a ,Principy obsluhy*.
Zkontrolujte, zda jsou svafovaci pistole MIG a zemnici drzak spravné pfipojeny. Ujistéte se, Ze je adaptér polarity svafovaci pistole
pfipojen ke svorce - a zemnici drzék ke svorce ,+*. Bezpe¢né pfipevnéte svorku zemniciho drzaku ke kovové Easti obrobku.
Ocistéte kontaktni plochu od oleje, barvy a dalSich necistot, které mohou ovlivnit tok proudu.

Zkontrolujte, zda je ve stroji nainstalovan spravny samoochranny pinény drét a zda je spravné nastaven pfitlak podavaciho valce.
Zkontrolujte stav kontaktniho hrotu a trysky svafovaci pistole. Ujistéte se, Ze je drat pistoli spravné podavan.

Metoda FLUX nepouziva externi ochranny plyn.

Zapojte napajeci kabel do zasuvky ve zdi. Pfepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (1).

Pomoci funkéniho tladitka vyberte rezim FLUX. V pfipadé potfeby vyberte 2T nebo 4T. Poté nastavte parametry svafovani. V
rezimu FLUX se pravy funkéni knoflik pouziva k nastaveni rychlosti podavani dratu v synergickém rezimu. Levy funkéni knoflik se
pouziva k vybéru a nastaveni délky oblouku a indukénosti.

Po nastaveni parametr si zakryjte oblicej svafe¢skou maskou a zatnéte svafovat. Pohybuijte svafovacim hofakem rovnomérné
a udrzujte spravnou vzdalenost mezi hrotem hofaku a obrobkem. Béhem svafovani sleduijte stabilitu oblouku a kvalitu svaru. V
pfipadé potfeby upravte nastaveni parametrd.

Po dokonceni svafovani uvolnéte tlacitko svarovaciho hofaku a poté vypnéte zafizeni pfesunutim spinace do polohy vypnuto - O.
Pokud i po dokonéeni prace stéle slySite béZet ventilator, neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky, dokud se zafizeni automaticky
nevychladne. Mizete odpojit svafovaci kabely. Po dokonéeni prace odpojte napéjeci kabel ze zasuvky a pokracujte v drzbé.

Svarovani MMA (obalené elektroda)

POZNAMKA! Pied zahajenim préce si prectéte informace uvedené v ¢astech: ,Instalace svarovacich kabell pro svafovani MMA
s obalenymi elektrodami“, ,Popis ovladaciho panelu a zobrazovacich prvki“ a ,Principy obsluhy*.

Zkontrolujte, zda jsou kabel drzaku elektrody a zemnici kabel spravné pfipojeny. Zvolte polaritu pfipojeni podle procesnich poZa-
davku a pokynU vyrobce elektrody. Bezpe¢né pripevnéte zemnici svorku ke kovoveé ¢asti svafovaného obrobku. OcCistéte kontaktni
plochu od oleje, barvy nebo jinych negistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Pfipevnéte vhodnou obalenou elektrodu k drzaku elektrody. Ujistéte se, Ze je elektroda bezpecné upevnéna a béhem provozu
se nepohybuje. Pfed svafovanim ovéfte, zda jsou zemnici svorka a elektroda vzajemné izolovany a zda se nedotykaji obrobku.
Zapojte napéjeci kabel do zasuvky ve zdi. Pfepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (1).

Pomoci funkéniho tlacitka vyberte provozni rezim MMA. Funkci VRD povolte nebo zakazte dle potfeby. Poté pomoci pravého
funkéniho knofliku nastavte svafovaci proud vhodny pro typ elektrody a tloustku materialu. Typické hodnoty svafovaciho proudu
v zavislosti na priméru elektrody jsou uvedeny nize.

Priimér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120 - 170

Po nastaveni parametri si zakryjte oblicej svafe¢skou maskou a zacnéte svafovat. Zazehnéte elektricky oblouk podle zavedené
svarovaci techniky. Dodrzujte spravnou délku oblouku a vedte elektrodu rovnomérné podél svaru. V pfipadé potfeby upravte
nastaveni parametru.

Po svafovani odstrarite elektrodu ze svafovaného materialu a poté zafizeni vypnéte pfepnutim vypinace do polohy vypnuto — O.
Pokud i po dokonceni prace stéle slySite béZet ventilator, neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky, dokud se zafizeni automaticky
nevychladne. MiZete odpojit svafovaci kabely. Po dokonéeni prace odpojte napajeci kabel ze zasuvky a pokracujte v Udrzbé.

Svarovani Lift-TIG

POZOR! Pred zahajenim prace si prectéte informace uvedené v €astech: ,Instalace svarovacich kabell pro svarovani Lift-TIG",
,Popis ovladaciho panelu a zobrazovacich prvki® a ,Principy obsluhy.

Zkontrolujte, zda jsou horak TIG, zemnici svorka a plynova hadice spravné pfipojeny. Ujistéte se, Ze je proudova zastrcka hofaku
TIG pfipojena ke svorce ,-* a zemnici svorka ke svorce ,+*. Zemnici svorku bezpe€né piipevnéte ke kovové Easti obrobku. Ocis-
téte kontaktni plochu od oleje, barvy a daldich necistot, které by mohly ovlivnit tok proudu.

Zkontrolujte, zda je v hofaku TIG nainstalovana spravna wolframova elektroda a zda je fadné naostfend. V pfipadé potfeby
si pfipravte vhodny pfidavny material. Umistéte lahev s ochrannym plynem na tvrdy, rovny a stabilni povrch a zajistéte ji proti
prevraceni. Otevrete ventil lahve. Pomoci regulatoru a pritokoméru upravte pritok ochranného plynu podle provadéné prace.
Zapojte napajeci kabel do zasuvky ve zdi. Pfepnéte vypina¢ na zadni strané zafizeni do polohy zapnuto (1).

Pomoci funkéniho tlacitka vyberte provozni rezim Lift-TIG. Poté pomoci pravého funkéniho knofliku nastavte svafovaci proud
vhodny pro typ elektrody, tioustku materidlu a pouZity svafovaci proces. Typické hodnoty svafovaciho proudu a pritoku ochran-
ného plynu pro svafovani nerezové oceli jsou uvedeny nize v zavislosti na praméru wolframové elektrody a tloustce materidlu.
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Tloustka materialu [mm]: Pramér elektrody [mm] Primér pojiva [mm] Svarovaci proud [A] Pratok plynu [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Po nastaveni parametrti si zakryjte obli¢ej svafecskou maskou a zatnéte svafovat. Oteviete ventil ochranného plynu hofaku TIG,
je-li jim hofak vybaven. Zapalte oblouk kratkym dotykem wolframové elektrody na obrobek a poté zvednéte horak pfiblizné o 2-3
mm. Béhem svafovani vedte hofak rovnomérné a udrzujte spravnou délku oblouku. V pfipadé potfeby naneste pfidavny material
vhodny pro typ svafovaného materidlu.

Po svafovani zvednéte hofak, abyste prerusili oblouk, a zaviete ventil ochranného plynu hofaku TIG, je-li jim hofak vybaven.
Viypnéte stroj pfesunutim spinace do polohy vypnuto (O). Zavfete ventil lahve s ochrannym plynem.

Pokud i po dokonceni prace stale slySite béZet ventilator, neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky, dokud se zafizeni automaticky
nevychladne. Mizete odpojit svafovaci kabely. Po dokonéeni prace odpojte napéjeci kabel ze zasuvky a pokracujte v tdrzbé.

Tipy pro svafovani MIG/MAG

Svarované povrchy by mély byt zbavené rzi, mastnoty, oleje, barvy a dalSich necistot. Uzemriovaci svorku bezpecné upevnéte k
obrobku a zajistéte dobry elektricky kontakt. Vyberte vhodny svafovaci drat a ochranny plyn pro typ svafovaného obrobku. Dopo-
ruCuje se predem otestovat svafovaci parametry na odpadnim materidlu.

Béhem svafovani MIG/MAG by mél byt svafovaci horak (a) veden rovnomérné ve sméru Sipky (h), jak je znazornéno na ob-
razku (VII). Svafovaci drét (c), vychazejici z trysky hofaku (b), je nepfetrZité pfivadén do svafovaci zény. Mezi koncem dratu
(c) a tavnou lazni (d) se vytvari elektricky oblouk, ktery tavi obrobek (g) a svafovaci drat. Tavna lazen (d) se ochlazuje a vytvari
svar (e). Svafovaci zona je chranéna ochrannym plynem, ktery vytvafi ochrannou atmosféru (f), jeZ omezuje pfistup vzduchu k
roztavenému kovu.

Svarovaci hofak by mél byt drzan stabilné a Spicka dratu by méla byt co nejrovnoméméji od tavné lazné. PFilis rychly pohyb ho-
faku muze vést ke Spatnému provareni a nerovnomémému svaru. PFili§ pomaly pohyb hofaku mize vést k nadmérému zahrati
materidlu, propaleni a zvySenému rozstfiku. Pokud se kvalita svaru zhorsi, zkontrolujte parametry svafovani, stav drétu, pfipojeni
ochranného plynu a trysku hofaku, zda neni ucpana.

Tipy pro svafovani tavidlem

Svarované povrchy by mély byt zbavené rzi, mastnoty, oleje, barvy a dalSich necistot. Uzemriovaci svorku bezpecné upevnéte k
obrobku a zajistéte dobry elektricky kontakt. Viyberte vhodny svarovaci drat s pInénou vrstvou s vlastni ochranou pro dany typ a
tloustku svafovaného obrobku. Doporucuje se pfedem otestovat svafovaci parametry na odfezku.

Pfi svafovani metodou FLUX by mél byt svafovaci hofak (a) veden rovnomérné ve sméru Sipky (h), jak je zndzornéno na obrazku
(VINN). Z trysky hofaku (b) vychazi svafovaci drat s viastni ochranou (c) a je kontinualné pfivadén do svafovaci zény. Mezi Spickou
dratu (c) a svarovou lazni se vytvari elektricky oblouk, ktery tavi obrobek (g) a svafovaci drat. Svarova lazen (d) se ochlazuje a
vytvari svar (e). Na povrchu svaru se vytvafi vrstva strusky (f), kterou je nutné po ochlazeni odstranit.

Pfi svafovani tavidlem (FLUX) se ochranny plyn nedodava externé. Ochrana tavné 1dzné se dosahuije roztavenim jadra tavidla v
dratu. Svafovaci hofak musi byt drzen stabilné a hrot dratu musi byt co nejrovnomérnéji od tavné lazné. P¥ili$ rychly pohyb hofaku
miZe vést ke Spatnému taveni, zatimco pfili§ pomaly pohyb hofaku mize zpUsobit nadmémé zahfivani a zvySeny rozstrik. Po
dokonceni svafovani a vychladnuti svaru odstrante strusku, neZ budete pokracovat ve svafovani nebo posoudit kvalitu svaru.

Tipy pro svafovani MMA (obalend elektroda)

Svarované povrchy by mély byt bez rzi, mastnoty, oleje a barvy. Vyberte elektrodu vhodnou pro svafovany material. Doporucuje
se pfedem vyzkouSet elektrodu a nastaveni svafovaciho proudu na odfezku materialu.

Umistéte elektrodu (a) pfiblizné 2 cm od mista svafovani a nasadte si svareci masku. Poté zazehnéte oblouk bud jiskrou, nebo
kontaktni metodou. Oblouk (b) bude viditelny skrz okénko svareci masky; jeho délka by neméla byt delSi nez 1-1,5nasobek
priméru elektrody, jak je zndzornéno na obréazku (IX). BEhem svafovani se na obrobku (d) vytvofi svar (c), jehoz smér svarovani
je vyznacen Sipkou (e).

UdrZovani spravné délky oblouku je zasadni. Délka oblouku Uzce souvisi se svafovacim napétim a proudem. Znegisténi svaro-
vanych povrcht mize nepfiznivé ovlivnit kvalitu svaru. Elektroda by méla byt drZena pod thlem 70 az 80 stupfid k roviné svaru
ve sméru svaru, jak je znazornéno na obrazku (X). ZvétSeni Uhlu mizZe zpUsobit vytékani strusky. Zmenseni thlu maze zplsobit
nestabilitu oblouku, rozstfik a zeslabeni svaru.

Béhem celého svafovaciho procesu by méla byt udrzovana konstantni délka oblouku. ProtoZe se elektroda béhem svafovani tavi,
mél by se drZak elektrody postupné snizovat, aby se udrZela stejna délka oblouku. Jakmile se délka elektrody zkrati na pfiblizné
5 cm, prestante svafovat a vyméte elektrodu za novou. Chcete-li svafovani ukoncit, vytahnéte elektrodu ze svafovaciho bodu.
Doporucuje se postupné vytahovat elektrodu a zvedat ji podél svaru pokrytého struskou, jak je zndzornéno na obrazku (XI). To
pomaha sniZit rozstfik a pérovitost svafovaného materialu.
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Budte opatrni, svarovy kov a elektroda jsou horké. Vrstvu strusky odstrarte aZ po vychladnuti svaru lehkym poklepanim sva-
fecskym kladivem. Opakované svafovani mize zacit tam, kde pfedchozi svar skonil, poté, co byla vrstva strusky odstranéna.
Svarecka by méla byt umisténa v dobfe vétraném a stinném prostoru, mimo dosah jakychkoli pfekazek, které by mohly branit
proudéni vzduchu ventilaénim systémem. Nedostatecné vétrani mlze zpusobit prehfati soucasti svarecky a jejich trvalé po-
Skozeni. Nenechavejte svareCku béhem pouzivani vystavenou pfimému sluneénimu zafeni ani ji nezakryvejte dekou i jinym
materialem, 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. Doporucuje se predem otestovat elektrodu a nastaveni sva-
fovaciho proudu na odpadnim materidlu. Nasadte si svafeCskou masku. Umistéte keramickou trysku hofaku TIG na pracovni
plochu tak, aby se pracovni plochy dotykala pouze keramicka tryska a elektroda byla v kratké vzdalenosti od obrobku. Oteviete
ventil ochranného plynu. Poté nakloite svarovaci hofak smérem k pracovni ploSe, dokud se elektroda nedotkne pracovni plochy.
Zvednéte hofak, dokud se mezi hrotem elektrody a obrobkem nevytvofi mezera pfiblizné 2-3 mm. Oblouk se zapali. Jakmile se
oblouk zapéli, upravte sklon elektrody. Elektroda by méla byt naklonéna pod uhlem 70 az 80 stupridi k roviné svarovani, jak je
znazornéno na obrazku (XII). Elektricky oblouk tavi material a vytvafi tekutou svarovou lazen, ktera po odstranéni oblouku tuhne
a vytvafi trvaly spoj. Pfi svafovani tenkych materiald, jako jsou plechy, Ize materily spojovat bez pouZiti pfidavného materialu,
jak je znazornéno na obrazku (XII).

Pfi svafovani s pfidavnym materidlem jej pfivadéjte pod uhlem 30 stupridi k roviné svaru, jak je znazornéno na obrazku (XIII).
Pridavny material pfivadéjte do pfedni ¢asti tavné 1zné a zéroved udrZujte spravny sklon hofaku a konstantni délku oblouku.
Obrazek (XIIl) ukazuje: elektrodu (a), elektricky oblouk (b), trysku (c), ochranny plyn (d), obrobek (e), smér svafovani (f), smér
podavani pfidavného materialu (g), pfidavny material (h), svar (i) a tavnou lazen (j).

Pro ukoneni svafovani zvednéte rukojet, ¢imz prerusite elektricky oblouk. Zavfete plynovy ventil.

Ochrana proti prehfati/pfetizeni

Bez ohledu na provozni rezim nemdze svafecka pracovat nepretrzité s maximalnim proudem. Vykonovy Stitek 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 nasledek aktivaci systému ochrany proti pfehféti. Rozsviti
se kontrolka poruchy/pretizenilpfehrati a svarovani nebude mozné, dokud obvody svarecky nevychladnou. Casté pretizeni sva-
fecky mlZe vést k pfed¢asnému opotfebeni nebo dokonce k poskozeni.

Reeni problémii se svafovanim
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.

Obtizné zapaleni oblouku nebo ¢asté zhasinani oblouku
Zkontrolujte, zda je zemnici svorka v dobrém kontaktu s obrobkem. Zkontrolujte také, zda jsou vSechna elektricka a svafovaci
pfipojeni bezpec€na.

Svarovaci proud nedosahuje nastavené hodnoty
Odchylky napajeciho napéti od jmenovité hodnoty mohou zpUsobit, Ze vystupni proud nebude odpovidat nastavené hodnoté.
Pokud je napajeci napéti pfili§ nizké, miize byt maximalni svafovaci proud niz$i nez jmenovita hodnota.

Nestabilni proud b&hem provozu
Pricinou mohou byt zmény napéti v siti nebo silné ruseni ze sité ¢i jinych elektrickych zafizeni.

Pokud problém pretrvava i po provedeni vySe uvedenych kroku, prestarite zafizeni pouzivat a odneste jej do autorizovaného
servisniho strediska.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJICi JEVY

Svarecka je tfidy A (podle normy EN IEC 60974-10), coz znamena, Ze neni uréena k pouZiti v obytnych prostorach, kde je elek-
tfina dodavana z vefejné nizkonapétové sité. V téchto mistech miZe byt obtizné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu kvli
ruseni Sifenému vedenim a vyzafovanim. Béhem svafovani mohou elektricka zafizeni umisténa v blizkosti pracovniho prostoru
interagovat se svareckou. Elektricky oblouk generovany béhem svafovani generuje elektromagnetické pole, které ovliviiuje pro-
voz elektrickych systém( a instalaci. Proto musi svare¢ pfijmout opatfeni v mistech, kde takové zafeni mize predstavovat riziko
pro osoby nebo zafizeni, napfiklad v blizkosti nemocnic, laboratofi, Iékafskych zafizeni, rozhlasovych a televiznich pfijimact a
pocitaCovych zafizeni. Neni moZné pfesné urcit a zméfit typ a silu elektromagnetického pole generovaného svéfeckou na jinych
zafizenich. Proto je obtizné poskytnout pfesné pokyny, jak tento jev omezit. V mistech, kde existuje potencialni riziko nebezpedi,
je tfeba pfijmout zvlastni opatfeni a pokud mozno pouzivat ochranné clony a filtry. Svareci kabely by mély byt co nejkratsi, ve-
dené blizko sebe a poloZené blizko zemé. Vyrobce nenese odpovédnost za zadné Skody zpisobené pouZitim svarecky na vyse
uvedenych mistech nebo nespravnym pouzitim zafizeni.
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VAROVANI: Toto zafizeni nespliiuje 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 pfipojit.

UDRZBA A NAHRADNI DILY

POZOR! Pred provadénim jakychkoli technickych nebo UdrZzbérskych praci odpojte zafizeni od elektrické zasuvky.

Po dokonceni prace zkontrolujte technicky stav zafizeni vizualni kontrolou vnéjSiho povrchu a posouzenim: krytu, napéjeciho ka-
belu se zastrckou, funkce spinace, priichodnosti vétracich Stérbin, stavu zemniciho kabelu, svafovaciho hofaku, plynové hadice
a stavu kabelovych konektor.

Béhem zarucni doby nesmi uZivatel zafizeni rozebirat ani vyménovat zadné soucasti ¢i dily, protoZe by tim doSlo ke ztraté zaruky.
Jakékoli nesrovnalosti zjisténé béhem kontroly nebo provozu jsou signalem k provedeni opravy v servisnim stfedisku.

Po dokonéeni prace oistéte kryt, vétraci otvory, spinaCe a kryty, napfiklad proudem vzduchu o tlaku maximalné 0,3 MPa ,
karta¢em nebo suchym hadfikem, bez pouZiti chemikalii nebo Cisticich tekutin. Svafovaci hofak, kabely a sougasti pristupné po
otevieni bo¢niho krytu o€istéte suchym, Cistym hadfikem.

Pravidelné kontrolujte stav kontaktni Spicky, trysky svafovaciho hofaku, kabelu svafovaciho hofaku, pracovniho kabelu, plynové
hadice, konektort kabelli a sou¢asti mechanismu podavani dratu. Pokud si v§imnete jakéhokoli poskozeni, nadmémého opotfe-
beni nebo poruchy, prestarite vyrobek pouzivat a obratte se na autorizované servisni stfedisko.

Pouziti jinych kabelli a dild neZ originalnich nahradnich dild je zakazano.

Seznam nahradnich dilti 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 uréeny na manuélne zvaranie MIG/MAG, zvaranie plnenym drétom s vlast-
nou ochranou v rezime FLUX, zvéaranie MMA obalenou elektrédou a zvaranie Lift-TIG netavivou elektrédou, vSetko jednosmer-
nym pridom (DC). Zariadenie vyuZiva invertorovd technoldgiu a synergické riadenie, Coho vysledkom je kompaktny dizajn, nizka
hmotnost, stabilné prevadzkové parametre a jednoduch$i vyber nastaveni. Zvaracka je vybavena vnitornym podavacom drétu
a je urtend na zvaranie drétom s priemerom 0,8/0,9/1,0 mm v reZimoch MIG/IMAG a FLUX. Zariadenie nie je uréené na zvaranie
hlinika a hlinikovych zliatin. Spravna, spofahliva a bezpeéna 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
Zvaracka sa dodava kompletne zmontovana a okrem pripojenia uzemnovacieho hordka a zvaracej pistole MIG nie je potrebna

Ziadna montaz. Uzemnovaci horak a zvaracia pistol MIG sa dodavaju so zvarackou. PrisluSenstvo pre zvaranie Lift-TIG nie je
sucastou balenia.

TECHNICKE UDAJE
Parameter Jednotka merania Hodnota
Kataldgové ¢islo YT-81401
Vahy [ka] 9.1
Napéjacie napatie [V~ 230
Nominalna frekvencia [Hz] 50/60
Min. zvéraci prad MIG / MAG [Adc] 40
Max. zvaraci prad MIG / MAG [Adc] 200
Zatazovacie napétie pri min./max. zvaracom prude MIG/IMAG V] 16/24
Priemer zvaracieho drotu [mm] 08/09/1,0
Maximalna hmotnost cievky drétu [ka] <5
Minimalny zvéraci prad MMA [Ad.c) 20
Max. zvaraci prad MMA [Adc] 170
Zatazovacie napétie pri min./max. zvaracom prade MMA V] 20,8/26,8
Priemer elektrody [mm] 16~32
Minimalny zvaraci prad Lift-TIG [Adc] 10
Max. zvaraci prid Lift-TIG [Adc] 200
ZataZovacie napatie pri min./max. zvaracom prude Lift-TIG \Y| 10,4 /18
Stupef ochrany P21
Trieda izolacie A
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VYSVETLENIE SYMBOLOV
Menovka
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 MIG / MAG

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 v kludovom stave

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 MIG

27a. Maximalny menovity napajaci prud v rezime MIG

27b. Maximalny efektivny napdjaci prud v rezime MIG

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

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

Tato zvaracka je urena na manualne zvaranie metédami MIG/MAG, FLUX, MMA a Lift-TIG iba s pouZitim jednosmemného pridu.
Nie je urend na rozmrazovanie potrubi, nabijanie batérii, Startovanie motorov ani napéjanie externych zariadeni, osvetlenia
alebo elektrického néradia.

Tipy na bezpe€né pouzivanie zariadenia

Obsluha zvaracieho stroja musi byt vy$kolena v jeho obsluhe a dokladne oboznamena s navodom na obsluhu. Musia sa dodr-
Ziavat vSetky bezpecnostné pokyny v navode. Musi sa pouzivat ochrana o€ a tvare vhodnym ochrannym odevom a zvaracskymi
maskami. Viyrobca nezodpoveda za Ziadne $kody alebo nehody spdsobené nespravnym pouzivanim zariadenia.

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

- zvara¢sku masku alebo prilbu s filtrom s primeranou droviiou ochrany,

- ochranné rukavice urené na zvaranie,

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

-suché izolaéné rukavice a sucha izolatna obuv,

- chrénice 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, naCUvacimi pristrojmi alebo inymi elektromagneticky citlivymi
zariadeniami by sa nemali priblizovat k prevadzkovanému zvéraciemu stroju ani k zvéracej oblasti bez lekarskeho sthlasu. 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 bezpeénostné pravidla

Pri praci 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,

- popaleniny,

- poziare a vybuchy,

- elektricky Sok,

- vplyv elektromagnetického pola,

- poSkodenie sluchu.

Preto sa odporuca:

- zariadenie neupravujte a za Ziadnych okolnosti neotvarajte kryt; opravy by mal vykonavat iba kvalifikovany personal v servisnych
strediskach autorizovanych vyrobcom,

- neodstranujte ochranné kryty a nedotykajte sa Casti, ktoré moZu byt pod napétim; aj v pripade mensich portch v elektrickej sieti
odpojte zvaraci stroj od napajania a odneste ho do autorizovaného servisného strediska,

- pred kazdym pouzitim skontrolujte elektrické a zvaracie kable a spoje; ak spozorujete akékolvek poSkodenie izolacie, praskliny,
spaleniny alebo uvolnené spoje, vymerite kable za nové,

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov,

- zariadenie pripajajte iba k jednofazovej elektrickej sieti v sdlade s idajmi na vykonovom &titku, ktora je vybavena ochrannym
vodi¢om,

- vyber ochrannych zariadeni, zastrcky, prierezu napéjacieho kabla a diferencialneho isti¢a by mal byt zvereny kvalifikovanému
elektrikarovi v sdlade s udajmi na vykonnostnom Stitku zariadenia a v stlade s platnymi narodnymi a miestnymi predpismi,

- v instalaciach, kde sa vyZaduje pouZitie diferencialneho istica, zvolte jeho typ v stlade s platnymi predpismi a podmienkami
in3talacie,

- nepripdjajte zvaraci stroj pomocou dihych prediZovacich kablov; ak sa pouZiva predizovaci kabel, jeho zatazitelnost nesmie byt
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mensia ako zatazitelnost napajacieho kabla zariadenia,

- pred zapojenim zastréky do zasuvky sa uistite, Ze je vypinaC zvaracky vypnuty a vystupné svorky nie su skratované,

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

- nevykonavajte ziadne opravy, nastavovanie ani Udrzbu zariadenia pripojeného k zdroju napéjania,

- nevymienajte elektrddu ani sa nedotykajte hrotu zvaracieho drétu holymi rukami alebo mokrymi rukavicami,

- nechladzujte drziak elektrody ani zvaraci horak vo vode,

- nedrzte elektrodu, drziak elektrody ani zvéraci horak pod pazuchou,

- zvaracie kable ani uzemnovaci kabel si neomotavajte okolo tela,

- nevkladajte svoje telo medzi kabel zvéracieho horéka a uzemriovaci kabel,

- pocas prevadzky zariadenia nedovolte priamy telesny kontakt so zvaranym materidlom, zvaracim drotom, elektrédou, zvéaracim
horakom, drziakom elektrody alebo uzemnovacou svorkou,

- bezpecne pripevnite uzemiovaci kabel k Cistému kovovému povrchu; o€istite miesto pripojenia od farby, hrdze, mastnoty a
inych necistot,

- nepracujte na mokrych, vlhkych miestach alebo na mokrych povrchoch; v pripade potreby pouZite suchu izolaénu podiozku.

Nebezpecenstva vyplyvajuce z nespravneho pouzivania zvaracky

NepouZivajte zvaraci stroj v blizkosti horfavych materialov. Pred zaCatim prace pripravte pracovny priestor odstranenim vSetkych
horfavych materialov z neho.

Nezvarajte v odmastovacich, Cistiacich a striekacich priestoroch alebo v blizkosti horfavych vyparov.

Nezvarajte nadoby, nadrze, potrubia ani iné komponenty, ktoré obsahuju alebo mézu obsahovat plyny, kvapaliny, zvy$ky horfa-
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
moZe prist do priameho kontaktu s vodou.

Zvéracka by mala byt umiestnena na rovnom, stabilnom povrchu vo zvislej polohe. Nenaklanajte zariadenie o viac ako 10°. Ne-
drzte zariadenie za rukovat ani ho neprenasajte pocas prevadzky.

Zabezpecte spravne vetranie zariadenia. Nezakryvajte vetracie otvory. Nezakryvajte zvaracku latkou, féliou ani inym materialom,
ktory by mohol branit pradeniu vzduchu. Nenechavajte zariadenie na priamom sinenom svetle ani v blizkosti zdrojov tepla. Za-
riadenie by sa malo pouZivat a skladovat na suchom, Cistom a ¢o najmenej prachu a korozivnych latok.

Pri zvérani odstrafiujte plyny a vypary vznikajuce pri zvérani a vyhybajte sa ich vdychnutiu. Pri zvérani nehrdzavejicej ocele,
niklu, niklovych zliatin a pozinkovanej ocele by sa mali dodrziavat dalSie bezpecnostné opatrenia. VV pripade potreby pouzivajte
lokélne odsavanie alebo ochranu dychacich ciest.

Pri zvarani metédou MIG/MAG musi byt flaa s ochrannym plynom umiestnena na tvrdom, rovnom a stabilnom povrchu a zais-
tena proti prevrateniu. Pripojenia plynového potrubia musia byt tesné.

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, zvaraci 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 popéleninam. 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.

Vidy pouzivajte vhodné osobné ochranné prostriedky, ako napriklad:

- zvéraCskeé rukavice,

- maska alebo §tit zakryvajuci celd tvar,

- ochranny odev zakryvajci telo,

- ochranna zastera,

- bezpec€nostna obuv.

Bezprostredne po praci sa nedotykajte hortcich komponentov, zvarového Svu, elektrddy, hrotu zvéracieho drétu ani materialu.
Pred premiestfiovanim, Cistenim alebo dal$im spracovanim nechajte komponenty vychladnt.

Obzvlast sa odporuca:

- po¢as zvarania nedrzte zvarané prvky rukami,

- nedotykajte sa zvarovej oblasti ihned po praci,

- nezvarajte s nasadenymi kontaktnymi SoSovkami; teplo a Ziarenie moZu spdsobit poskodenie o€i.
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Obmedzenia a obmedzenia pri praci so zvaracim strojom

Zariadenie nesmu pouZivat osoby:

-nemat dostatoénu pripravu na obsluhu zvéracieho stroja,

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

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

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

PREVADZKA ZARIADENIA

Priprava na pracu

Pred zaCatim prace sa uistite, Ze zvaraci stroj nie je poSkodeny. Skontrolujte napéjaci kabel a zvaracie kable, Ci nie si poskodené.
NepokuSajte sa prevadzkovat poSkodeny zvaraci stroj a/alebo kable. Skontrolujte stav pripojeni zvaracieho kabla a Cistotu a stav
uzemnovacej svorky.

Poznamka: Poskodené kable sa musia vymenit za nové. Opravy kablov st 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 kabla zvaracieho stroja nie su skratované.

Zvaraci stroj mdze byt napajany z elektrickej siete s menovitym napatim a frekvenciou uvedenou v tabulke technickych tdajov a
na typovom Stitku zariadenia.

Napéjanie je mozné zabezpecit aj generatormi, ale je potrebné zabezpegit, aby vystupny prid generatora bol rovnaky alebo vacsi
ako maximalny napéjaci prid uvedeny na typovom Stitku zvaracky.

V/ opacnom pripade nebude mozné dosiahnut menovity vykon zvaracieho stroja alebo nebude mozné s nim pracovat vobec.
Poznamka: Ak na napéjanie zvaracky pouzivate generator, uistite sa, Ze je spravne uzemneny.

Pripojovacia zasuvka musi byt vybavena kontaktom a ochrannym vodi¢om a napajacia siet musi byt vybavena automatickym
ochrannym zariadenim s vypinacim pradom 16 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného zariadenia méze znamenat, ze napajacia
siet musi byt vybavena ochrannym zariadenim s vy33im vypinacim prudom.

Nepripajajte dlhé kable. Ak sa pouzivaju prediZovacie kable, ich kapacita musi byt aspon rovnaka ako kapacita napajacieho kabla
zvaracky.

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

Instalacia kablov pre zvaranie MIGIMAG

Poznamka: Pred pripojenim kablov sa uistite, ze je zéstréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej zasuvky.
Pripojte zvaracie kable MIG/MAG podla obréazka (1l). Pripojte zvaraci horék MIG (a) ku konektoru zvéracieho horaka MIG a utiah-
nite ho podla konstrukcie konektora. Pripojte adaptér polarity (b) ku svorke ,+*. Pripojte uzemfovaciu svorku (c) ku svorke ,-*.
Bezpecne pripevnite uzemriovaciu svorku ku kovovej Casti obrobku. O€istite kontaktnd plochu od oleja, farby alebo inych necistot,
ktoré by mohli ovplyviiovat tok pradu.

Flasa s ochrannym plynom (d) by mala byt umiestnena na tvrdom, rovnom a stabilnom povrchu a zaistena proti prevrateniu. K
flasi pripojte regulator a prietokomer, ktoré umozZnia nastavenie a od¢itanie prietoku ochranného plynu. Pripojte plynovi hadicu
(e) k regulatoru umiestnenému na plynovej flasi a potom ku konektoru privodu ochranného plynu zvéracky. Po pripojeni sa uistite,
ze vSetky konektory su spravne upevnené, plynové pripojky su tesné a hadice sa po¢as prevadzky samovolne nevySmyknu.

In$talacia kablov pre zvéranie tavidlom

Poznamka: Pred pripojenim kablov sa uistite, Ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej zasuvky.
Pripojte zvaracie kable FLUX podra obrazka (1ll). Pripojte zvaraci horak MIG (a) ku konektoru zvéracieho horaka MIG a utiahnite
podra konstrukcie konektora. Pripojte adaptér polarity (b) ku svorke ,-*. Pripojte uzemnovaciu svorku (c) ku svorke ,+*. Bezpeéne
pripevnite uzemriovaciu svorku ku kovovej €asti obrobku. Ogistite kontaktnti plochu od oleja, farby alebo inych necistét, ktoré by
mohli ovplyviiovat tok pradu.

Zvéranie tavidlom nepouZiva externy ochranny plyn. Po pripojeni sa uistite, Ze vSetky konektory st spravne upevnené a Ze kable
poCas prevadzky samovolne nevyklznu.

In$talacia zvaracich kablov pre zvaranie MMA s pouZitim obalenych elekiréd

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej za-
SUVvky.

Zvaracie kable pre zvaranie MMA pripojte podra obrazka (IV). Zasurite zastréku kabla do zasuvky a potom ju otocte v smere hodi-
novych ruciciek az na doraz. Uistite sa, Ze sa zastrcka zo zasuvky nevytahuje. Zvaracie kable je mozné pripojit dvoma spdsobmi.
Uzemriovaci kabel (a) ku svorke ,-“ a kabel drZiaka elektrody (b) ku svorke ,+* alebo naopak.

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

Pri vybere spdsobu pripojenia zvazte technologické poziadavky a informacie dodané s elektrodami. Nie kazdy typ elektrody umoz-
fuje zvaranie s obratenou polaritou. Ak pocas zvarania pozorujete nestabilny obluk, rozstrek alebo nerovnomerny zvar, vymerite
polaritu zvaracich kablov a znova zaénite zvarat.

In$talacia zvaracich kablov pre zvaranie Lift-TIG

Poznamka: Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ze je zastrcka zariadenia odpojena od elektrickej zasuvky.

Pripojte zvaracie kable pre zvaranie Lift-TIG podla obrazka (V). Pre zvaranie Lift-TIG sa odporica pouzit horak TIG (a) vybaveny
ruénym ventilom na uzavretie privodu ochranného plynu. Horak by mal byt zostaveny podfa odporu¢ani vyrobcu horéka. Do hora-
ka vloZte spravne naostrend volframovu elektrodu. Pre spravne naostrenie elektrody si precitajte odporacania vyrobcu elektrody a
horaka. Zasunte zastréku kabla do zasuvky zvaracieho stroja a potom ju otocte v smere hodinovych rugiciek az na doraz. Uistite
sa, Ze sa zastrcka samovolne nevytiahne zo zasuvky.

Pripojte pridovu zastréku TIG horaka (a) ku svorke ,-* a zastréku uzemrovacieho kabla s uzemriovacou svorkou (b) ku svorke ,+*.
Plynovu ffadu (c) umiestnite na tvrdy, rovny a stabilny povrch a zaistite ju proti prevrateniu. K flasi pripojte regulétor a prietokomer,
ktoré vam umoznia regulovat' a od¢itavat’ prietok ochranného plynu. Plynovu hadicu (d) pripojte priamo k regulatoru umiestne-
nému na plynovej flasi. Po pripojeni sa uistite, Ze vSetky konektory su spravne upevnené, plynové pripojky su tesné a hadice sa
poCas prevadzky samovolne nevySmyknu.

Inétalacia zvéracieho drétu pre zvéaranie MIG/MAG a FLUX

Poznamka: Pred instalaciou zvaracieho drétu sa uistite, ze je zastréka napajacieho kabla zvaracky odpojena od elektrickej za-
SUVvky.

Ak chcete otvorit bocny kryt, stlacte zapadku krytu a potom otvorte kryt. Cievku s drotom upevnite na kolik cievky tak, aby sa
drét odvijal spravnym smerom. Uistite sa, Ze pouzita podavacia valCek je vhodna pre dany typ a priemer drétu. V pripade potreby
vymente podavaci valcek za spravny.

Uvolnite tlak podavacej valéeky. Koniec drétu viozZte do vodiace; listy, potom do drazky podavacej valéeky a posurite ho smerom k
pripojke zvéracieho horaka. Potom upravte tlak valCeka tak, aby drét podas podévania nekizal, ale aby nebol nadmere stlageny.
Prili§ velky tlak mdZze sposobit deformaciu drétu a zabranit spravnemu podavaniu.

Po dokongeni montéaZe zatvorte boCny kryt a uistite sa, Ze zapadka bezpecne zaistuje kryt. Po inStalacii drotu stlacte tlacidlo
zvaracej pistole, aby ste drot posuvah cez pistol. Po dosiahnuti poZadovaného predlzenla drétu uvolnite tlagidlo pistole.
Varovanie! Drét unikajuci z hrotu zvaracej pistole vam méZe porezat ruku a poranit oéi alebo tvar.

Popis ovladacieho panela a prvkov displeja

L'avy funkény gombik sa pouziva na vyber a nastavenie vybranych parametrov zariadenia. V rezime MMA stlacenim a podrzanim
gombika priblizne na 5 sekind sa zapne alebo vypne funkcia VRD. V rezimoch MIG a FLUX stladenim a podrzamm gombika pri-
blizne na 5 sekund sa prepina funkcia 2T/4T. V reZimoch MIG a FLUX sa kratkym stlacenim gombika prepina medzi nastavenim
dizky obltka a induk&nosti a otaéanim gombika sa meni hodnota vybranych parametrov.

Pravy funkény gombik upravuje hlavny parameter zvarania. V rezimoch MMA a Lift-TIG umozfiuje nastavit zvaraci prid. V rezi-
moch MIG a FLUX sa pouziva na nastavenie rychlosti podavania drétu v synergickom reZime.

Funkéné tlacidlo slzi na vyber prevadzkového rezimu zariadenia. Umoziuje vam vybrat vhodny rezim zvérania: MMA, Lift-TIG,
MIG/MAG, MIG/MIX alebo FLUX.

Symboly a indikatory na oviadacom paneli a displeji maju nasledujuci vyznam, ako je znazornené na obrazku (VI):

(a) Rezim zvarania MMA

Symbol oznacuje rezim zvarania obalenou elektrodou. V tomto rezime méZete nastavit zvaraci prad a aktivovat funkciu VRD.
(b) Rezim zvérania Lift-TIG

Symbol oznaduje zvaranie dotykovym zapalovanim s netavitelnou elektrodou. Tento rezim umoziiuje nastavenie zvaracieho
prudu.

(c) Rezim zvarania MIG/MAG

Symbol oznacuje rezim zvarania s pouzitim CO2 - ochranného plynu.

(d) Rezim zvarania MIG / MIX.

Symbol oznaCuje rezim zvarania s pouzitim ochrannej zmesi plynov.

(e) RezZim zvarania FLUX

Symbol oznaguje rezim zvérania s pinenym dr6tom so samoochranou bez pouZitia externého ochranného plynu.

() nastavenie dizky obluka

Po vybere tejto funkcie nastavte hodnotu dizky oblika pomocou favého funkéného gombika. Rozsah nastavenia je od -30 do
+30 %.

(g) regulacia indukénosti

Po vybere tejto funkcie nastavte hodnotu indukénosti favym funkénym gombikom. Rozsah nastavenia je -20 az +20 %.

(h) Funkcia 2T

Funkcia je dostupna v rezimoch MIG a FLUX.

(i) Funkcia 4T

Funkcia je dostupna v rezimoch MIG a FLUX.
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(j) Funkcia VRD

Tato funkcia, dostupna v rezime MMA, zniZuje napétie elektrody na bezpeénu Uroveri po zvarani.

(k) indikator manualneho podévania drétu

Stla¢enim a podrzanim tlacidla zvéracej pitole sa aktivuje manualny posuv drétu. Rozsvieteny symbol potvrdzuje, Ze je tato
funkcia aktivna.

(I) Funkcia HOLD

Pocas zvérania svietiaci symbol signalizuje, Ze obrazovka je uzamknuté a nastavenia nie je mozné menit.

(m) kontrolka poruchy/pretazenia/prehriatia

Ked sa symbol rozsvieti, signalizuje to poruchu zariadenia. Kontrolka zhasne po odstraneni pri¢iny.

(n) funkcia prevadzky ventilatora v zavislosti od potrieb

Symbol oznacuje funkciu inteligentného ventilatora. Ventilator nebezi nepretrzite po zapnuti zariadenia, ale zapne sa, ked vnutor-
na teplota dosiahne urcitu Uroved, a vypne sa, ked sa zariadenie ochladi.

Pracovné pravidla

rezim zvarania drétovou elektrédou v ochrannej atmosfére
umozriuje zvaranie s pouZitim ochranného plynu.

MIG / MIX. - ReZim zvérania so zmesnym plynom. V tomto reZime pracuje stroj s internym podavacom drétu a umozfuje zvaranie
s pouzitim zmieSaného ochranného plynu.

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 - reZim zvérania obalenou elektrddou. Tento rezim umoZriuje manuélne zvaranie obalenou elektrédou pomocou jednosmer-
ného pradu.

LIFT-TIG — Rezim zvarania s netavitelnou elektrodou so zapalenim dotykového obluka. Oblik sa zapali kratkym dotykom volfra-
movej elektrody obrobku a jej naslednym zdvihnutim.

SYNERGICKE RIADENIE - Zvaracka automaticky voli zavislé prevadzkové parametre, ¢o zjednoduSuje nastavenie zariadenia a
umoZziuje stabilnejSie zvaracie podmienky v reZimoch MIG/MAG, MIG/MIX a FLUX.

HORUCI START - Pri za¢ati zvarania moZe byt tazké zapalit obluk. Je to preto, Ze elekirdda aj zvarova oblast su studené. Pocas
zacatia zvaracka aplikuje o nieco vy3Si prud, ako je nastaveny prud, na velmi kratky ¢as. To umoZiuje jednoduchSie zapélenie
obluka a stabilizuje proces zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia oblika) — Pri zvarani obalenou elektrédou nie je vzdialenost medzi hrotom elekirddy a bodom zvaru
kontantna. Aby sa zabranilo prilepeniu elektrody poCas zvarania, zvara€ reguluje intenzitu prudu v elektrickom obltiku.
ANTI-STICK (funkcia ochrany proti skratu) — Ak sa elektrdda pocas zvarania zasekne, zvaraci stroj automaticky znizi prud na
hodnotu, ktorad umozni oddelenie elektrddy od zvaru a pokraCovanie v procese zvérania.

VRD (systém redukcie napatia) — Tato funkcia je k dispozicii v rezime MMA. Systém po zvarani zniZi napatie na obalenej elektro-
de na bezpecnu uroven. Rozsvietenie indikatora VRD signalizuje, Ze funkcia je zapnuta.

Kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia — Ak sa tato kontrolka rozsvieti, zvaranie nemusi byt mozné. Této kontrolka méZe signa-
lizovat prehriatie, pretazenie alebo iné poruchy. V pripade prehriatia sa kontrolka automaticky vypne po vychladnuti zariadenia.

oz V tomto rezime zariadenie pracuje s internym podavacom drétu a

MIG/MAG zvaranie

POZOR! Pred za¢atim préce si precitajte informécie uvedené v Castiach: ,InStalacia kablov pre zvaranie MIG/MAG*, ,Instalacia
zvaracieho drétu pre zvaranie MIG/MAG a FLUX", ,Popis ovladacich panelov a zobrazovacich prvkov* a ,Principy prevadzky".
Skontrolujte, ¢i st zvaracia pistol MIG, uzemriovacia rukovat a plynova hadica spravne pripojené. Uistite sa, Ze adaptér polarity
zvaracej pitole je pripojeny ku svorke ,+* a uzemriovacia rukovat ku svorke ,-“. Bezpecne pripevnite svorku uzemnovacej ruko-
véte ku kovovej Casti obrobku. Oistite kontaktnu plochu od oleja, farby a inych necistét, ktoré mézu zhorsit tok pradu.
Skontrolujte, Ci je v stroji naintalovany spravny zvaraci drét a €i je spravne nastaveny tlak podavacieho valéeka. Skontrolujte stav
kontaktného hrotu a trysky zvaracej pistole. Uistite sa, Ze drét je cez pistol spravne podavany.

Fla$u s ochrannym plynom umiestnite na tvrdy, rovny a stabilny povrch a zabezpecte ju proti prevrateniu. Otvorte ventil flase.
Pomocou regulatora a prietokomera nastavte prietok ochranného plynu vhodny pre vykonavanu pracu.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zadnej strane zariadenia do polohy zapnuté (1).

Pomocou funkéného tlacidla vyberte prislusny prevadzkovy rezim: MIG/MAG alebo MIG/MIX v zavislosti od pouZitého ochran-
ného plynu. V pripade potreby vyberte funkciu 2T alebo 4T. Potom nastavte parametre zvarania. V reZimoch MIG/MAG a MIG/
MIX sa pravy funkény gombik pouZiva na nastavenie rychlosti podavania drétu v synergickom reZime. Lavy funkény gombik sa
pouziva na vyber a nastavenie dizky obltka a indukénosti.

Po nastaveni parametrov si zakryte tvar zvaracskou maskou a zacnite zvarat. Zvaraci horak pohybujte rovnomerne a udrziavajte
spravnu vzdialenost medzi hrotom horéka a obrobkom. Po&as zvarania sledujte stabilitu obltka a kvalitu zvaru. V pripade potreby
upravte nastavenia parametrov.

Po zvérani uvolnite tlacidlo zvéaracieho horaka a pockajte, kym sa neprestane prudit ochranny plyn, ak to vyZaduja viastnosti pou-
Zitého zariadenia. Potom zariadenie vypnite prepnutim spinaca do polohy vypnuté (O). Zatvorte ventil flade s ochrannym plynom.
Ak po skonceni prace stale poCujete beZat' ventilator, neodpajajte napajaci kabel zo zasuvky, kym sa zariadenie automaticky
nevychladne. M6Zete odpojit zvaracie kable. Po skonéeni prace odpojte napajaci kabel zo zasuvky a pokracujte v idrzbe.
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Zvéranie tavidlom

POZOR! Pred zagatim préce si pre€itajte informécie uvedené v Castiach: ,InStalécia kablov pre zvéranie FLUX", ,Instalacia
zvéracieho drétu pre zvéranie MIG/MAG a FLUX", ,Popis ovladacich panelov a zobrazovacich prvkov* a ,Principy prevadzky".
Skontrolujte, ¢i st zvaracia pistol MIG a uzemriovaci drziak spravne pripojené. Uistite sa, Ze adaptér polarity zvaracej pistole je
pripojeny ku svorke ,-“ a uzemnovaci drZiak ku svorke ,+*. Bezpe€ne pripevnite svorku uzemnovacieho drziaka ku kovovej asti
obrobku. Ogistite kontaktnti plochu od oleja, farby a inych necistot, ktoré mozu zhorsit tok pradu.

Skontrolujte, ¢i je v stroji nain$talovany spravny samotieneny pineny drét a ¢i je spravne nastaveny tlak podavacieho valca. Skon-
trolujte stav kontaktného hrotu a trysky zvéracej pistole. Uistite sa, ze drét je cez pistol spravne podavany.

Metdda FLUX nepouziva externy ochranny plyn.

Zapojte napajaci kabel do elekirickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zadnej strane zariadenia do polohy zapnuté (1).

Pomocou funkéného tlacidla vyberte rezim FLUX. V pripade potreby vyberte 2T alebo 4T. Potom nastavte parametre zvarania.
V rezime FLUX sa pravy funkény gombik pouZiva na nastavenie rychlosti podavania drotu v synergickom reZime. Lavy funktny
gombik sa pouziva na vyber a nastavenie dizky oblika a indukénosti.

Po nastaveni parametrov si zakryte tvar zvara¢skou maskou a zacnite zvarat. Zvaraci horak pohybujte rovnomerne a udrZiavajte
spravnu vzdialenost medzi hrotom horaka a obrobkom. Pogas zvarania sledujte stabilitu obluka a kvalitu zvaru. V pripade potreby
upravte nastavenia parametrov.

Po dokonceni zvarania uvolnite tlacidlo zvaracieho horaka a potom vypnite zariadenie prepnutim vypinaca do polohy vypnuté — O.
Ak po skonceni prace stale poCujete beZat' ventilator, neodpajajte napajaci kabel zo zasuvky, kym sa zariadenie automaticky
nevychladne. M6Zete odpojit zvaracie kable. Po skonéeni prace odpojte napéjaci kabel zo zasuvky a pokracujte v idrzbe.

Zvéranie MMA (obalena elektroda)

POZNAMKA! Pred zagatim prace si preitajte informacie uvedené v astiach: ,Inétalacia zvéracich kablov pre zvaranie MMA s
pouzitim obalenych elektréd“, ,Popis ovladacich panelov a zobrazovacich prvkov a ,Principy prevadzky“.

Skontrolujte, ¢i st kabel drziaka elektrody a uzemnovaci kabel spravne pripojené. Vyberte polaritu pripojenia podia poziadaviek
procesu a pokynov vyrobcu elektrédy. Bezpeéne pripevnite uzemfovaciu svorku na kovovu €ast zvaraného obrobku. Ogistite
kontaktnu plochu od oleja, farby alebo inych necistdt, ktoré by mohli ovplyviiovat tok pradu.

Pripevnite prislu$nu obalenu elektrodu k drZiaku elektrody. Uistite sa, Ze elektroda je bezpe€ne upevnena a poCas prevadzky sa
nepohybuje. Pred zvaranim skontrolujte, ¢i s uzemriovacia svorka a elektroda navzajom izolované a ¢i sa nedotykaju obrobku.
Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zadnej strane zariadenia do polohy zapnuté (1).

Pomocou funkéného tlacidla vyberte prevadzkovy rezim MMA. Podla potreby aktivujte alebo deaktivujte funkciu VRD. Potom
pomocou pravého funkéného gombika nastavte zvéraci prl]d vhodny pre typ elektrédy a hrubku materidlu. Typické hodnoty zva-

Priemer elektrody [mm]: Zvaraci prud [A]
1,6 20-50
2.0 40-60
2,5 60-80
32 80 - 140
4,0 120 - 170

Po nastaveni parametrov si zakryte tvar zvara¢skou maskou a zacnite zvarat. Zapalte elekiricky obluk podla zavedenej zvaracej
techniky. DodrZujte spravnu dizku oblika a rovnomeme vedte elektrédu pozdiz zvaru. V pripade potreby upravte nastavenia
parametrov.

Po zvarani odstrarite elektrédu zo zvaraného materialu a potom vypnite zariadenie prepnutim vypinaca do polohy vypnuté — O.
Ak po skongeni prace stale poCujete beZat' ventilator, neodpéjajte napajaci kabel zo zasuvky, kym sa zariadenie automaticky
nevychladne. M6Zete odpojit zvaracie kable. Po skonceni prace odpojte napajaci kabel zo zasuvky a pokraduijte v idrzbe.

Zvéranie Lift-TIG

POZOR! Pred zacatim prace si precitajte informacie uvedené v ¢astiach: ,Instalacia zvaracich kablov pre zvaranie Lift-TIG",
,Popis ovladacich panelov a zobrazovacich prvkov* a ,Principy prevadzky".

Skontrolujte, ¢i st horak TIG, uzemriovacia svorka a plynova hadica spravne pripojené. Uistite sa, Ze pridova zastr¢ka horaka
TIG je pripojena ku svorke ,-“ a uzemriovacia svorka ku svorke ,+*. Uzemfovaciu svorku bezpecne pripevnite ku kovovej ¢asti
obrobku. Ocistite kontaktnu plochu od oleja, farby a inych necistét, ktoré by mohli ovplyvnit tok prudu.

Skontrolujte, &i je v horaku TIG nainstalovana spravna volframova elektrdda a ¢&i je spravne naostrend. V pripade potreby si
pripravte vhodny pridavny material. Ffadu s ochrannym plynom umiestnite na tvrdy, rovny a stabilny povrch a zabezpecte ju proti
prevrateniu. Otvorte ventil flaSe. Pomocou regulatora a prietokomera nastavte prietok ochranného plynu vhodny pre vykonavanu
pracu.

Zapojte napajaci kabel do elektrickej zasuvky. Prepnite vypina¢ na zadnej strane zariadenia do polohy zapnuté (1).

Pomocou funkéného tlacidla vyberte prevadzkovy rezim Lift-TIG. Potom pomocou pravého funkéného gombika nastavte zvaraci
prud vhodny pre typ elektrody, hrabku materilu a pouzity zvéraci proces. Typické hodnoty zvaracieho prudu a prietoku ochranné-
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ho plynu pre zvaranie nehrdzavejucej ocele st uvedené nizsie v zavislosti od priemeru volfrdmovej elektrody a hrubky materialu.

Hriibka materialu [mm]: Priemer elektrody [mm] Priemer spojiva [mm] Zvaraci prud [A] Prietok plynu [I/min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Po nastaveni parametrov si zakryte tvar zvaraéskou maskou a zaénite zvarat. Otvorte ventil ochranného plynu horaka TIG, ak je
nim horak vybaveny Zapalte obluk kratkym dotykom voIframoveJ elektrody s obrobkom a potom zdvihnite horak priblizne 0 2 - 3
mm. Pocas zvarania vedte horak rovnomerne a udrziavaite spravnu dizku obltka. V pripade potreby naneste pridavny material
vhodny pre dany typ zvaraného materialu.

Po zvérani zdvihnite horak, aby ste prerusili oblUk, a zatvorte ventil ochranného plynu horéka TIG, ak je nim horak vybaveny.
Vypnite stroj prepnutim spinaca do polohy vypnuté (O). Zatvorte ventil flase s ochrannym plynom.

Ak po skonceni prace stale poCujete beZat' ventilator, neodpéjajte napéjaci kabel zo zasuvky, kym sa zariadenie automaticky
nevychladne. MéZete odpojit zvaracie kable. Po skonceni prace odpojte napajaci kabel zo zasuvky a pokraduijte v idrzbe.

Tipy pre zvéranie MIG/MAG

Zvarané povrchy by mali byt o¢istené od hrdze, mastnoty, oleja, farby a inych negistét. Uzemfiovaciu svorku bezpeéne upevnite
k obrobku a zabezpecte dobry elektricky kontakt. Viyberte vhodny zvaraci drét a ochranny plyn pre typ zvaraného obrobku. Odpo-
ru¢a sa najskor otestovat parametre zvarania na odrezku materialu.

Pocas zvarania MIG/MAG by mal byt zvaraci horak (a) vedeny rovnomerne v smere Sipky (h), ako je zndzornené na obréazku
(V). Zvaraci drét (c), vychadzajici z trysky horaka (b), je kontinuélne privadzany do zvaracej zény. Medzi koncom drétu (c) a
zvarovym kupelom (d) sa vytvara elektricky obluk, ktory tavi obrobok (g) a zvarovy drot. Zvarovy kapel (d) sa ochladzuje a vytvara
zvar (e). Zvaracia zona je chranena ochrannym plynom, ktory vytvara ochrannu atmosféru (f), ktora obmedzuije pristup vzduchu
k roztavenému kovu.

Zvéraci horak by sa mal drzat stabilne a udrZiavat hrot drétu ¢o najrovnomernejie od zvarového kupela. Prili§ rychly pohyb ho-
raka moze viest k zlému prevareniu a nerovnomernému zvaru. Prili§ pomaly pohyb horaka moze viest k nadmernému prehriatiu
materialu, prepaleniu a zvySenému rozstreku. Ak sa kvalita zvaru zhorsi, skontrolujte parametre zvarania, stav drotu, pripojenie
ochranného plynu a trysku horaka, €i nie je upchata.

Tipy pre zvéranie tavidlom

Zvéarané povrchy by mali byt ocistené od hrdze, mastnoty, oleja, farby a inych necistét. Uzemrovaciu svorku bezpecne upevnite k
obrobku a zabezpecte dobry elektricky kontakt. Vyberte vhodny samotieniaci zvaraci drét s tavidlom pre typ a hribku zvéraného
obrobku. Odport&a sa vopred otestovat parametre zvarania na odrezku materialu.

Pri zvéarani metddou FLUX by mal byt zvaraci horék (a) vedeny rovnomerne v smere $ipky (h), ako je znézornené na obréazku
(VIT). Z trysky horaka (b) vychadza zvaraci drét s tavidlom s vlastnou ochranou (c) a je kontinuélne privadzany do zvaracej zony.
Medzi hrotom drétu (c) a zvarovym kipelom sa vytvori elektricky oblik, ktory roztavi obrobok (g) a zvarovy drét. Zvarovy kupel (d)
sa ochladi a vytvori zvar (e). Na zvarovom povrchu sa vytvori vrstva trosky (f), ktora sa musi po ochladeni odstranit.

Pri zvarani tavidlom sa ochranny plyn neprivadza zvonka. Ochrana zvarového kupela sa dosahuje roztavenim jadra tavidla v
dréte. Zvaraci horak sa musi drzat stabilne, priom hrot drotu sa musi udrZiavat' ¢o najrovnomernejSie od zvarového kupefa. Prili§
rychly pohyb horaka méZe viest k zlému taveniu, zatial &o prili§ pomaly pohyb horaka méZe spdsobit nadmerné nahromadenie
tepla a zvy3ené rozstrekovanie. Po dokonceni zvarania a vychladnuti zvaru odstraite trosku predtym, ako budete pokracovat v
zvarani alebo posudite kvalitu zvaru.

Tipy pre zvéranie MMA (obalena elektréda)

Zvarané povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Vyberte elektrédu vhodnu pre zvarany material. Odporuca sa
najskor otestovat elektrddu a nastavenie zvaracieho pridu na odrezku materialu.

Elektrodu (a) umiestnite priblizne 2 cm od miesta zvarania a nasadte si zvaraciu masku. Potom zapalte oblik bud iskrou, alebo
kontaktnou metédou. Obluk (b) bude viditelny cez okienko zvaracej masky; jeho dizka by nemala byt dlh$ia ako 1 — 1,5-nasobok
priemeru elektrédy, ako je znazornené na obrézku (IX). Pocas zvarania sa na obrobku (d) vytvori zvar (c), ktorého smer zvarania
je naznaceny SkaOU ( )

UdrZiavanie spravne] dlzky obltka je kligové. Dizka oblika (izko svisi so zvéracim napéatim a prudom Kontaminacia zvaranych
povrchov méze nepriaznivo ovplyvnit kvalitu zvaru. Elektréda by sa mala drZat pod uhlom 70 az 80 stupriov k rovine zvaru v
smere zvaru, ako je znazornené na obrazku (X). Zvacsenie uhla moZe spdsobit stekanie trosky. ZmenSenie uhla mdze sposobit
nestabilitu oblika, rozstrek a oslabenie zvaru.

Pocas celého procesu zvarania by sa mala udrziavat konstantna dIzka obluka. PretoZe sa elekiréda poCas zvarania tavi, drziak
elektrody by sa mal postupne spUstat, aby sa udrzala rovnaka dizka oblika. Ked sa dizka elektrédy skrati na priblizne 5 cm,
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prestarite zvarat a vymeite elektrodu za novu. Na zastavenie zvarania vytiahnite elektrodu z bodu zvaru. Odpordca sa postupne
vytahovat elektrddu a zdvihat ju pozdlz zvaru pokrytého troskou, ako je znazornené na obrazku (XI). To pomaha zniZit rozstrek
a porovitost zvaraného materialu.

Budte opatrni, pretoze zvarovy kov a elektrdda su horlce. Vrstvu trosky odstrarite aZ po vychladnuti zvaru jemnym poklepanim
zvara¢skym kladivom. Po odstraneni vrstvy trosky mozete zaCat s opatovnym zvaranim tam, kde sa predchadzajuci zvar skon€il.
Zvaracka by mala byt umiestnena v dobre vetranom a tienenom priestore, mimo dosahu akychkolvek prekazok, ktoré by mohli
branit prudeniu vzduchu cez ventilatny systém. Nedostatocné vetranie moze sposobit prehriatie komponentov zvaracky a ich
trvalé poskodenie. Nenechavajte zvaracku po¢as pouzivania vystavenu priamemu slneénému Ziareniu ani ju neprikryvajte dekou
alebo inym materidlom, ktory by mohol brénit pradeniu vzduchu.

Tipy pre zvéranie Lift-TIG s dotykovym zapalovanim obltka

Zvarové povrchy by mali byt bez hrdze, mastnoty, oleja a farby. Odportca sa najskor otestovat elektrddu a nastavenie zvaracieho
pridu na odpadovom materiali. Nasadte si zvaraCsku masku. Umiestnite keramicku trysku horéka TIG na pracovny povrch tak,
aby sa s pracovnym povrchom dotykala iba keramicka tryska a elektréda bola v krétkej vzdialenosti od obrobku. Otvorte ventil
ochranného plynu. Potom naklorite zvaraci horak smerom k pracovnému povrchu, kym sa elektréda nedotkne pracovného po-
vrchu. Zdvihajte horak, kym sa medzi hrotom elektrédy a obrobkom nevytvori medzera priblizne 2 — 3 mm. 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
znazornené na obrazku (XII). Elektricky obluk roztavi material a vytvori tekuty zvarovy kipel, 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 (XII).

Pri zvérani s pridavnym materidlom podavajte pridavny materiél pod uhlom 30 stupriov k rovine zvaru, ako je znazornené na
obrazku (XIII). Pridavny material podavajte do prednej Casti zvarového kupela a zaroven udrZiavajte spravny sklon horaka a
konstantnu dizku obluka. Obrazok (XII) zobrazuje: elektrodu (a), elektricky obluk (b), trysku (c), plynovy $tit (d), obrobok (e), smer
zvarania (f), smer podavania pridavného materialu (g), pridavny material (h), zvar (i) a zvarovy kuper (j).

Na ukoncenie zvarania zdvihnite rukovat, &im prerusite elektricky obluk. Zatvorte plynovy ventil.

Ochrana pred prehriatim/pretazenim

Bez ohladu na prevadzkovy rezim nemodze zvaracka pracovat nepretrzite s maximalnym pradom. Typovy Stitok uvadza menovity
prud a percento 10-minutového obdobia, pocas ktorého méze zvaracka bezpecne pracovat. ZvySnych 10 minat by sa malo pouZit
na chladenie obvodov zvaracky. Nedodrzanie pracovného cyklu sposobi aktivaciu systému ochrany proti prehriatiu. Rozsvieti sa
kontrolka poruchy/pretaZenia/prehriatia a zvaranie nebude mozné, kym sa obvody zvéracky nevychladnd. Casté pretazovanie
zvéracky moze viest k pred€asnému opotrebovaniu alebo dokonca pokodeniu.

Rie$enie problémov so zvéranim
Ak sa poCas prevadzky vyskytnu akékolvek nezrovnalosti, preruste zvaranie a preskiimajte mozné priciny problému. Opravy a
vnltorné servisné prace na zariadeni by malo vykonavat iba autorizované servisné stredisko.

Tazké zapalenie obltka alebo Gasté zhasinanie oblika
Skontrolujte, ¢i uzemriovacia svorka ma dobry kontakt s obrobkom. Skontroluijte tieZ, &i s v3etky elektrické a zvaracie pripojenia
bezpecné.

Zvéraci prud nedosahuje nastavenu hodnotu
Odchylky napajacieho napétia od menovitej hodnoty mozu spdsobit, Ze vystupny prid nebude zodpovedat nastavenej hodnote.

Nestabilny prad pocas prevadzky
Pri¢inou méZu byt zmeny napatia v sieti alebo silné ruSenie zo siete alebo inych elektrickych zariadeni.

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 (podia normy EN IEC 60974-10), ¢o znamena, Ze nie je uréeny na pouZitie v obytnych priestoroch, kde je
elektrina dodavana z verejnej nizkonapétovej siete. V tychto priestoroch moze byt tazké zabezpedit elektromagnetickil kompati-
bilitu kvéli ruSeniu Sirenému vedenim a ziarenim. Pocas zvarania modzu elektrické zariadenia umiestnené v blizkosti pracovného
priestoru interagovat so zvéracim strojom. Elektricky oblik generovany po¢as zvarania generuje elektromagnetické pole, ktoré
ovplyviluje prevadzku elektrickych systémov a intalacii. Preto musi zvara prijat opatrenia na miestach, kde takéto Ziarenie
mdze predstavovat riziko pre [udi 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
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potencialne riziko nebezpegenstva, by sa mali prijat Specialne opatrenia a podla moznosti by sa mali pouzivat ochranné tienenie
a filtre. Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratsie, vedené blizko seba a umiestnené blizko zeme. Vyrobca nezodpoveda za Ziadne
Skody spdsobené pouzivanim zvaracky na vysSie uvedenych miestach alebo nespravnym pouzivanim zariadenia.
UPOZORNENIE: Toto zariadenie nie je v stlade s normou I[EC 61000-3-12. Ak je pripojené k verejnej nizkonapétovej elektrickej
sieti, je zodpovednostou instalatéra alebo pouZivatela zariadenia zabezpecit, v pripade potreby po konzultacii s prevadzkovate-
fom distribuCne;j siete, Ze zariadenie je mozné pripojit.

UDRZBA A NAHRADNE DIELY

POZOR! Pred vykonanim akychkolvek technickych alebo tdrzbarskych prac odpojte zariadenie od elektrickej zasuvky.

Po dokonéeni prace skontrolujte technicky stav zariadenia vizulnou kontrolou exteriéru a postiidenim: krytu, napajacieho kabla
s0 zastrkou, Cinnosti spinaga, priechodnosti vetracich otvorov, stavu uzemriovacieho kébla, zvaracieho horaka, plynovej hadice
a stavu kablovych konektorov.

Pocas zéruénej doby nesmie pouzivatel rozoberat zariadenie ani vymieriat Ziadne komponenty alebo diely, pretoZe by to viedlo
k strate zaruky. Akékolvek nezrovnalosti zistené pocas kontroly alebo prevadzky su signalom na vykonanie opravy v servisnom
stredisku.

Po skonceni prace vygistite puzdro, vetracie otvory, spinace a kryty napriklad prudom vzduchu s tlakom maximalne 0,3 MPa ,
kefou alebo suchou handrickou bez pouzitia chemikalii alebo Cistiacich tekutin. Zvaraci horak, kable a komponenty pristupné po
otvoreni bo¢ného krytu vycistite suchou a €istou handrickou.

Pravidelne kontrolujte stav kontaktného hrotu, trysky zvaracieho horaka, kabla zvaracieho horaka, pracovného kabla, plynovej
hadice, kablovych konektorov a komponentov mechanizmu podavania drotu. Ak spozorujete akékolvek poskodenie, nadmerné
opotrebenie 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 hegeszté egy hordozhatd aramforras, amelyet kézi MIG/IMAG hegesztéshez, FLUX lizemmddban dnvédd porbeles hu-
zalos hegesztéshez, MMA bevonatos elektrddas hegesztéshez és Lift-TIG nem fogydelekirddas hegesztéshez terveztek, mindezt
egyenarammal (DC). A készlilék inverter technoldgiat és szinergikus vezérlést alkalmaz, ami kompakt kialakitast, alacsony sulyt,
stabil Gizemi paramétereket és konnyebb beallitasi lehetdséget eredményez. A hegesztd belsé huzaladagoléval van felszerelve,
és 0,8/0,9/1,0 mm &tmérdji huzallal torténd hegesztésre tervezték MIG/MAG és FLUX lizemmddban. A kész(ilék nem aluminium
és aluminiumétvozetek hegesztésére szolgal. A termék helyes, megbizhatd és biztonsagos mikddése a megfelelé miikodéstol
fiigg, ezért:

A termék hasznalata el6tt kérjiik, olvassa el a teljes hasznalati Gtmutatot, és 6rizze meg.

A szallité nem vallal feleldsséget a jelen kézikonyv biztonségi el6irasainak és ajanlasainak be nem tartasabdl eredd karokert.
FELSZERELES

Ahegeszt6gépet teliesen dsszeszerelt allapotban szallitjuk, és a foldelépisztoly és a MIG hegesztdpisztoly csatlakoztatasan kiviil
nincs szlikség Gsszeszerelésre. A foldelGpisztoly és a MIG hegesztépisztoly a hegesztdgéppel egyitt szallitva van. A Lift-TIG

hegesztd tartozékok nem részei a csomagnak.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Kataldgusszam YT-81401
Mérleg [ka] 9.1
Tépfesziiltség [V~ 230
Névleges frekvencia [Hz] 50/60
Min. hegesztéaram MIG / MAG [Adc] 40
Max. hegesztéaram MIG / MAG [Adc] 200
Terhel6fesziiltség min/max MIG/MAG hegesztoaramnal V] 16/24
Hegeszt6huzal atméréje [mm] 08/09/1,0
Max. huzaltekercs stly [ka] <5
Min. MMA hegeszt6aram [Ad.c] 20
Max. MMA hegesztéaram [Adc] 170
Terhelésfesziiltség min/max MMA hegesztéaramnal V] 20,8/26,8
Elektroda atméréje [mm] 16~32
Min. hegesztééaram Lift-TIG [Adc] 10
Max. hegesztéaram Lift-TIG [Adc] 200
Terhel6fesziltség min/max Lift-TIG hegesztéaramnal \Y| 10,4/18
Védettségi fok 1P21
Szigetelési osztaly ES
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A SZIMBOLUMOK MAGYARAZATA
Névtabla
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
8 23 23a 23b 23¢
® 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 2% 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. Hegesztés tipusmegjeldlése: MIG / MAG hegesztés

5. Hegeszt6aram szimb6lum megnevezése: egyenaram

6. Terhelés nélkiili feszultség

7. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimélis hegesztéaram és a hozza tartozd terhelési feszilltségérték — 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. Uresjarati feszliltség

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. MIG iizemmodd megnevezése

27a. Maximalis névleges taparam MIG iizemmaédban

27b. Maximélis effektiv taparam MIG lizemmddban

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

Ez a hegesztégép kizardlag egyenarammal torténd kézi MIGIMAG, FLUX, MMA és Lift-TIG hegesztésre kész(ilt. Nem alkalmas
csdvek olvasztasara, akkumulatorok toltésére, motorok beinditaséra, illetve kilsd eszkdzok, vilagitas vagy elektromos szersza-
mok taplalasara.

Tippek a késziilék biztonsagos hasznalatahoz

A hegesztégép kezel6jének képzettnek kell lennie a gép kezelésében, és alaposan ismernie kell a kezelési utasitasokat. A ké-
zikdnyvben taldlhaté Osszes biztonsagi utasitast be kell tartani. Szem- és arcvédelmet kell viselni megfelelé véddruhazat és
hegesztdalarc viselésével. A gyartd nem vallal feleldsséget a készilék nem megfelelé hasznalatabdl eredd karokért vagy bal-
esetekért.

Munkavégzés kozben megfeleld személyi védoéfelszerelést kell hasznalni, kiilondsen:
- megfeleld szintl védelmet nyUjtd szirével ellatott hegesztdalarc vagy sisak,

- hegesztéshez hasznalt védokesztyik,

- védBruhazat, védékotény és csuszasgatio talpu biztonsagi labbel,

- szdraz, szigeteld kesztylk és szaraz, szigeteld labbelik,

- hallasvédd, ha a munkahelyi zajszint megkivanja.

Amunkahely kdzelében a tiizoltd berendezéseket j6 allapotban kell tartani.

Pacemakerrel, elektromos implantdtummal, hall6készulékkel vagy més elektromagneses sugarzasra érzékeny eszkozzel ren-
delkezé személyek orvosi engedély nélkil nem kézelithetik meg a miikddd hegesztdgépet vagy a hegesztési tertiletet. Az ilyen
eszkozzel rendelkezéknek biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk a munkatertlettdl.

Zart vagy szik 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 &ltali feliigyeletet.

Elektromos veszélyek és biztonsagi szabalyok

Hegeszt6gép hasznalatakor be kell tartani a hegesztési, vagasi és illesztési folyamatokra vonatkozé munkavédelmi eléirasokat.
Ezen el6irasok be nem tartasa a kovetkezd fébb veszélyekhez vezethet:

- veszélyes anyagok belélegzése,

-optikai sugarzas,

-6gések,

-tlizek és robbanasok,

-aramiités,

- az elektromagneses mez§ hatasa,

- hallaskarosodas.

Ezért ajanlott:

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

- ne tavolitsa el a véddburkolatokat, és ne érintse meg az aram alatt [év6 alkatrészeket; még az elektromos rendszerben fellépd
kisebb zavarok esetén is valassza le a hegesztégépet a tapellatasrol, és vigye el egy hivatalos szervizkdzpontba,

- minden hasznalat elétt ellendrizze az elektromos és hegesztékabeleket és csatlakozasokat; ha barmilyen szigetelési sériilést,
repedést, égési sérilést vagy laza csatlakozast észlel, cserélje ki a kabeleket Ujakra,

- ne helyezzen fémtargyakat a szellzényilasokba,

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

- a véddberendezések, a csatlakozddugd, a tpkabel keresztmetszetének és a differencialkapcsold kivalasztasat szakképzett vil-
lanyszereldre kell bizni, a kész(ilék adattablajan talalhaté adatoknak és a vonatkozd orszagos és helyi eldirasoknak megfeleléen,
- olyan telepitéseknél, ahol differencidlkapcsolé hasznalata szikséges, a tipusat a vonatkozo el6irdsoknak és a telepitési feltéte-
leknek megfeleléen kell kivalasztani,
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- kerilje a hegesztdgép hosszl hosszabbitd kabellel torténd csatlakoztatasat; ha hosszabbitd kabelt hasznal, annak terhelhetd-
sége nem lehet kisebb, mint a készUlék tapkabelének terhelhetdsége,

- miel6tt a csatlakozddugét a konnektorba csatlakoztatna, gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztégép kapcsoléja kikapcsolt alla-
potban van, és a kimeneti csatlakozdk nincsenek rovidre zarva,

- hlizza ki a hal6zati csatlakozodugot a konnektorbdl minden alkalommal, amikor a hegeszt6gépet nem haszndlja,

- ne végezzen semmilyen javitasi, bedllitasi vagy karbantartasi tevékenységet a tapegységhez csatlakoztatott eszkdzon,

- ne cserélje ki az elektrodat, és ne érintse meg a hegesztéhuzal hegyét csupasz kézzel vagy nedves keszty(vel,

- ne hiitse az elektrddafogét vagy a hegesztépisztolyt vizben,

- ne tartsa az elektrodat, az elektrodatart6t vagy a hegesztpisztolyt a karja alatt,

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

- ne helyezze testét a hegesztépisztoly kabele és a foldkabel kozé,

- a késztilék miikddése kdzben ne engedje, hogy a teste kdzvetlenil érintkezzen a hegesztendd anyaggal, a hegesztéhuzallal, az
elektrodaval, a hegesztdpisztolysal, az elektrédatartéval vagy a féldelécsipesszel,

- rdgzitse a foldelkabelt biztonsagosan egy tiszta fémfelilethez; tisztitsa meg a csatlakozasi pontot a festéktdl, rozsdatdl, zsirtol
és egyéb szennyez6désektdl,

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

A hegesztégép nem megfeleld hasznalatabol eredd veszélyek

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

Ne hegesszen zsirtalanito, tisztité és permetezd terileteken, illetve gyulékony g6zok kézelében.

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

Tilos esdben, hdban vagy magas paratartalomban hasznalni. A késziiléket nem Ugy tervezték, hogy olyan kériilmények kozott
mikédjon, ahol kdzvetlendl vizzel érintkezhet.

A hegesztégépet sik, stabil felliletre, fliggdleges helyzetbe kell helyezni. Ne dontse meg a késziiléket 10°-nal jobban. Ne fogja
meg a késziiléket a fogantyujanal fogva, és ne hordozza miikodés kozben.

Biztositsa a készillék megfeleld szell6zését. Ne takarja el a szelldz6nyilasokat. Ne takarja le a hegesztégépet anyaggal, féliaval
vagy barmilyen mas anyaggal, amely akadalyozhatja a Iégaramlast. Ne hagyja a késziiléket kozvetlen napfényben vagy héforra-
sok kozelében. A készuleket széraz, tiszta, portdl és korroziv anyagoktél mentes helyen kell hasznalni és térolni.

Hegesztéskor el kell tavolitani a hegesztési folyamat soran keletkez8 gazokat és fiistoket, &s kerlilni kell azok belélegzését. Rozs-
damentes acél, nikkel, nikkelotvozetek és horganyzott acél hegesztésekor tovabbi biztonsagi intézkedéseket kell tenni. Sziikség
esetén helyi elszivast vagy 1égzésvédelmet kell hasznalni.

MIG/MAG hegesztés esetén a véddgazas palackot kemény, vizszintes és stabil felletre kell helyezni, és régziteni kell felborulas
ellen. A gazvezeték csatlakozasainak szorosnak kell lennitk.

Lift-TIG hegesztés esetén a védégazas palackot kemény, vizszintes és stabil feliiletre kell helyezni, és régziteni kell felborulas
ellen. A gazvezeték csatlakozésainak szorosnak kell lennitk.

Hegesztés utan gy6zddjon meg arrdl, hogy a hegesztdpisztoly, az elektrddatarto, a hegesztéhuzal és a féldeld 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 féldeld bilinccsel, mivel ez tiimele-
gedést és tlizet okozhat. Hegesztés utan rogzitse a hegesztdpisztolyt, és vagja le a fvoka végénél kiallo vezetéket.

Ne haszndlja a hegeszt6gépet kiils6 eszkdzok aramforrasaként. Ne hasznalja a hegesztogépet csovek olvasztasara, akkumula-
torok toltésére vagy motorok beinditasara.

Egési sériilések és szemkarosodas megel6zése

A hegesztési folyamat soran a fém megolvad. A kezel6 figyelmetlensége stlyos égési sérilléseket okozhat. A hegeszt6iv nagyon
veszélyes a szemre és a bdrre, mivel intenziv infravérds és ultraibolya sugarzast bocsat ki.

Ne nézzen elektromos ivbe megfelel6 szemvédelem nélkiil. Tavolitsa el az 8sszes jarokel6t a munkateriletrdl, vagy védépajzsok-
kal védje a munkateriletet az iv sugarzasa és a froccsenés ellen.

Mindig hasznaljon megfelelé személyi védéfelszerelést, példaul:

- hegesztékesztyk,

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

- testet takar6 védéruhazat,

-védd kotény,

- biztons&gi labbeli.

Ne érintse meg a forr6 alkatrészeket, hegesztési varratot, elekirodat, hegesztéhuzal hegyét vagy az anyagot kdzvetleniil munka
utan. Hagyja lehlilni az alkatrészeket, miel6tt mozgatna, tisztitana vagy tovabbi megmunkaina 6ket.
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Kiilondsen ajanlott:

- hegesztés kdzben ne fogja meg kézzel a hegesztett elemeket,

- munka utan ne érintse meg a hegesztési teriletet kozvetlendl,

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

Korlatozasok és megszoritasok hegesztdgéppel végzett munka soran

Akésziléket nem hasznélhatjak olyan személyek, akik:

- nincs megfeleld felkésziiltsége a hegesztégép kezeléséhez,

- belltetett pacemakerrel vagy mas, elektromagneses mezékre érzékeny eszkdzzel, orvosi beleegyezés nélkil,

-alkohol, kabitdszer vagy koncentracios képességet csokkentd gyogyszer hatasa alatt all.

A szemléloknek tavol kell maradniuk a veszélyes zonatdl. A munkateriiletet ugy kell biztositani, hogy a kézelben 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 sériilt hegesztégépet ésivagy kabeleket lizemeltetni. Ellendrizze a hegesztd-
kabel csatlakozasainak allapotat, valamint a foldeld bilincs tisztasagat és allapotat.

Megjegyzés: A sérilt kabeleket Ujra kell cserélni. A kabelek javitasa tilos. A tapkabel cseréjéhez forduljon a gyartd szervizkdzpontjéhoz.

Hegeszt6gép tapegysége

Megjegyzés! Miel6tt a csatlakozddugét a konnektorba csatlakoztatnd, gy6zdjon meg arrdl, hogy a hegesztégép kapcsoldja
kikapcsolt — O — allasban van, és a hegesztékabel csatlakozoi nincsenek révidre zarva.

Ahegeszt6gép a miiszaki adattablazatban és a készlilék adattablajan megadott névleges feszliltségli és frekvenciaju elektromos
halozatrdl taplalhatd.

Az dramellatas generatorokkal is biztosithato, de biztositani kell, hogy a generator aramkimenete megegyezzen vagy nagyobb
legyen a hegeszt6gép adattablajan megadott maximalis taparamnal.

Ellenkez6 esetben nem lesz lehetséges a hegesztégép névleges teljesitményének elérése, vagy egyaltalan nem lehet vele dolgozni.
Megjegyzés: Ha generatort hasznal hegesztégép miikodtetéséhez, gyézdjon meg arrél, hogy az megfelel6en foldelve van.

A csatlakozoaljzatot érintkez6vel és védévezetbvel kell ellatni, a taphalozatot pedig 16 A kioldoaramu automatikus védéberende-
zéssel kell ellatni. A véddberendezés tl gyakori kioldasa azt jelentheti, hogy a tdphalézatot nagyobb kioldéaramu véddberende-
zéssel kell felszerelni.

Kerilje a hosszu kabelek hasznlatat a csatlakoztatashoz. Ha hosszabbitd kabelt haszndl, annak kapacitasanak legaldbb akko-
ranak kell lennie, mint a hegesztégép tpkabelének kapacitasa.

Egy megfelelé aramellato haldzat kiépitéséért szakképzett villanyszereldnek kell felelésnek lennie. Az dramellato halézatot az EN
60204-1 szabvanynak vagy a vonatkozé nemzeti szabvanyoknak megfeleléen kell megtervezni.

MIG/MAG hegesztékabelek telepitése

Megjegyzés: A kabelek csatlakoztatasa elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztdgép tapkabelének csatlakozdja ki van hiizva
a haldzati aljzatbdl.

Csatlakoztassa a MIG/MAG hegesztokabeleket a (II) abran lathatd médon. Csatlakoztassa a MIG hegeszt6pisztolyt (a) a MIG
hegesztpisztoly csatlakozéjahoz, és hlizza meg a csatlakozd kialakitdsanak megfelelden. Csatlakoztassa a polaritas-adaptert
(b) a ,+" csatlakozéhoz. Csatlakoztassa a foldel6 bilincset (c) a ,-" csatlakozoéhoz. Biztonsagosan régzitse a foldel bilincset a
munkadarab egy fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezfeliiletet az olajtdl, festéktdl vagy egyéb szennyezddésektdl, amelyek
ronthatjak az dram dramlasat.

A véddgazpalackot (d) kemény, vizszintes és stabil felliletre kell helyezni, és rogziteni kell felborulas ellen. Csatlakoztasson egy
szabalyozét és egy aramlasmérét a palackhoz, lehetévé téve a védégéaz dramlasanak beallitasat és leolvasasat. Csatlakoztassa
a gaztdmlét (e) a gazpalackon talalhaté szabalyozéhoz, majd a hegeszt6gép védégaz-ellatd csatlakozéjahoz. Csatlakoztatas
utan gy6z6djon meg arrol, hogy az dsszes csatlakozd megfelelden illeszkedik, a gazcsatlakozasok szorosak, és a tomiék nem
csusznak ki spontan médon milkodés kdzben.

FLUX hegesztéshez sziikséges kabelek telepitése

Megjegyzés: A kabelek csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép tapkabelének csatlakozoja ki van hizva
a haldzati aljzatbdl.

Csatlakoztassa a FLUX hegeszt6kabeleket a (Ill) abran lathaté médon. Csatlakoztassa a MIG hegeszt6pisztolyt (a) a MIG he-
gesztépisztoly csatlakozojahoz, és hizza meg a csatlakozd kialakitdsanak megfeleléen. Csatlakoztassa a polaritas-adaptert
(b) a ,-" csatlakozéhoz. Csatlakoztassa a foldel6 bilincset (c) a ,+" csatlakozohoz. Régzitse biztonsagosan a foldeld bilincset
a munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezofeliletet az olajtol, festéktdl vagy egyéb szennyezédésektdl, amelyek
ronthatjak az dram dramlasat.

AFLUX hegesztés nem hasznal kiilsd véddgazt. Csatlakoztatas utan gy6z8djon meg arrél, hogy minden csatlakozé megfeleléen
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illeszkedik, és hogy a kabelek nem csusznak ki spontan médon mikédés kozben.

Hegeszt6kabelek telepitése bevonatos elektrédékkal térténé MMA hegesztéshez

Megjegyzés: A hegesztékabelek csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép tapkabelének csatlakozéja ki
van huizva a halézati aljzatbdl.

Csatlakoztassa az MMA hegesztékabeleket az abran (IV) lathaté médon. Helyezze be a kabelcsatlakozét a foglalatba, majd
forditsa el az ramutato jarasaval megegyez6 iranyba, ameddig csak lehet. Gy6zddjén meg arrdl, hogy a csatlakozédugé nem
huzadik ki a foglalatbdl. A hegesztokabelek kétféleképpen csatlakoztathatok. A foldelékabelt (a) a ,-” pélushoz, az elektrodatartd
kabelét (b) pedig a ,+" pélushoz, vagy forditva.

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

A csatlakozasi mod kivalasztasakor vegye figyelembe a technoldgiai kdvetelményeket és az elekirddakhoz mellékelt informaci-
okat. Nem minden elektrédatipus teszi lehet6vé a forditott polaritasi hegesztést. Ha hegesztés kdzben instabil ivet, frocskolést
vagy egyenetlen hegesztési varratot észlel, forditsa meg a hegesztékabelek polaritasat, és kezdje Ujra a hegesztést.

Hegeszi6kabelek telepitése Lift-TIG hegesztéshez

Megjegyzés: A hegeszt6kabelek csatlakoztatasa elétt gy6z6djon meg arrdl, hogy a késziilék csatlakozédugdja ki van hizva a
konnektorbol.

Csatlakoztassa a hegesztékabeleket Lift-TIG hegesztéshez az abran (V) lathaté médon. Lift-TIG hegesztéshez ajanlott egy TIG
pisztolyt (a) hasznalni, amely kézi szeleppel van felszerelve a véd8gazellatas elzarasara. A pisztolyt a pisztoly gyartéjanak ajan-
lasai szerint kell dsszeszerelni. Helyezzen egy megfelelden élezett volfram elektrodat a pisztolyba. Az elektréda megfeleld élezé-
séhez olvassa el az elektrdda és a pisztoly gyartéjanak ajanlasait. Helyezze a kabelcsatlakozét a hegesztdgép aljzataba, majd
forditsa el az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyba, ameddig csak lehet. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a csatlakozédugo nem
huzadik ki magatdl a foglalatbol.

Csatlakoztassa a TIG hegesztdpisztoly aramcsatlakozojat (a) a - pélushoz, a féldelékabel csatlakozéjat pedig a foldeld bilinccsel
(b) a,,+" polushoz. Helyezze a gazpalackot (c) kemény, vizszintes és stabil feliletre, és rogzitse felborulas ellen. Csatlakoztasson
a palackhoz egy szabalyozét és egy aramlasmérét, amelyek lehetévé teszik a véddgaz aramlasanak szabalyozasat és leolva-
sasat. Csatlakoztassa a gaztomiét (d) kbzvetlenl a gazpalackon taldlhatd szabalyozohoz. Csatlakoztatas utan gy6z6djon meg
arrél, hogy minden csatlakozé megfeleléen illeszkedik, a gazcsatlakozasok szorosak, és a tomlék nem cstsznak ki spontan
mikaédés kdzben.

Hegesztéhuzal szerelése MIG/MAG és FLUX hegesztéshez

Megjegyzés: A hegesztéhuzal felszerelése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegesztégép tapkabelének csatlakozdja ki van
huzva a halézati aljzatbdl.

Az oldals fedél kinyitasahoz nyomja meg a fedél reteszt, majd nyissa ki a fedelet. Rogzitse a huzaltekercset az orsocsapra ugy,
hogy a huzal a megfelel6 iranyban letekeredjen. Gy6zddjon meg arrdl, hogy a hasznalt adagologorgé megfelel a huzaltipusnak
és -atméronek. Szlikség esetén cserélje ki a adagologdrgdt a megfeleldre.

Lazitsa meg az adagolégorgd nyomasat. Helyezze a huzal végét a vezetébe, majd az adagologorgé homyaba, és csisztassa a
hegeszt6pisztoly csatlakozasa felé. Ezutan allitsa be a gérgé nyomasat gy, hogy a huzal ne csusszon el az elétolas soran, de ne
is nyomadjon 6ssze tulsagosan. A tul nagy nyomas a huzal deformalodasat okozhatja, és megakadalyozhatja a megfeleld elétolast.
Az Osszeszerelés befejezése utan csukja be az oldalsé fedelet, és gy6zdjon meg arrél, hogy a retesz biztonsagosan rogziti a
fedelet. A huzal behelyezése utan nyomja meg a hegeszt6pisztoly gombjat, hogy a huzal a pisztolyon keresztiil haladjon. Miutan
elérte a kivant huzalhosszabbitést, engedie el a pisztoly gombjat.

Figyelem! A hegeszt6pisztoly hegyébdl kidramld huzal megvéaghatja a kezét, és megsértheti a szemét vagy az arcét.

A kezelGpanel és a kijelz6 elemeinek leirasa

A bal oldali funkciégombbal kivalaszthatja és beallithatja a kivalasztott eszkdzparamétereket. MMA médban a gomb kérilbelll 5
masodpercig tarté lenyomva tartasa be- vagy kikapcsolja a VRD funkciét. MIG és FLUX mddban a gomb kériilbellil 5 masodper-
cig tartd lenyomva tartasa a 2T/4T funkci6 kozotti valtashoz hasznalhaté. MIG és FLUX médban a gomb révid megnyomasaval
valthat az ivhossz és az induktivitas beallitasa kozott, a gomb elforgatasaval pedig a kivalasztott paraméter értéke modosithatd.
Ajobb oldali funkciégombbal a f6 hegesztési paramétereket lehet beallitani. MMA és Lift-TIG mddban a hegesztéaram beallitasa-
ra szolgal. MIG és FLUX madban a huzalel6tolasi sebesség bedllitaséara szolgal szinergikus modban.

Afunkciégombbal valaszthato ki a készilék izemmddja. Ezzel kivalaszthatja a megfelel6 hegesztési modot: MMA, Lift-TIG, MIG/
MAG, MIG/MIX vagy FLUX.

Akezel6panelen és a kijelz6n talalhato szimbolumok és jelz6fények jelentése a kdvetkezd, a (V1) abran lathaté modon:

(a) MMA hegesztési mod

A szimbélum a bevonatos elektrodas hegesztési mddot jelzi. Ebben a médban bedllithatja a hegesztdaramot és engedélyezheti
a VRD funkciét.

(b) Lift-TIG hegesztési mod

A szimbdlum nem fogydelektrodaval torténd érintésgyujtasos hegesztést jeldl. Ez az izemmod lehetévé teszi a hegesztéaram

E R EDE T I UTASI T A s



HU
beallitasat.
(c) MIGIMAG hegesztési mod
A szimbolum a CO2 védbgazzal torténd hegesztési modot
(d) MIG / MIX hegesztési mod.
A szimbolum a védBgazkeverékkel torténd hegesztési modot jelzi.
(e) FLUX hegesztési mdd
onvédo porbeles huzallal térténd hegesztési modot jelzi , kilsé védégéaz hasznélata nélkl.
(f) ivhossz bedllitasa
Afunkcio kivalasztasa utén a bal oldali funkciégombbal allitsa be az ivhossz értékét. A bedllitasi tartomany -30 és +30% kozott van.
(g) induktivitds szabalyozasa
A funkcié kivalasztasa utan a bal oldali funkciégombbal allitsa be az induktivitas értékét. A beallitasi tartomany -20 és +20%
kozott van.
(h) 2T funkcio
Afunkcié MIG és FLUX iizemmaddokban érheté el.
(i) 4T funkcio
Afunkcié MIG és FLUX izemmaddokban érheté el.
(j) VRD funkcio
Ez a funkcio, amely MMA médban érhet6 el, hegesztés utan biztonsagos szintre csokkenti az elektrddafesziiltséget.
(k) kézi huzaladagolas jelzd
Ahegesztépisztoly gombjanak lenyomva tartasa aktivalja a kézi huzaltovabbitést. A vilagito szimbolum megerdsiti, hogy a funkcié aktiv.
(I) TARTAS funkcié
Hegesztés kdzben a szimbdlum vildgitasa azt jelzi, hogy a képernyd zarolva van, és a beallitisok nem mddosithatok.
(m) hiba/tulterhelés/tilmelegedés jelz6fény
Ha a szimbdlum vilagit, az a készilék meghibasodasat jelzi. A ldmpa kialszik, amint a hiba okat megsziintették.
(n) a ventilator miikédési funkcioja az igényektél fliggéen
A szimbolum az intelligens ventilator funkciét jelzi. A ventilator nem mikédik folyamatosan a késziilék bekapcsolasa utan, hanem
bekapcsol, amikor a belsé hémérséklet elér egy bizonyos szintet, és kikapcsol, amikor lehil.

jeloli *

Munkaszabalyok

og2 gazzal védett huzalelektrodas hegesztési mod . Ebben az izemmddban a késziilék belsé huzaladagoléval mikadik, és lehe-
tové teszi a védbgéazas hegesztést.

MIG / MIX. - Vegyes gazos hegesztési mod. Ebben az iizemmaddban a gép belsé huzaleldtoldval mikadik, és lehetévé teszi a
vegyes gazos vedogazzal tortend hegesztést.

FLUX - Onvédé porbeles huzalos hegesztési mdd . Ebben az lizemmddban a késziilék belsé huzaladagoléval mikadik, és lehe-
t6vé teszi a hegesztést kiilsé véddgaz hasznalata nélkil.

MMA - Bevonatos elektrodas hegesztési mod. Ez a mod lehetévé teszi a kézi hegesztést bevonatos elektrodaval egyenarammal.
LIFT-TIG — Nem fogydelektrodas hegesztési mod érintéses ivgyuijtassal. Az iv igy gyullad meg, hogy a volframelektrodat réviden
a munkadarabhoz érintjik, majd felemeljik.

SZINERGIKUS VEZERLES - A hegesztd automatikusan kivalasztja a fliggé miikddési parametereket ami leegyszer(isiti a ké-
szlilék beallitasat és stabilabb hegesztési feltételeket tesz lehetévé MIG / MAG, MIG / MIX és FLUX tizemmédokban.

MELEG INDITAS - Hegesztés inditasakor nehéz lehet az iv beinditasa. Ez azért van, mert mind az elektréda, mind a hegesztési
teriilet hideg. Inditaskor a hegeszt6 nagyon rovid ideig valamivel nagyobb aramot alkalmaz a beallitott aramnal. Ez megkénnyiti
az iv beinditasat és stabilabba teszi a hegesztési folyamatot.

[VERO (ivstabilizalas) - Fedett elektrodaval torténd hegesztés esetén az elektréda hegye és a hegesztési pont kzétti tavolsag
nem allandé. Az elektrdda hegesztés kdzbeni letapadasanak megakadalyozésa érdekében a hegeszté szabalyozza az elektro-
mos iv aramer@sségeét.

ANTI-STICK (révidzarlatvédelmi funkcio) — Ha hegesztés kdzben az elektréda beragad, a hegeszt6gép automatikusan csokkenti
az aramot olyan értékre, amely lehetévé teszi az elektrdda levalasztasat a varratrdl, és a hegesztési folyamat folytatasat.

VRD (feszliltségcsokkentd rendszer) — Ez a funkcid MMA médban érhetd el. A rendszer hegesztés utan biztonsagos szintre csok-
kenti a bevonatos elektroda fesziiltségét. A VRD jelz6fény vilagit, jelezve, hogy a funkcié engedélyezve van.
Hiba/Tulterhelés/Tulmelegedés jelzéfény — Ha ez a jelz6fény vilagit, eléfordulhat, hogy a hegesztés nem lehetséges. Ez a jelzé-
fény tulmelegedést, tulterhelést vagy egyéb meghibasodast jelezhet. Tulmelegedés esetén a jelz6fény automatikusan kialszik,
amint a kész(lék lehdilt.

MIG/MAG hegesztés

FIGYELEM! A munka megkezdése elétt olvassa el a kdvetkezd fejezetekben talélhatd informaciokat: ,Kabelek szerelése MIG /
MAG hegesztéshez’, ,Hegesztéhuzal szerelése MIG / MAG és FLUX hegesztéshez”, ,A kezeldpanel és a kijelz6 elemek leirasa”
és Mikodési elvek”.

Ellenérizze, hogy a MIG hegesztpisztoly, a foldelé fogantyl és a gaztomlé megfeleléen van-e csatlakoztatva. Gy6z6djén meg
arrol, hogy a hegesztdpisztoly polaritas-adaptere a ,+" csatlakozohoz, a foldelé fogantyu pedig a ,-” csatlakozéhoz van csatla-
koztatva. Rogzitse a foldel6 fogantyu bilincsét biztonsdgosan a munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezéfelliletet az
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olajtol, festéktdl &s egyéb szennyezédésektdl, amelyek ronthatjak az aram aramlasat.

Ellendrizze, hogy a megfeleld hegesztéhuzal van-e beszerelve a gépbe, és hogy az adagoldgorgé nyomasa megfeleléen van-e
bedllitva. Ellendrizze a hegesztépisztoly érintkez6hegyének és flvékajanak allapotat. Gyéz6djon meg arrdl, hogy a huzal meg-
feleléen halad 4t a pisztolyon.

Helyezze a véddgazpalackot kemény, vizszintes és stabil felliletre, és biztositsa felborulds ellen. Nyissa ki a palack szelepét. A
szabalyozd és az aramlasmérd segitségével allitsa be a védégaz aramlasat a végzett munkanak megfeleléen.

Csatlakoztassa a tapkabelt a fali aljzathoz. Kapcsolja a késziilék hatuljan taldlhaté kapcsolét bekapcsolt allasba (1).
Afunkcidgombbal valassza ki a megfeleld izemmodot: MIG/MAG vagy MIG/MIX, a hasznalt véd6gaztol fliggden. Sziikség esetén
vélassza a 2T vagy 4T funkciét. Ezutan allitsa be a hegesztési paramétereket. MIG/MAG és MIG/MIX izemmédokban a jobb
oldali funkciégombbal allithatja be a huzalel6tolasi sebességet szinergikus izemmadban. A bal oldali funkciégombbal valaszthatja
ki és allithatja be az ivhosszt és az induktivitast.

A paraméterek bedllitasa utdn takarja el arcat a hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Mozgassa a hegesztGpisztolyt
egyenletesen, ligyelve arra, hogy a pisztoly hegye és a munkadarab kdz6tt megfeleld tavolsag legyen. Hegesztés kdzben figyelje
az iv stabilitdsat és a hegesztés mindségét. Szikség esetén dllitsa be a paramétereket.

Hegesztés utan engedje el a hegeszt6pisztoly gombjat, és varjon, amig a véd6gaz dramlasa megszinik, ha ezt a hasznalt
berendezés jellemzdi megkivanjak. Ezutan kapcsolja ki a késziléket a kapcsold kikapcsolt (O) allasba allitasaval. Zarja el a
védBgazpalack szelepét.

Ha a munka befejezése utan is hallja a ventilator miikddését, ne htizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, amig a készlilék automatiku-
san le nem hilt. Levalaszthatja a hegesztokabeleket. A munka befejezése utan hiizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, és folytassa
a karbantartast.

FLUX hegesztés

FIGYELEM! A munka megkezdése eldtt olvassa el a kovetkezd fejezetekben talalhaté informaciokat: ,Kabelek szerelése FLUX
hegesztéshez”, ,Hegeszt6huzal szerelése MIG / MAG és FLUX hegesztéshez”, ,A kezeldpanel és a kijelz6 elemek leirasa” és
,Miikodési elvek”.

Ellendrizze, hogy a MIG hegeszt6pisztoly és a foldeld tartd megfelelden van-e csatlakoztatva. Gy6zddjén meg arrél, hogy a
hegesztdpisztoly polaritas-adaptere a ,-” csatlakozéhoz, a f6ldeld tartd pedig a ,+” csatlakozéhoz van csatlakoztatva. Rogzitse
biztonsagosan a féldel6 tarté bilincsét a munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezdfeliletet az olajtol, festéktdl és
egyéb szennyezddésektdl, amelyek ronthatjak az aram dramlasat.

Ellendrizze, hogy a megfeleld 6nvédd porbeles huzal van-e beszerelve a gépbe , és hogy az adagolégorgd nyomasa megfeleléen
van-e bedllitva. Ellendrizze a hegesztpisztoly érintkez6csicséanak és favokajanak allapotét. Gy6zodjon meg arrél, hogy a huzal
megfeleléen halad &t a pisztolyon.

AFLUX mddszer nem hasznal kilsé védégazt.

Csatlakoztassa a tapkabelt a fali aljzathoz. Kapcsolja a késziilék hatuljan talalhato kapcsoldt bekapcsolt allasba ().

A funkciégombbal valassza ki a FLUX médot. Szlikség esetén valassza a 2T vagy a 4T lehet6séget. Ezutan allitsa be a hegesz-
tési paramétereket. FLUX modban a jobb oldali funkciégombbal allithatja be a huzalelGtolasi sebességet szinergikus modban. A
bal oldali funkciégombbal valaszthatja ki és allithatja be az ivhosszt és az induktivitast.

A paraméterek bedllitasa utén takarja el arcat a hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Mozgassa a hegesztdpisztolyt
egyenletesen, Ugyelve arra, hogy a pisztoly hegye és a munkadarab kdzott megfelelé tavolsag legyen. Hegesztés kdzben figyelje
az iv stabilitdsat és a hegesztés mindségét. Szikség esetén dllitsa be a paramétereket.

Ahegesztés befejezése utan engedje el a hegesztépisztoly gombjat, majd kapcsolja ki a késziléket a kapcsold kikapcsolt — O -
allasba allitasaval.

Ha a munka befejezése utan is hallja a ventilator miikodését, ne htizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, amig a készulék automatiku-
san le nem hilt. Levalaszthatja a hegesztdkabeleket. A munka befejezése utan hiizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, és folytassa
a karbantartast.

MMA hegesztés (bevonatos elektrodaval)

MEGJEGYZES! A munka megkezdése el6tt olvassa el a kévetkezd fejezetekben talalhatd informaciokat: ,Hegesztékabelek te-
lepitése bevonatos elektrodakkal torténd MMA hegesztéshez”, ,A kezel6panel és a kijelz6elemek leirasa” és ,Mikddési elvek’.
Ellendrizze, hogy az elektrodatartd kabele és a foldelékabel megfeleléen van-e csatlakoztatva. Valassza ki a csatlakozasi pola-
ritast a folyamatkdvetelményeknek és az elektroda gyartéjanak utasitdsainak megfeleléen. Rogzitse biztonsdgosan a foldeld
bilincset a hegesztendd munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezéfellletet az olajtol, festéktdl vagy egyéb szennye-
z6désektdl, amelyek ronthatjak az aram aramlasat.

Csatlakoztassa a megfeleld bevonatos elektrodat az elektrodatartdhoz. Gyézddjon meg arrdl, hogy az elektroda biztonsagosan
régzitve van, és miikodés kdzben nem mozdul el. Hegesztés el6tt ellendrizze, hogy a féldeld bilincs és az elektrdda szigetelve
vannak-e egymastol, és nem érintkeznek-e a munkadarabbal.

Csatlakoztassa a tapkabelt a fali aljzathoz. Kapcsolja a készilék hatuljan taldlhaté kapcsolét bekapcsolt allasba (1).

A funkcidgombbal valassza ki az MMA Gizemmddot. Szlikség szerint engedélyezze vagy tiltsa le a VRD funkciét. Ezutan a jobb
oldali funkciégombbal allitsa be az elektréda tipusanak és az anyagvastagsagnak megfelel6 hegesztéaramot. Az elektréda atmé-
réjétl fuggd tipikus hegesztdaram-értékek az alabbiakban lathatok.
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Elektroda atméréje [mm]: Hegesztéaram [A]
1.6 20-50
2.0 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

A paraméterek bedllitasa utan védelemként viselien hegesztémaszkot, és kezdje el a hegesztést. Gyujtsa meg az elektromos
ivet a bevett hegesztési technika szerint. Tartsa be a megfelel6 ivhosszt, és vezesse el az elektrodat egyenletesen a hegesztés
mentén. Szlikség esetén allitsa be a paramétereket.

Hegesztés utan vegye ki az elektrodat a hegesztendd anyagbol, majd kapcsolja ki a kész(iléket a kapcsold kikapcsolt — O - al-
lasba allitasaval.

Ha a munka befejezése utan is hallja a ventilator miikddését, ne huizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, amig a késziilék automatiku-
san le nem hiilt. Levalaszthatja a hegesztokabeleket. A munka befejezése utan hiizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, és folytassa
a karbantartast.

Lift-TIG hegesztés

FIGYELEM! Amunka megkezdése eldtt olvassa el a kdvetkezd fejezetekben talalhatd informéciokat: ,Hegesztékabelek telepitése
Lift-TIG hegesztéshez’, ,A kezel6panel és a kijelzdelemek leirasa” és ,Miikodési elvek’.

Ellendrizze, hogy a TIG hegesztépisztoly, a foldeld bilincs és a gaztdmlé megfeleléen van-e csatlakoztatva. Gy6zédjon meg arrdl,
hogy a TIG hegeszt6pisztoly aramcsatlakozéja a ,-" pélushoz, a foldeld bilincs pedig a ,+” pdlushoz van csatlakoztatva. Rogzitse
a foldeld bilincset biztonsdgosan a munkadarab fém részéhez. Tisztitsa meg az érintkezéfelliletet az olajtdl, festéktdl és egyéb
szennyezédésektdl, amelyek ronthatjak az aram aramlasat.

Ellendrizze, hogy a megfelel§ volframelektroda van-e behelyezve a TIG hegesztépisztolyba, és hogy megfelelden van-e élezve.
Szilkség esetén készitse elé a megfelel6 hozaganyagot. Helyezze a véddgazpalackot kemény, vizszintes és stabil felliletre, és
rogzitse felborulas ellen. Nyissa ki a palack szelepét. A szabalyoz6 és az aramlasméré segitségével allitsa be a védégaz aram-
lasét az elvégzendd feladatnak megfeleléen.

Csatlakoztassa a tapkabelt a fali aljzathoz. Kapcsolja a késziilék hatuljan talalhaté kapcsoldt bekapcsolt allasba (1).

A funkciégombbal valassza ki a Lift-TIG lizemmddot. Ezutan a jobb oldali funkciégombbal allitsa be az elektroda tipuséanak,
az anyagvastagsagnak és a hasznalt hegesztési eljarasnak megfelelé hegesztéaramot. Az alabbiakban a rozsdamentes acél
hegesztéséhez jellemzd hegesztdaram és véddgaz aramlasi értékek lathatok, a volframelektroda atmérgjétdl és az anyagvas-
tagsagtol figgden.

Anyagvastagsag [mm]: Elektroda atméréje [mm] Kétéanyag atmérdje [mm] Hegeszt6aram [A] Gézéramlas [l/perc]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 225 120 - 150 10-12

Aparaméterek beallitasa utan védje meg arcat hegesztémaszkkal, és kezdje el a hegesztést. Nyissa ki a TIG hegeszt6pisztoly vé-
dégazszelepét, ha van ilyen. Gyujtsa meg az ivet a volframelektrdd révid munkadarabhoz érintésével, majd emelje fel a hegesz-
t6pisztolyt koriilbellil 2-3 mm-re. Hegesztés kdzben egyenletesen vezesse a hegesztépisztolyt, ligyelve a megfelel6 ivhosszra.
Sziikség esetén hasznaljon a hegesztendd anyag tipusanak megfeleld hozaganyagot.

Hegesztés utan emelje fel a pisztolyt az iv megszakitasahoz, és zarja el a TIG pisztoly véddgaz szelepét, ha van ilyen. Kapcsolja
ki a gépet a kapcsolo kikapcsolt (O) allasba allitasaval. Zarja el a véddgaz palack szelepét.

Ha a munka befejezése utan is hallja a ventilator miikddését, ne htizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, amig a kész(ilék automatiku-
san le nem hilt. Levalaszthatja a hegesztokabeleket. A munka befejezése utan hiizza ki a tapkabelt a konnektorbdl, és folytassa
a karbantartast.

Tippek MIG/MAG hegesztéshez

A hegesztett felilleteknek mentesnek kell lennilik a rozsdatél, zsirtdl, olajtol, festéktdl és egyéb szennyezddésektdl. Rogzitse
biztonsagosan a foldeld bilincset a munkadarabhoz, tigyelve a j6 elektromos érintkezésre. Valassza ki a hegesztendé mun-
kadarab tipusanak megfeleld hegeszt6huzalt és véd6gazt. Javasoljuk, hogy a hegesztési paramétereket el6zetesen tesztelje
hulladékanyagon.

MIG/MAG hegesztés kozben a hegesztpisztolyt (a) egyenletesen kell vezetni a (h) nyil irdnyaba, ahogy az a (V) 4bran lathato.
A pisztoly fuvokajabol (b) kijévd hegesztdhuzal (c) folyamatosan a hegesztési zonaba keril. A huzal (c) vége és a hegfiirdé (d)
kozott elektromos iv alakul ki, amely megolvasztja a munkadarabot (g) és a hegesztéhuzalt. A hegfiirdd (d) lehil, és hegesztési
varratot (€) hoz létre. A hegesztési zonat védégaz védi, amely védGatmoszférat (f) hoz létre, amely korlatozza a levegé hozzafé-
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rését az olvadt fémhez.

Ahegeszt6pisztolyt stabilan kell tartani, a huzal hegyét a lehetd legegyenletesebben a hegesztéfiird6tél tavol tartva. A pisztoly tul
gyors mozgatasa gyenge beolvadast és egyenetlen hegesztést eredményezhet. A pisztoly tul lassu mozgatasa az anyag tulzott
felmelegedését, atégését és fokozott frocskolést okozhat. Ha a hegesztés minésége romlik, ellendrizze a hegesztési paramétere-
ket, a huzal allapotat, a véddgaz csatlakozasat és a pisztoly fuvokajat elttmbdés szempontjabol.

Tippek FLUX hegesztéshez

A hegesztett felilleteknek mentesnek kell lennilik a rozsdatél, zsirtdl, olajtol, festéktdl és egyéb szennyezédésektdl. Rogzitse
biztonsagosan a foldeld bilincset a munkadarabhoz, tigyelve a jo elektromos érintkezésre. Valassza ki a hegesztendé munkada-
rab tipusanak és vastagsaganak megfelel6, 6nvédd , porbeles hegesztdhuzalt . Javasoljuk, hogy a hegesztési paramétereket
el6zetesen tesztelje hulladékanyagon.

FLUX mddszerrel torténd hegesztés esetén a hegesztdpisztolyt (a) egyenletesen kell vezetni a (h) nyil iranyaba, ahogy az a (VIII)
abran lathatd. Egy 6nvédd, porbeles hegesztéhuzal (c) jon ki a pisztoly favokajabdl (b), és folyamatosan adagoljak a hegesztési
zénaba. A huzal (c) vége és a hegfiirdd kdzott elektromos iv alakul ki, amely megolvasztja a munkadarabot (g) és a hegeszts-
huzalt. A hegfiirdé (d) lehll, és hegesztési varratot (e) hoz létre. A hegesztési fellleten salakréteg (f) képzddik, amelyet lehiilés
utan el kell tavolitani.

FLUX hegesztés esetén a védégazt nem kilséleg adagoljak. A hegfiirdd védelmét a huzal folydsité magjanak megolvasztasaval
érik el. A hegesztépisztolyt stabilan kell tartani, a huzal hegyét a leheté legegyenletesebben tartva a hegfiird6tél. A pisztoly tdl
gyors mozgatasa gyenge fliziét eredményezhet, mig a pisztoly tul lassi mozgatésa tdlzott hképz6dést és fokozott frocskolést
okozhat. Miutan a hegesztés befejez6dott és a hegesztés lehlilt, a hegesztés folytatdsa vagy a hegesztés minéségének felmé-
rése el6tt tavolitsa el a salakot.

Tippek MMA hegesztéshez (bevonatos elektrodaval)

A hegesztett fellleteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lenniik. Valasszon a hegesztendé anyagnak megfelelé
elektrodat. Javasoljuk, hogy az elektrddat és a hegesztdaram-beallitast elézetesen tesztelje hulladékanyagon.

Helyezze az elektrédat (a) korllbelll 2 cm-re a hegesztési ponttdl, és tegye fel a hegesztémaszkot. Ezutan gyUjtsa meg az ivet
szikrahegesztéssel vagy érintkezéses mddszerrel. Az iv (b) lathatd lesz a hegesztémaszk ablakén keresztiil; hossza nem halad-
hatja meg az elektroda atmérdjének 1-1,5-szeresét, ahogy az a (IX) abran lathatd. Hegesztés kdzben egy hegesztési varrat (c)
jon étre a munkadarabon (d), a hegesztési iranyt a nyil () jelzi.

A megfelel6 ivhossz fenntartasa kulcsfontossagu. Az ivhossz szorosan 0sszefligg a hegesztési fesziltséggel és arammal. A he-
gesztett fellletek szennyez6dése hatranyosan befolyasolhatja a hegesztés mindségét. Az elektrddat a hegesztési sikhoz képest
70-80 fokos szégben kell tartani, a hegesztés iranyaban, az abran (X) lathaté médon. A szog névelése salakfolyast okozhat. A
sz6g csokkentése iv instabilitast, frocskolést és a hegesztés gyengiilését okozhatja.

Ahegesztési folyamat soran allandd ivhosszt kell fenntartani. Mivel az elektréda hegesztés kdzben megolvad, az elektrodatartét
fokozatosan kell leengedni az ivhossz fenntartasa érdekében. Amikor az elektrdda hossza kériilbeliil 5 cm-re csokken, allitsa le a
hegesztést, és cserélje ki az elektrodat egy Ujra. A hegesztés ledllitasahoz hizza ki az elektrodat a hegesztési pontbdl. Javasol-
juk, hogy az elektrodat fokozatosan huzza ki, a salakkal boritott hegesztés mentén emelve, a (XI) abran lathaté modon. Ez segit
csokkenteni a hegesztett anyag frocskolését és porozitasat.

Legyen dvatos, mert a hegesztéfém és az elektroda forro. A salakréteget csak a hegesztés lehiilése utan tavolitsa el, egy hegesz-
t6kalapaccsal finoman megiitégetve. Miutdn meggy6zddott arrdl, hogy a salakréteget eltavolitotta, az Uj hegesztés ot folytatod-
hat, ahol az el6z8 hegesztés véget ért.

Ahegesztdgépet jol szell6z8, armnyékos helyen kell elhelyezni, tavol minden olyan akadalytdl, amely akadalyozhatja a szell6zére-
ndszeren keresztilli [égaramlast. A megfeleld szell6zés hianya a hegesztgép alkatrészeinek tilmelegedését és tartds karosoda-
sat okozhatja. Hasznalat kbzben ne tegye ki a hegesztégépet kbzvetlen napfénynek, és ne takarja le takaréval vagy mas olyan
anyaggal, amely akadalyozhatja a Iégéramlast.

Tippek Lift-TIG hegesztéshez érintéses ivgyujtassal

A hegesztési fellleteknek rozsda-, zsir-, olaj- és festékmenteseknek kell lennitik. Javasoljuk, hogy az elektrodat és a hegesztéa-
ram-bedllitast elézetesen tesztelje hulladékanyagon. Vegyen fel hegesztémaszkot. Helyezze a TIG-pisztoly keramia flvokajat a
munkafelliletre Ugy, hogy csak a keramia fuvoka érintkezzen a munkafeliilettel, és az elektroda rovid tavolsagra legyen a mun-
kadarabtdl. Nyissa ki a védégaz szelepét. Ezutan dontse a hegesztdpisztolyt a munkafeliilet felé, amig az elektroda hozz4 nem ér
a munkafelllethez. Emelje fel a pisztolyt, amig kértlbelll 2-3 mm rés nem keletkezik az elektréda hegye és a munkadarab koz6tt.
Az iv beindul. Az iv beindulasa utan allitsa be az elekirdda délését. Az elektrodat 70-80 fokos szdgben kell megddnteni a hegesz-
tési sikhoz képest, a (XII) abran lathaté mddon. Az elektromos iv megolvasztja az anyagot, folyékony hegesztési fiirdét hozva
létre, amely az iv eltavolitsa utdn megszilardul, és allandd kotést hoz létre. Vékony anyagok, példaul fémlemez hegesztésekor
az anyagok hozaganyag hasznalata nélkiil is 6sszeilleszthetdk, a (XII) abran lathaté modon.

Hozzadéfémmel hegesztéskor a hozzaadott fémet 30 fokos szdgben kell a hegesztési sikhoz képest betaplalni, ahogy az (XIII)
abran Iathato. A hozzaadott fémet a hegfiirdd elejébe kell betaplalni, mikozben a megfeleld pisztoly délésszogét és allando ivhosz-
szt tartjuk fenn. Az (XIIl) &bra a kdvetkezéket mutatja: elektroda (a), elektromos iv (b), fivoka (c), véddgaz (d), munkadarab (e),
hegesztési irany (f), hozzaadott fém betaplalasi iranya (g), hozzéadott fém (h), varrat (i) és hegfiirdd (j).

Ahegesztés befejezéséhez emelje fel a kart, ezzel megszakitva az elektromos ivet. Zarja el a gazszelepet.
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Hémérséklet-/tulterhelésvédelem

Az iizemmadtdl fliggetlenll a hegesztégép nem miikddhet folyamatosan maximalis aramerdsséggel. Az adattabla feltlinteti az
aramer8sséget és a 10 perces iddszak szazalékos aranyat, amely alatt a hegesztégép biztonsagosan izemeltethetd. A fennma-
rado 10 percet a hegesztdaramkorok hiitésére kell forditani. Amunkaciklus be nem tartasa a tilmelegedés elleni védelmi rendszer
aktivalodasat eredményezi. A hiba/tulterhelés/tulmelegedés jelzéfénye kigyullad, és a hegesztés mindaddig lehetetlen lesz, amig
a hegesztéaramkorok le nem hiiinek. A hegesztdgép gyakori tllterhelése id6 elétti kopashoz vagy akar karosodashoz vezethet.

Hegesztési problémak megoldasa
Ha miikodés kdzben barmilyen rendellenességet észlel, hagyja abba a hegesztést, és vizsgalja ki a probléma lehetséges okat. A
készilék javitasat és belsd szervizelési munkalatait csak hivatalos szervizkdzpont végezheti.

Nehéz ivgyuijtas vagy gyakori ivkioltas
Ellendrizze, hogy a féldeld bilincs jol érintkezik-e a munkadarabbal. Ellendrizze azt is, hogy az 6sszes elektromos és hegesztd
csatlakozas biztonsagos-e.

Ahegesztdaram nem éri el a bedllitott értéket
A tapfesziiltség névleges értéktdl vald eltérése azt okozhatja, hogy a kimeneti aram nem egyezik meg a beéllitott értékkel. Ha a
tapfesziiltség tul alacsony, a maximalis hegesztdaram alacsonyabb lehet a névleges értéknél.

Instabil &ram mikodés kozben
Az ok lehet a halézati feszliltségvaltozas, vagy erds interferencia a haldzatbdl vagy mas elektromos eszk6zokbdl.

Ha a probléma a fenti Iépések 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 hasznalhatd lakddvezetekben, ahol
az aramellatas a nyilvanos kisfeszUltségl haldzatrol torténik. Az elektromagneses kompatibilitas biztositasa nehézkes lehet eze-
ken a helyeken a vezetett és sugarzott zavarok miatt. Hegesztés kozben a munkaterilet kdzelében talalhatd elektromos berende-
zések kolcsdnhatasba Iéphetnek a hegesztégéppel. A hegesztés soran keletkezd elektromos iv elektromagneses teret general,
amely befolyasolja a m(ikddd 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, radié- és televiziokészulékek, valamint szamitdgépes berendezések kdzelében. Lehetetlen pontosan
meghatéarozni és mérmi a hegesztdgép altal mas berendezéseken keltett elektromagneses tér tipusat és erésségét. Ezért nehéz
pontos utasitasokat adni a jelenség korlatozasara vonatkozdan. Azokon a helyeken, ahol fennall a veszély kockézata, kuldnleges
ovintézkedéseket kell tenni, és ahol lehetséges, védGernydket és szlirdket kell hasznalni. A hegesztékabeleknek a lehetd legro-
videbbeknek kell lennitk, egymashoz kdzel kell vezetni 6ket, és a talajhoz kozel kell fektetni. A gyartd nem vallal feleldsséget a
hegeszt6gép fent felsorolt helyeken torténd hasznalatabal, 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
fesziiltségli aramellato rendszerhez csatlakoztatjak, a berendezés telepitéjének vagy felhasznaléjanak feleldssége biztositani —
szlikség esetén az elosztohalézat lizemeltetéjével konzultalva —, hogy a berendezés csatlakoztathatd legyen.

KARBANTARTAS ES ALKATRESZEK

FIGYELEM! Barmilyen miiszaki vagy karbantartasi munka megkezdése el6tt huzza ki a késziiléket a konnektorbdl.

Amunka elvégzése utan ellendrizze a késziilék miszaki allapotat kills6 szemrevételezéssel és a kovetkezék felmérésével: a haz,
a halézati kabel a csatlakozddugéval, a kapcsold mikodése, a szelldz6nyilasok atjarhatosaga, a foldkabel allapota, a hegesz-
t6pisztoly, a gaztoml6 és a kabelcsatlakozok allapota.

Ajotallasi id6szak alatt a felhasznald nem szerelheti szét a késziiléket, és nem cserélhet ki semmilyen alkatrészt vagy alkatrészt,
mivel ez érvényteleniti a jotallast. Az ellenérzés vagy izemeltetés soran észlelt barmilyen rendellenesség jelzésértéki a javitas
elvégzésére egy szervizkdzpontban.

A munka befejezése utan tisztitsa meg a hazat, a szell6zényilasokat, a kapcsoldkat és a fedeleket példaul legfeljebb 0,3 MPa
nyomasu levegdsugarral , kefével vagy szaraz ruhaval, vegyszerek és tisztitéfolyadékok hasznalata nélkil. A hegesztopisztolyt, a
kabeleket és az oldalsd burkolat kinyitdsa utan hozzaférhetd alkatrészeket szaraz, tiszta ruhval tisztitsa meg.

Rendszeresen ellendrizze az érintkezéhegy, a hegesztdpisztoly fuvokaja, a hegesztdpisztoly kabele, a munkakabel, a gaztomlo,
a kébelcsatlakozok és a huzaladagolé mechanizmus alkatrészeinek &llapotat. Ha barmilyen sértilést, tulzott kopast vagy meghi-
basodast észlel, hagyja abba a haszndlatat, és forduljon egy hivatalos szervizkdzponthoz.

Az eredeti alkatrészektdl eltérd kabelek és alkatrészek hasznalata tilos.

Az alkatrészek listaja és a kritikus nyersanyagok eléforduldsa megtalalhaté a toya24.pl weboldalon a termékkartyan.

122 E R EDE T I U T A s i T A_s



RO
CARACTERISTICI ALE DISPOZITIVULUI

Aparatul de sudura cu invertor MIG este o sursa de alimentare portabild conceputa pentru sudarea manuala MIG/MAG, sudarea
cu sarma cu miez autoecranat in modul FLUX, sudarea cu electrod acoperit MMA si sudarea cu electrod neconsumabil Lift-TIG,
toate cu curent continuu (DC). Dispozitivul utilizeaza tehnologia invertorului si controlul sinergic, rezultdnd un design compact,
greutate redusa, parametri de functionare stabili si o selectie mai usoara a setarilor. Aparatul de sudura este echipat cu un ali-
mentator de sarma intern si este conceput pentru sudarea cu sarma cu diametrul de 0,8/0,9/1,0 mm in modurile MIG/MAG si
FLUX. Dispozitivul nu este destinat sudarii aluminiului si a aliajelor de aluminiu. Functionarea corects, fiabild si sigura a produsului
depinde de functionarea corespunzatoare, prin urmare:

inainte de a utiliza produsul, vi rugam sa cititi intregul manual si sa il pastrati.

Furnizorul nu este raspunzator pentru nicio dauna rezultatd din nerespectarea reglementrilor de sigurantd si a recomandarilor
din acest manual.

ECHIPAMENTE
Aparatul de sudura este livrat complet asamblat si, in afara de conectarea tortei de impamantare si a pistoletului de sudurd MIG,

nu este necesara nicio asamblare. Torta de impamantare si pistoletul de sudurd MIG sunt furnizate impreuna cu aparatul de
sudura. Accesoriile de sudura Lift-TIG nu sunt incluse.

DATE TEHNICE
Parametru Unitate de masura Valoare
Numér de catalog YT-81401
Balanta [kq] 9.1
Tensiune de alimentare [V~ 230
Frecventd nominala [Hz] 50/60
Min. curent de sudare MIG / MAG [Adc] 40
Curent maxim de sudare MIG / MAG [Adc] 200
Tensiune de sarcina la curent de sudare MIG/MAG min/max v 16/24
Diametrul sarmei de sudura [mm] 08/09/1,0
Greutate maxima bobind de sarma [kg] <5
Curent minim de sudare cu electrod MMA [Adc] 20
Curent maxim de sudare cu electrod MMA [Adc] 170
Tensiune de sarcind la curentul de sudare MMA min/max \Y| 20,8/26,8
Diametrul electrodului [mm] 16~32
Curent minim de sudare Lift-TIG [Ad.c] 10
Curent maxim de sudare Lift-TIG [Adc] 200
Tensiune de sarcina la curentul de sudare Lift-TIG min/max \Y] 10.4/18
Grad de protectie 1P21
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 24b 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 MIG / MAG

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 de mers in gol

21. Interval parametri de iesire: curent minim de sudare si valoarea tensiunii de sarcina corespunzétoare — 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 MIG

27a. Curent nominal maxim de alimentare in modul MIG

27b. Curentul de alimentare maxim efectiv in modul MIG

28. Denumirea modului TIG
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28a. Curent nominal maxim de alimentare fn 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 functionarii normale. Se recomanda inspectii regulate pentru
a mentine echipamentul in stare buna de functionare. Aparatul de sudura trebuie reparat numai la centre de service autorizate,
folosind piese de schimb originale.

Acest aparat de sudura este conceput pentru sudura manuald MIG/MAG, FLUX, MMA i Lift-TIG, utilizand doar curent continuu.
Nu este destinat pentru decongelarea tevilor, incarcarea bateriilor, pornirea motoarelor sau alimentarea dispozitivelor externe, a
iluminatului sau a sculelor electrice.

Sfaturi pentru utilizarea in siguranta a dispozitivului

Operatorul aparatului de sudura trebuie sa fie instruit in utilizarea acestuia si sa fie familiarizat pe deplin cu instructiunile de utili-
zare. Toate instructiunile de siguranta din manual trebuie respectate. Trebuie purtate echipamente de protectie pentru ochi si fata,
purtand imbracaminte de protectie adecvata si masti de sudura. Producétorul nu este responsabil pentru daunele sau accidentele
cauzate de utilizarea necorespunzatoare a dispozitivului.

In timpul lucrului trebuie utilizat echipament individual de protectie adecvat, in special:

- 0 masca sau o casca de sudura cu filtru si un nivel adecvat de protectie,

- 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 sd se apropie de un aparat de sudura in functiune sau de zona de sudura fara consimtdmantul medicului. Trecdtorii cu astfel
de dispozitive trebuie sa mentina o distanta sigura fata de zona de lucru.

Cand se lucreaza in spatii inchise sau inghesuite, rezervoare, cazane, cabine, pe platforme sau alte zone cu risc ridicat, trebuie
asigurata o ventilatie eficientd, observarea constanta si supravegherea de cétre o a doua persoana.

Pericole electrice si reguli de siguranta

Cand lucrati cu un aparat de sudurd, respectati reglementarile de sanatate si securitate in munca privind procesele de sudare,
taiere si imbinare. Nerespectarea acestor reglementari poate duce la urmatoarele pericole principale:

-inhalarea de substante periculoase,

-radiatii optice,

-arsuri,

-incendii si explozii,

-soc electric,

-impactul campului electromagnetic,

-afectarea auzului.

Prin urmare, se recomanda:

-nu modificati dispozitivul si nu deschideti carcasa sub nicio formé; reparatiile trebuie efectuate numai de catre personal calificat
la centre de service autorizate de producétor,

-nu indepartati capacele de protectie si nu atingeti piesele care pot fi sub tensiune; chiar si in cazul unor defectiuni minore ale
sistemului electric, deconectati aparatul de sudura de la sursa de alimentare si duceti-| la un centru de service autorizat,

- verificati cablurile electrice si de sudura si conexiunile inainte de fiecare utilizare; dacd observati orice deteriorare a izolatiei,
crapaturi, arsuri sau conexiuni slabite, inlocuiti cablurile cu unele noi,

-nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie,

- conectati dispozitivul numai la o retea de alimentare monofazatd, conform datelor de pe placuta cu caracteristici tehnice, echi-
pata cu conductor de protectie,

- alegerea dispozitivelor de protectie, a stecherului, a sectiunii transversale a cablului de alimentare si a intrerupatorului diferential
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trebuie incredintatd unui electrician calificat, in conformitate cu datele de pe placuta cu caracteristicile tehnice ale dispozitivului si
in conformitate cu reglementérile nationale si locale aplicabile,

- In instalatiile in care este necesara utilizarea unui intrerupdtor diferential, selectati tipul acestuia in conformitate cu reglementa-
rile aplicabile si conditiile de instalare,

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

- inainte de a conecta stecherul la prizd, asigurati-vé ca intrerupatorul aparatului de sudura este in pozitia oprit si ca bornele de
iesire nu sunt scurtcircuitate,

- deconectati stecherul cablului de alimentare de la priza de fiecare daté cand aparatul de sudurd nu este utilizat,

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

-nu inlocuiti electrodul si nu atingeti varful firului de sudura cu méinile 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 sudurd sau cablul de impamantare in jurul corpului,

-nu va plasati corpul intre cablul tortei de sudurd si cablul de impamantare,

-nu permiteti contactul direct al corpului cu materialul care se sudeazd, sarma de sudura, electrodul, torta de sudurd, suportul
electrodului sau clema de impamantare in timpul functionarii dispozitivului,

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

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

Pericolele rezultate din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu utilizati un aparat de sudura in apropierea materialelor inflamabile. Inainte de a incepe lucrul, pregétiti zona de lucru prin
indepartarea tuturor materialelor inflamabile din zona.

Nu sudati in zone de degresare, curatare si pulverizare sau in apropierea vaporilor inflamabili.

Nu sudati recipiente, rezervoare, tevi sau alte componente care contin sau pot contine gaze, lichide, reziduuri de substante infla-
mabile, explozive sau toxice, cu exceptia cazului in care au fost pregatite si protejate corespunzator.

Functionarea in ploaie, zdpada sau umiditate ridicata este interzisa. Dispozitivul nu este conceput pentru a fi utilizat in conditii in
care poate intra in contact direct cu apa.

Aparatul de sudura trebuie asezat pe o suprafatd plana si stabila, in pozitie verticala. Nu inclinati dispozitivul cu mai mult de 10°.
Nu tineti dispozitivul de méner si nu il transportati in timpul functionarii.

Asigurati o ventilatie corespunzatoare a dispozitivului. Nu acoperiti orificiile de ventilatie. Nu acoperiti aparatul de suduré cu ma-
terial textil, folie sau orice alt material care ar putea impiedica circulatia aerului. Nu lasati dispozitivul in lumina directa a soarelui
sau in apropierea surselor de caldura. Dispozitivul trebuie utilizat si depozitat intr-un loc uscat, curat si cat mai lipsit de praf si
substante corozive.

La sudarea obiectelor, indepartati gazele si vaporii generati de procesul de sudare si evitati inhalarea acestora. Trebuie luate ma-
suri de siguranté 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 MIG/MAG, butelia de gaz protector trebuie asezaté pe o suprafaté durd, plana si stabila si asigurata impotriva
rasturnarii. Conexiunile conductei de gaz trebuie sé fie stranse.

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.

Dupa 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. Dupd 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 suduré pentru deconge-
larea tevilor, incarcarea bateriilor sau pornirea motoarelor.

Prevenirea arsurilor si a leziunilor oculare

In timpul procesului de sudare, metalul se topeste. Neatentia operatorului poate duce la arsuri grave. Arcul de sudura este foarte
periculos pentru ochi si piele, deoarece genereaza radiatii infrarosii si ultraviolete intense.

Nu priviti fix un arc electric 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 sudur,

- 0 masca sau o viziera care acopera intreaga fata,

- imbracaminte de protectie care acopera corpul,

-sort de protectie,

-incaltaminte de siguranta.
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Nu atingeti componentele fierbinti, cusatura de sudura, electrodul, varful sérmei de sudura sau materialul imediat dupa lucru.
Lasati componentele sa se raceascé inainte de a le muta, curata sau prelucra ulterioara.

Se recomanda in special:

-nu tineti elementele sudate cu ména in timpul sudarii,

-nu atingeti zona sudurii imediat dupd lucru,

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

Limitari si restrictii la lucrul cu un aparat de sudura

Aparatul nu poate fi utilizat de catre persoane:

-lipsa pregatirii adecvate pentru operarea unui aparat de sudurg,

-cu stimulator cardiac implantat sau alt dispozitiv sensibil la campuri electromagnetice, fara acordul medicului,

-a fi sub influenta alcoolului, a narcoticelor sau a drogurilor care reduc capacitatea de concentrare.

Persoanele aflate in apropiere trebuie sa stea in afara zonei periculoase. Zona de lucru trebuie securizata astfel incat persoanele din
apropiere sa nu fie expuse la radiatiile arcului electric, stropilor, zgomotului, vaporilor sau posibilitatii de electrocutare.

FUNCTIONAREA DISPOZITIVULUI

Pregatirea pentru muncé

Inainte de a incepe lucrul, asigurati-va ca aparatul de sudurd nu este deteriorat. Verificati cablul de alimentare si cablurile de
sudurd pentru a depista eventualele deteriordri. Nu incercati sa utilizati un aparat de sudura si/sau cabluri deteriorate. Verificati
starea conexiunilor cablului de sudura si curatenia si starea clemei de impamantare.

Nota: Cablurile deteriorate trebuie inlocuite cu unele noi. Reparatiile cablurilor sunt interzise. Pentru a inlocui cablul de alimentare,
contactati centrul de service al producétorului.

Alimentare cu energie electricd a masinii de sudura

Nota! Inainte de a conecta stecherul la priza, asigurati-va ca intrerupatorul 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 furnizata si de generatoare, dar trebuie sa se asigure cd iesirea curentului generatorului este egald sau
mai mare decét curentul maxim de alimentare specificat pe plécuta de identificare a aparatului de sudura.

In caz contrar, nu va fi posibila atingerea performantei nominale a masinii de sudurd sau nu va fi posibilé functionarea deloc.
Notd: Daca folositi un generator pentru a alimenta un aparat de sudura, asigurati-va cé 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 sudurd MIG/IMAG

Nota: Inainte de a conecta cablurile, asigurati-va c& stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura este deconectat de
la priza electrica.

Conectati cablurile de sudura MIG/MAG asa cum se arata in ilustratia (Il). Atasati torta de sudurd MIG (a) la conectorul tortei de
sudura MIG si strangeti-| conform designului conectorului. Conectati adaptorul de polaritate (b) la terminalul ,+”. Conectati clema
de impamantare (c) la terminalul ,-". Fixati in siguranta clema de impaméntare la o parte metalicd a piesei de lucru. Curatati zona
de contact de orice ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.

Butelia de gaz protector (d) trebuie asezatd pe o suprafatd dura, pland si stabila si asigurata impotriva rasturnarii. Conectati
un regulator si un debitmetru la butelie, permitand reglarea si citirea debitului de gaz protector. Conectati furtunul de gaz (e) la
regulatorul situat pe butelia de gaz si apoi la conectorul de alimentare cu gaz protector al aparatului de sudura. Dupa conectare,
asigurati-va ca toti conectorii sunt fixati corect, conexiunile de gaz sunt stranse si furtunurile nu vor aluneca spontan in timpul
functiondrii.

Instalarea cablurilor pentru sudura FLUX

Not&: Inainte de a conecta cablurile, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de suduré este deconectat de
la priza electrica.

Conectati cablurile de sudura FLUX asa cum se arata in ilustratia (lll). Atasati torta de sudurd MIG (a) la conectorul tortei de
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sudura MIG si strangeti conform designului conectorului. Conectati adaptorul de polaritate (b) la terminalul ,-". Conectati clema de
impdmantare (c) la terminalul ,+". Atasati clema de impamantare in sigurantd la o parte metalica a piesei de lucru. Curatati zona
de contact de orice ulei, vopsea sau alti contaminanti care pot afecta fluxul de curent.

Sudarea FLUX nu utilizeazd gaz protector extern. Dupa conectare, asigurati-va ca toti conectorii sunt fixati corect si ca cablurile
nu aluneca spontan in timpul functionrii.

Instalarea cablurilor de suduré pentru sudarea MMA folosind electrozi acoperiti

Nota: Inainte de a conecta cablurile de sudurd, asigurati-va ca stecherul cablului de alimentare al aparatului de sudura este
deconectat de la priza electrica.

Conectati cablurile de sudura pentru sudarea cu electrod in masa manuala (MAM) asa cum se aratd in ilustratia (IV). Introduceti
stecherul cablului in priza si apoi rotiti-l in sensul acelor de ceasornic pana la capat. Asigurati-va ca stecherul nu iese din priza.
Cablurile de suduré pot fi conectate in doud moduri. Cablul de impaméntare (a) la terminalul ,-" si cablul portelectrodului (b) la
terminalul ,+" sau invers.

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

Atunci cand alegeti o metoda de conectare, luati in considerare cerintele tehnologice si informatiile furnizate impreund cu electro-
zii. Nu orice tip de electrod permite sudarea cu polaritate inversa. Daca in timpul sudarii se observa un arc instabil, stropi sau o
sudura neuniformé, inversati polaritatea cablurilor de sudura si reluati sudarea.

Instalarea cablurilor de suduré pentru sudarea Lift-TIG

Nota: Inainte de a conecta cablurile de sudura, asigurati-véa ca stecherul dispozitivului este deconectat de la priza electrica.
Conectati cablurile de sudurd pentru sudarea Lift-TIG asa cum se arata in ilustratia (V). Pentru sudarea Lift-TIG, se recomanda
utilizarea unei torte TIG (a) echipate cu o supapa manuala pentru a opri alimentarea cu gaz de protectie. Torta trebuie asamblata
conform recomandarilor producatorului tortei. Introduceti un electrod de tungsten ascutit corespunzator in torta. Pentru a ascuti
corect electrodul, consultati recomandarile producatorului electrodului si al tortei. Introduceti stecherul cablului in mufa aparatului
de sudurd si apoi rotiti-l in sensul acelor de ceasornic pana la capat. Asigurati-va ca stecherul nu se scoate spontan din mufa.
Conectati stecherul de curent al tortei TIG (a) la terminalul ,-", iar stecherul cablului de impamantare cu clema de impamantare
(b) la terminalul ,+". Asezati butelia de gaz (c) pe o suprafaté durd, plana si stabila si asigurati-o impotriva rasturnarii. Conectati
un regulator si un debitmetru la butelie, care va vor permite sd reglati si sa cititi debitul gazului de protectie. Conectati furtunul de
gaz (d) direct la regulatorul situat pe butelia de gaz. Dupd conectare, asigurati-va cd toti conectorii sunt fixati corect, conexiunile
de gaz sunt stranse si furtunurile nu vor aluneca spontan in timpul functiondrii.

Instalarea sarmei de suduré pentru sudurd MIG/MAG si 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.

Pentru a deschide capacul lateral, apasati zavorul capacului si apoi deschideti capacul. Fixati bobina de sarma pe axul acesteia,
astfel incat sarma sa se deruleze in directia corecta. Asigurati-va ca rola de alimentare utilizata este potrivitd pentru tipul si dia-
metrul sarmei. Dacé este necesar, inlocuiti rola de alimentare cu una corecta.

Slabiti presiunea rolei de alimentare. Introduceti capatul s&rmei in ghidaj, apoi in canelura rolei de alimentare si glisati-| spre co-
nexiunea tortei de sudura. Apoi, reglati presiunea rolei astfel incat sdrma sa nu alunece in timpul alimentarii, dar sa nu fie strivita
excesiv. Prea multé presiune poate cauza deformarea sarmei si poate impiedica alimentarea corecta.

Dupa finalizarea asamblarii, inchideti capacul lateral si asigurati-va c& zavorul blocheaza in siguranté capacul. Dupa instalarea
firului, apasati butonul pistoletului de sudurd pentru a avansa firul prin pistolet. Dupd ce ati obtinut extensia doritd a firului, eliberati
butonul pistoletului.

Atentie! Sarma care iese din varful pistoletului de sudura va poate taia ména si va poate rani ochii sau fata.

Descrierea panoului de control si a elementelor de afisare

Butonul de functii din stanga este utilizat pentru a selecta si regla parametrii selectati ai dispozitivului. In modul MMA, apasarea
si mentinerea apasata a butonului timp de aproximativ 5 secunde activeaz sau dezactiveaza functia VRD. In modurile MIG si
FLUX, apasarea si mentinerea apasatd a butonului timp de aproximativ 5 secunde comuta intre funct|a 2T/4T. In modurile MIG Si
FLUX, apasarea scurta a butonului comuta ntre reglarea lungimii arcului si a inductantei, iar rotirea butonului modifica valoarea
parametrului selectat.

Butonul functional din dreapta ajusteaza parametrul principal de sudare. Tn modurile MMA si Lift-TIG, acesta va permite s setati
curentul de sudare. In modurile MIG si FLUX, este utilizat pentru a seta viteza de alimentare a sarmei in modul sinergic.

Butonul functional este utilizat pentru a selecta modul de functionare al dispozitivului. Acesta va permite s& selectati modul de
sudare corespunzator: MMA, Lift-TIG, MIG/IMAG, MIG/MIX sau FLUX.

Simbolurile si indicatorii de pe panoul de control si de pe afisaj au urmatoarele semnificatii, asa cum se arata in ilustratia (V1):
(a) Mod de sudare cu electrod armat manual (MMA)

Simbolul indica modul de sudare cu electrod invelit. In acest mod, puteti regla curentul de sudare si activa functia VRD.

(b) Mod de sudare Lift-TIG
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Simbolul indica sudarea cu aprindere prin atingere cu un electrod neconsumibil. Acest mod permite reglarea curentului de sudare.
(c) Mod de sudare MIG/MAG

Simbolul indica modul de sudare care utilizeaza CO2 _ gaz de protectie.

(d) Mod de sudare MIG / MIX.

Simbolul indica modul de sudare care utilizeaza un amestec de gaz protector.

(e) Mod de sudare FLUX

Simbolul indicé modul de sudare cu s&rma cu miez de flux autoecranata , fara utilizarea gazului de protectie extern.

(f) reglarea lungimii arcului

Dupa selectarea acestei funcii, utilizati butonul de functii din stanga pentru a seta valoarea lungimii arcului. Intervalul de reglare
este de la -30 la +30%.

(g) reglarea inductantei

Dupa selectarea acestei functii, utilizati butonul de functii din stdnga pentru a seta valoarea inductantei. Intervalul de reglare este
de la-20 la +20%.

(h) Functia 2T

Functie disponibild in modurile MIG si FLUX.

(i) Functia 4T

Functie disponibila in modurile MIG si FLUX.

(j) Functia VRD

Aceasta functie, disponibild in modul MMA, reduce tensiunea electrodului la un nivel sigur dupé sudare.

(k) indicator manual de alimentare cu sarma

Apasarea si mentinerea apasata a butonului pistoletului de sudura activeazé avansul manual al sarmei. Simbolul iluminat confir-
ma ca aceastd functie este activa.

(1) Functia HOLD

In timpul sudarii, aprinderea simbolului indica faptul c& ecranul este blocat si setarile nu pot fi modificate.

(m) indicator luminos de defectiune/suprasarcina/supraincalzire

Cand simbolul se aprinde, indicd o defectiune a dispozitivului. Lumina se va stinge odatd ce cauza este eliminata.

(n) functia de functionare a ventilatorului in functie de necesitati

Simbolul indica functia ventilatorului inteligent. Ventilatorul nu functioneaza continuu odata ce dispozitivul este pornit, ci se por-
neste cand temperatura interna atinge un anumit nivel si se opreste cand se raceste.

Reguli de lucru .

Mod de sudare MIG / MAG - cu electrod de sérma protejat cu gaz . In acest mod, dispozitivul functioneaza cu un alimentator
intern de s&rmé si permite sudarea folosind gaz protector.

MIG / MIX. — Mod de sudare cu gaz mixt. In acest mod, aparatul functioneaza cu un alimentator de s&rma intern si permite suda-
rea utilizand un gaz protector cu gaz mixt. .

FLUX - Mod de sudare cu s&rma cu miez de flux autoprotejatd . In acest mod, dispozitivul functioneaza cu un alimentator de
sarmd intern si permite sudarea fara utilizarea unui gaz de protectie extern.

MMA - Mod de sudare cu electrod acoperit. Acest mod permite sudarea manuala cu un electrod acoperit utilizand curent continuu.
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 simplifica configu-
rarea dispozitivului si permite conditii de sudare mai stabile in modurile MIG/MAG, MIG/MIX si FLUX.

PORNIRE LA CALD - La inceperea unei suduri, poate fi dificilé initierea arcului. Acest lucru se datoreaza faptului ca atat elec-
trodul, cat si zona de sudurd sunt reci. In timpul pornirii, aparatul de sudura aplica un curent putin mai mare decét curentul setat
pentru o perioada foarte scurté de timp. Acest lucru permite o initiere mai usoara a arcului si face procesul de sudare mai stabil.

FORTAARCULUI (stabilizarea arcului) - La sudarea cu un electrod acoperit, distanta dintre varful electrodului si punctul de sudu-
ra nu este constanta. Pentru a preveni blocarea electrodului in timpul sudarii, aparatul de sudura regleaza intensitatea 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) — Aceasta functie este disponibila in modul MMA. Sistemul reduce tensiunea pe electrodul
acoperit la un nivel sigur dupd sudare. Indicatorul VRD se aprinde pentru a indica faptul ca functia este activatd.

Indicator luminos de defectiune/suprasarcin/supraincalzire — Dacé acest indicator luminos se aprinde, este posibil ca sudarea sa
nu fie posibila. Acest indicator luminos poate indica supraincélzirea, supraincércarea sau alte defectiuni. In caz de suprainclzire,
indicatorul luminos se va stinge automat odata ce unitatea se raceste.

Sudurd MIG/MAG

ATENTIE! Inainte de a incepe lucrul, cititi informatiile furnizate in sectiunile: ,Instalarea cablurilor pentru sudarea MIGIMAG”, ,In-
stalarea s&rmei de sudura pentru sudarea MIG/MAG si FLUX”, ,Descrierea elementelor panoului de control si afisaj” si ,Principii
de functionare’.

Verificati dacd pistoletul de sudura MIG, ménerul de impamantare si furtunul de gaz sunt conectate corect. Asigurati-va ca adap-
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torul de polaritate al pistoletului de sudura este conectat la terminalul ,+” si ménerul de impamantare la terminalul ,-". Fixati clema
ménerului de impamantare in sigurantd pe o parte metalica a piesei de lucru. Curatati zona de contact de ulei, vopsea si alti
contaminanti care pot afecta fluxul de curent.

Verificati dacd in aparat este instalata sdrma de sudura corecta si dacd presiunea rolei de alimentare este setata corect. Verificati
starea varfului de contact si a duzei pistoletului de sudura. Asigurati-va ca sarma este alimentata corect prin pistolet.

Asezati butelia de gaz protector pe o suprafatd dura, plana si stabild si asigurati-o impotriva rdsturnarii. Deschideti robinetul bute-
liei. Folositi regulatorul si debitmetrul pentru a regla debitul de gaz protector corespunzétor lucrarii efectuate.

Conectati cablul de alimentare la o prizd de perete. Rotiti comutatorul de pe spatele dispozitivului in pozitia pornit (1).

Folositi butonul functional pentru a selecta modul de operare corespunzétor: MIGIMAG sau MIG/IMIX, in functie de gazul de
protectle utilizat. Daca este necesar, selectati functia 2T sau 4T. Apoi, setati parametrn de sudare. In modurile MIGIMAG si MIG/
MIX, butonul functional din dreapta este utilizat pentru a seta viteza de alimentare a sarmei in modul sinergic. Butonul functlonal
din sténga este utllizat pentru a selecta si regla lungimea arcului si inductanta.

Dupa setarea parametrilor, protejati-va fata cu masca de sudura si incepeti sudarea. Miscati uniform torta de suduré, mentinand
distanta corecta dintre varful tortei si piesa de lucru. In timpul sudarii, monitorizati stabilitatea arcului si calitatea sudurii. Ajustati
setarile parametrilor, daca este necesar.

Dupé sudare, eliberati butonul tortei de sudura si asteptati pana cand fluxul de gaz protector se opreste, daca acest lucru este
necesar conform caracteristicilor echlpamentulw utilizat. Apoi, opriti dispozitivul mutand comutatorul in pozitia oprit (O). nchideti
robinetul buteliei de gaz protector.

Daca auziti in continuare ventilatorul functionand dupa terminarea lucrului, nu deconectati cablul de alimentare de la prizé pana
cand dispozitivul nu s-a racit automat. Puteti deconecta cablurile de sudura. Dupa terminarea lucrului, deconectati cablul de
alimentare de la priza si continuati cu intretinerea.

Sudare cu flux

ATENTIE! Inainte de a incepe lucrul, cititi informatiile furnizate in sectiunile: ,Instalarea cablurilor pentru sudarea FLUX”, ,Insta-
larea sérmei de sudurd pentru sudarea MIG/MAG si FLUX", ,Descrierea elementelor panoului de control si afisaj” si ,Principii de
functionare”.

Verificati daca pistoletul de suduré MIG si suportul de impamantare sunt conectate corect. Asigurati-va ca adaptorul de polaritate
al pistoletului de sudura este conectat la terminalul ,-” si suportul de impamantare la terminalul ,+’. Atasati clema suportului de
impamantare in siguranta la o parte metalicé a piesei de lucru. Curatati zona de contact de ulei, vopsea si alti contaminanti care
pot afecta fluxul de curent.

Verificati dacd in aparat este instalaté corect sarma cu miez de flux autoecranata si dacé presiunea rolei de alimentare este
setata corect. Verificati starea varfului de contact si a duzei pistoletului de sudurd. Asigurati-va ca sarma este alimentata corect
prin pistolet.

Metoda FLUX nu utilizeaza un gaz de protectie extern.

Conectati cablul de alimentare la o priza de perete. Rotiti comutatorul de pe spatele dispozitivului in pozitia pornit ().

Folositi butonul functional pentru a selecta modul FLUX. 'Dac este necesar, selectati 2T sau 4T. Ap0| setati parametru de sudare.
Tn modul FLUX, butonul functional din dreapta este utilizat pentru a seta viteza de alimentare a sarmei in modul sinergic. Butonul
functional din stanga este utilizat pentru a selecta si regla lungimea arcului si inductanta.

Dupé setarea parametrilor, protejati-va fata cu masca de sudura si incepeti sudarea. Miscati uniform torta de sudurd, mentinand
distanta corecta dintre varful tortei si piesa de lucru. In timpul sudarii, monitorizati stabilitatea arcului si calitatea sudurii. Ajustati
setarile parametrilor, daca este necesar.

Dupa terminarea sudarii, eliberati butonul tortei de sudura si apoi opriti dispozitivul mutdnd comutatorul in pozitia oprit - O.

Daca auziti in continuare ventilatorul functionand dupa terminarea lucrului, nu deconectati cablul de alimentare de la prizé pana
cand dispozitivul nu s-a racit automat. Puteti deconecta cablurile de sudura. Dupa terminarea lucrului, deconectati cablul de
alimentare de la priza si continuati cu intretinerea.

Sudare MMA (electrod acoperit)

NOTA! Inainte de a incepe lucrul, cititi informatiile furnizate in sectiunile: ,Instalarea cablurilor de sudura pentru sudarea cu elec-
trozi inveliti”, ,Descrierea panoului de control si a elementelor de afisare” si ,Principii de functionare”.

Verificati daca cablul suportului electrodului si cablul de impamantare sunt conectate corect. Selectati polaritatea conexiunii
conform cerintelor procesului si instructiunilor producatorului electrodului. Atasati in siguranta clema de impamantare la partea
metalicd a piesei de lucru care urmeaza sa fie sudata. Curatati zona de contact de orice urme de ulei, vopsea sau alti contaminanti
care pot afecta fluxul de curent.

Atasati electrodul acoperit corespunzator la suportul electrodului. Asigurati-va ca electrodul este fixat in siguranta si nu se va
misca in timpul functionarii. Verificati daca clema de impamantare si electrodul sunt izolate una de cealalta si nu sunt in contact
cu piesa de lucru inainte de sudare.

Conectati cablul de alimentare la o priza de perete. Rotiti comutatorul de pe spatele dispozitivului in pozitia pornit ().

Folositi butonul functional pentru a selecta modul de functionare MMA. Activati sau dezactivati functia VRD dupa cum este ne-
cesar. Apoi, utilizati butonul functional din dreapta pentru a seta curentul de sudare corespunzator tipului de electrod si grosimii
materialului. Valorile tipice ale curentului de sudare in functie de diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.
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Diametrul electrodului [mm]: Curent de sudura [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

Dupé setarea parametrilor, protejati-va fata cu 0 masca de sudura si incepeti sudarea. Amorsati arcul electric conform tehnicii de
sudare stabilite. Mentineti lungimea corectd a arcului si ghidati electrodul uniform de-a lungul sudurii. Ajustati setdrile parametrilor,
dacé este necesar.

Dupa sudare, scoateti electrodul din materialul care urmeaza s fie sudat si apoi opriti dispozitivul mutand intrerupatorul in pozitia
oprit- 0.

Daca auziti in continuare ventilatorul functionand dupa terminarea lucrului, nu deconectati cablul de alimentare de la priza pana
cand dispozitivul nu s-a racit automat. Puteti deconecta cablurile de sudura. Dupa terminarea lucrului, deconectati cablul de
alimentare de la prizé si continuati cu intretinerea.

Sudare Lift-TIG

ATENTIE! Inainte de inceperea Iucrului, cititi informatiile furnizate in sectiunile: ,Instalarea cablurilor de sudura pentru sudarea
Lift-TIG", ,Descrierea elementelor panoului de control si afisaj” si ,Principii de functionare”.

Verificati daca torta TIG, clema de impamantare si furtunul de gaz sunt conectate corect. Asigurati-vé ca stecherul tortei TIG este
conectat la terminalul ,-” si clema de impamantare la terminalul ,+". Fixati clema de impamantare in sigurantd pe o parte metalica
a piesei de lucru. Curatati zona de contact de ulei, vopsea si alti contaminanti care ar putea afecta fluxul de curent.

Verificati daca electrodul de tungsten corect este instalat in torta TIG si daca acesta este ascutit corespunzator. Pregétiti metalul
de adaos corespunzator, dacé este necesar. Asezati butelia de gaz protector pe o suprafaté durd, plana si stabila si asigurati-o
impotriva rasturnarii. Deschideti robinetul buteliei. Folositi regulatorul si debitmetrul pentru a regla debitul de gaz protector cores-
punzator lucrarii efectuate.

Conectati cablul de alimentare la o priza de perete. Rotiti comutatorul de pe spatele dispozitivului in pozitia pornit ().

Folositi butonul functional pentru a selecta modul de functionare Lift-TIG. Apoi, utilizati butonul functional din dreapta pentru a seta
curentul de sudare corespunzator tipului de electrod, grosimii materialului si procesului de sudare utilizat. Valorile tipice ale curen-
tului 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 [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Dupa setarea parametrilor, protejati-va fata cu 0 masca de sudura si incepeti sudarea. Deschideti supapa de gaz protector a tortei
TIG, daca este prevazutd. Amorsati arcul atingand scurt electrodul de tungsten de piesa de lucru, apoi ridicati torta cu aproximativ
2-3 mm. In timpul suddrii, ghidati uniform torta, mentinand lungimea corecta a arcului. Daca este necesar, aplicati metal de adaos
adecvat tipului de material sudat.

Dupa sudare, ridicati torta pentru a intrerupe arcul si inchideti supapa de gaz de protectie a tortei TIG, daca exista. Opriti aparatul
mutand comutatorul in pozitia oprit (O). Inchideti supapa buteliei de gaz de protectie.

Daca auziti in continuare ventilatorul functionand dupa terminarea lucrului, nu deconectati cablul de alimentare de la priza pana
cand dispozitivul nu s-a racit automat. Puteti deconecta cablurile de sudura. Dupa terminarea lucrului, deconectati cablul de
alimentare de la prizé si continuati cu intretinerea.

Sfaturi pentru sudarea MIG/MAG

Suprafetele sudate trebuie sa fie curate de rugina, grasime, ulei, vopsea si alti contaminanti. Fixati clema de impamantare in
siguranta pe piesa de lucru, asigurand un contact electric bun. Selectati sarma de sudura si gazul de protectie adecvate pentru
tipul de piesa de lucru sudaté. Se recomanda testarea prealabila a parametrilor de sudura pe materialul uzat.

In timpul sudérii MIG/MAG, torta de sudura (a) trebuie ghidata uniform in directia sagetii (h), asa cum se arata in ilustratia (VII).
Sérma de sudura (c), care iese din duza tortei (b), este alimentata continuu in zona de sudura. Intre capatul sérmei (c) si baia de
sudura (d) se formeaza un arc electric, topind piesa de lucru (g) si srma de sudurd. Baia de sudura (d) se raceste pentru a forma
o sudura (e). Zona de sudura este protejata de un gaz protector, care creeaza o atmosfera protectoare (f), ce limiteaza accesul
aerului la metalul topit.

Pistoletul de sudura trebuie tinut ferm, mentinand varful sdrmei cat mai uniform posibil fatd de baia de sudura. Miscarea prea
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rapida a pistoletului poate duce la o penetrare slabd si la o sudurd neregulatd. Miscarea prea lenta a pistoletului poate duce la in-
calzirea excesiva a materialului, ardere si stropire excesiva. Dacd calitatea sudurii se deterioreaza, verificati parametrii de sudura,
starea sarmei, conexiunea gazului de protectie si duza pistoletului pentru a depista obstructii.

Sfaturi pentru sudarea cu flux

Suprafetele sudate trebuie sa fie curate de rugina, grasime, ulei, vopsea si alti contaminanti. Fixati clema de impamantare in
siguranta pe piesa de lucru, asigurand un contact electric bun. Selectati sérma de sudura cu miez de flux autoecranatd adecvaté
pentru tipul si grosimea piesei de lucru care urmeaza sa fie sudatd. Se recomanda testarea prealabila a parametrilor de sudare
pe material uzat.

La sudarea cu metoda FLUX, torta de sudura (a) trebuie ghidata uniform in directia sagetii (h), asa cum se araté in ilustratia (VII1).
0 sérma de sudura cu miez de flux autoecranata (c) iese din duza tortei (b) si este alimentata continuu in zona de sudura. Intre
varful sérmei (c) si baia de sudura se formeaza un arc electric, topind piesa de prelucrat (g) si sdrma de sudura. Baia de sudura (d)
se raceste pentru a forma o sudura (e). Pe suprafata sudurii se formeaza un strat de zgura (f), care trebuie indepértat dupa racire.
In sudarea cu flux, gazul de protectie nu este furnizat din exterior. Protectia baii de sudura se realizeaza prin topirea miezului de
flux al sarmei. Pistoletul de sudura trebuie tinut nemiscat, mentinand vérful sarmei cat mai uniform posibil faté de baia de sudura.
Miscarea prea rapida a pistoletului poate duce la o fuziune slaba, in timp ce miscarea prea lenta a pistoletului poate provoca
acumularea excesiva de caldura si stropirea excesiva. Dupa finalizarea sudarii si racirea acesteia, indepértati zgura fnainte de a
continua sudarea sau de a evalua calitatea sudurii.

Sfaturi pentru sudarea cu electrod invelit (MMA)

Suprafetele sudate trebuie sa fie lipsite de rugina, grasime, ulei si vopsea. Selectati un electrod adecvat materialului sudat. Se
recomanda testarea prealabila a electrodului si a setarii curentului de sudare pe materialul uzat.

Pozitionati electrodul (a) la aproximativ 2 cm de punctul de sudura si puneti masca de sudurd. Apoi, aprindeti arcul folosind fie
metoda cu scanteie, fie metoda cu contact. Arcul (b) va fi vizibil prin fereastra mastii de sudura; Iunglmea sa nu trebuie sa depa-
seascé de 1-1,5 ori diametrul electrodului, asa cum se arata in ilustratia (IX). In timpul sudarii, pe piesa de lucru (d) se formeaza
o sudura (c), d|rect|a de sudura fiind indicata de sageata (e).

Mentinerea lungimii corecte a arcului este cruciald. Lungimea arcului este stréns legatd de tensiunea si curentul de sudare. Con-
taminarea suprafetelor sudate poate afecta negativ calitatea sudurii. Electrodul trebuie tinut la un unghi de 70 pané la 80 de grade
faté de planul de suduré, in directia sudurii, asa cum se arata in ilustratia (X). Marirea unghiului poate provoca curgerea zgurii.
Reducerea unghiului poate provoca instabilitate a arcului, stropire si slabirea sudurii.

O lungime constanta a arcului trebuie mentinuté pe tot parcursul procesului de sudare. Deoarece electrodul se topeste in timpul
sudarii, suportul electrodului trebuie coborét treptat pentru a mentine aceeasi lungime a arcului. Cand lungimea electrodului este
redusa la aproximativ 5 cm, opriti sudarea si inlocuiti electrodul cu unul nou. Pentru a opri sudarea, retrageti electrodul din punctul
de sudurd. Se recomanda retragerea treptatd a electrodului, ridicandu-| de-a lungul sudurii acoperite de zgura, asa cum se araté
in Figura (XI). Acest lucru ajuté la reducerea stropilor si a porozitétii din materialul sudat.

Atentie, deoarece metalul de sudurd si electrodul sunt fi erbinti. Indepértati stratul de zgurd numai dupé ce sudura s-a racit, lo-
vindu-| usor cu un ciocan de sudurd. Re-sudarea poate incepe de unde s-a terminat sudura anterioara dupa ce va asigurati ca
stratul de zgura a fost indepértat.

Aparatul de sudurd trebuie amplasat intr-o zona bine ventilatd si umbrita, departe de orice obstacole care ar putea impiedica
circulatia aerului prin sistemul de ventilatie. Lipsa unei ventilatii adecvate poate cauza supraincalzirea componentelor aparatului
de sudura si deteriorarea lor permanenta. Nu lasati aparatul de suduré expus la lumina directa a soarelui in timpul utilizarii 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 sudurd pe materialul uzat. Puneti o mascé de sudura. Asezati duza ceramica a tortei TIG pe suprafata
de lucru astfel incat doar duza ceramica sd fie in contact cu suprafata de lucru, iar electrodul sa fie la o distanta scurté de piesa
de lucru. Deschideti supapa de gaz protector. Apoi, inclinati torta de sudura spre suprafata de lucru pana cand electrodul intra
in contact cu suprafata de lucru. Ridicati torta pana cand se creeaza un spatiu de aproximativ 2-3 mm intre varful electrodului si
piesa de lucru. Arcul 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 sudurd, asa cum se aratd in ilustratia (XII). Arcul electric topeste materialul, crednd
o baie de sudura lichida, care se solidifica dupa indepartarea arcului, crednd o imbinare permanentd. La sudarea materialelor
subtiri, cum ar fi tabla metalica, materialele pot fi imbinate fara utilizarea unui metal de adaos, asa cum se araté in ilustratia (XII).
Cand sudati cu metal de adaos, alimentati metalul de adaos la un unghi de 30 de grade fatd de planul sudurii, asa cum se arata
in ilustratia (XIII). Alimentati metalul de adaos in partea din fata a baii de sudura, mentinand inclinarea corectd a tortei si o lun-
gime constantd a arcului. llustratia (XII) prezinta: electrodul (a), arcul electric (b), duza (c), ecranul de gaz (d), piesa de lucru
(e), directia de sudare (f), directia de alimentare a metalului de adaos (g), metalul de adaos (h), sudura (i) si baia de sudura (j).
Pentru a termina sudarea, ridicati manerul, intrerupand arcul electric. Inchideti robinetul de gaz.

Protectie la temperaturé/suprasarcina
Indiferent de modul de functionare, aparatul de sudura nu poate functiona continuu la curent maxim. Pldcuta cu datele tehnice
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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 racirea circuitelor aparatului de sudura. Nerespectarea ciclului de functionare va duce la
activarea sistemului de protectie la supraincalzire. Martorul luminos de defectiune/suprasarcind/supraincalzire se va aprinde,
iar sudarea va fi imposibila pana cand circuitele aparatului de sudura nu se vor raci. Supraincércarea frecventa a aparatului de
sudura poate duce la uzura prematura sau chiar la deteriorare.

Rezolvarea problemelor de sudura
Daca apar nereguli in timpul functiondrii, intrerupeti sudarea si investigati posibilele cauze ale problemei. Reparatiile si lucrarile
de service interne ale dispozitivului trebuie efectuate numai de catre un centru de service autorizat.

Amorsare dificild a arcului sau stingere frecventa a arcului
Verificati daca clema de impaméntare face contact corect cu piesa de prelucrat. Verificati, de asemenea, dacé toate conexiunile
electrice si de sudurd sunt fixate.

Curentul de sudura nu atinge valoarea setata
Abaterile tensiunii de alimentare de la valoarea nominala pot determina ca curentul de iesire s& nu corespunda valorii setate.
Daca tensiunea de alimentare este prea micd, curentul maxim de sudura poate fi mai mic decét valoarea nominala.

Curent instabil in timpul functionérii
Cauza poate fi variatiile de tensiune din reteaua electrica sau interferente puternice de la reteaua electrica sau de la alte dispo-
zitive electrice.

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 inseamna ca nu este destinat utilizarii in locatii rezi-
dentiale unde energia electricé este furnizata de sistemul public de alimentare cu energie electrica de joasa tensiune. Compati-
bilitatea electromagnetica poate fi dificil de asigurat in aceste locatii din cauza perturbatiilor conduse si radiate. In timpul sudarii,
echipamentele electrice situate in apropierea zonei de lucru pot interactiona cu aparatul de sudura. Arcul electric generat in
timpul sudarii genereaza un cdmp electromagnetic care afecteaza functionarea sistemelor si instalatiilor electrice. Prin urmare,
operatorul sudurii trebuie sa ia mésuri 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 sa se determine si sa se masoare cu precizie tipul si intensitatea cdmpului electromagnetic generat de
aparatul de sudura asupra altor echipamente. Prin urmare, este dificil sa se ofere instructiuni precise despre cum sa se limiteze
acest fenomen. In locatiile unde exista un risc potential de pericol, trebuie luate masuri de precautie speciale si trebuie utilizate
ecrane si filtre de protectie, acolo unde este posibil. Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte posibil, pozate aproape unul
de celalalt si asezate aproape de sol. Producatorul nu este raspunzator pentru daunele cauzate de utilizarea aparatului de sudura
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 S| PIESE DE SCHIMB

ATENTIE! inainte de a efectua orice lucrare tehnica sau de intretinere, deconectati dispozitivul de la priza electricé.

Dupé finalizarea lucrérii, verificati starea tehnica a dispozitivului prin inspectia vizuala a exteriorului si evaluarea: carcasei, cablului
de alimentare cu stecher, functionarii intrerupatorului, permeabilitatii fantelor de ventilatie, stérii cablului de impamantare, a tortei
de suduré, a furtunului de gaz si a stérii conectorilor de cablu.

In perioada de garantie, utilizatorul nu are dreptul sa dezasamblati dispozitivul sau sa inlocuiti componente sau piese, deoarece
acest lucru va anula garantia. Orice nereguli observate in timpul inspectiei sau functiondrii reprezinta un semnal pentru efectuarea
reparatiilor la un centru de service.

Dupa terminarea lucrului, curétati carcasa, fantele de ventilatie, intrerupdtoarele si capacele, de exemplu, cu un jet de aer la o
presiune de maximum 0,3 MPa , o perie sau o lavetd uscata, fard a utiliza substante chimice sau lichide de curatare. Curatati
pistoletul de sudura, cablurile si componentele accesibile dupa deschiderea capacului lateral cu o laveta uscata si curatd.
Verificati periodic starea duzei de contact, a duzei tortei de sudura, a cablului tortei de sudurd, a cablului de lucru, a furtunului de
gaz, a conectorilor de cablu si a componentelor mecanismului de alimentare cu sarma. Dacé observati orice deteriorare, uzurd
excesiva sau defectiune, intrerupeti utilizarea si contactati un centru de service autorizat.

Utilizarea cablurilor si a altor piese decét piesele de schimb originale este interzisa.

Lista pieselor de schimb si prezenta materiilor prime critice pot fi gasite pe site-ul toya24.pl, in fisa produsului.
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CARACTERISTICAS DEL DISPOSITIVO

soldadora MIG inverter es una fuente de alimentacion portatil disefiada para soldadura MIG/IMAG manual, soldadura con alambre
tubular autoprotegido en modo FLUX, soldadura con electrodo revestido MMA y soldadura con electrodo no consumible Lift-TIG,
todo ello con corriente continua (CC). El dispositivo utiliza tecnologia inverter y control sinérgico, lo que resulta en un disefio com-
pacto, 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 disefiada para soldar con alambre de 0,8/0,9/1,0 mm de didmetro en modos MIG/
MAG y FLUX. El dispositivo no esté disefiado para soldar aluminio ni aleaciones de aluminio. El funcionamiento correcto, fiable
y seguro del producto depende de un uso adecuado; por lo tanto:

Antes de utilizar el producto, lea el manual completo y consérvelo.

El proveedor no se hace responsable de los dafios que resulten del incumplimiento de las normas y recomendaciones de segu-
ridad de este manual.

EQUIPO
La soldadora se envia completamente ensamblada y, aparte de conectar la antorcha de puesta a tierra y la pistola de soldadura

MIG, no requiere ningtin montaje adicional. La antorcha de puesta a tierra y la pistola de soldadura MIG se suministran con la
soldadora. Los accesorios para soldadura Lift-TIG no estan incluidos.

DATOS TECNICOS
Parametro Unidad de medida Valor
Numero de catalogo YT-81401
Libra [kg] 9.1
Tension de alimentacion [V~ 230
Frecuencia nominal [Hz] 50/60
Min. corriente de soldadura MIG/MAG [Ad.c] 40
Corriente maxima de soldadura MIG/IMAG [Ad.c] 200
Tension de carga con corriente de soldadura MIG/MAG minima/ v 16/ 24
maxima
Didmetro del alambre de soldadura [mm] 08/09/1,0
Peso méximo de la bobina de alambre [kg] <5
Corriente minima de soldadura MMA [Adcl] 20
Corriente maxima de soldadura MMA [Adc] 170
Tension de carga con corriente de soldadura MMA minima/méxima V] 20,8/26,8
Digmetro del electrodo [mm] 16~32
Corriente de soldadura minima Lift-TIG [Ad.c] 10
Corriente maxima de soldadura Lift-TIG [Ad.c) 200
Tension de carga con corriente de soldadura Lift-TIG minima/maxima V] 10,4718
Grado de proteccion P21
Clase de aislamiento Y
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EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

Letrero
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
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. 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 MIG/MAG

5. Designacion del simbolo de corriente de soldadura: corriente continua

6. Tension en vacio

7. Rango de pardmetros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tensién de carga correspondiente — corriente de
soldadura méxima y valor de tension de carga correspondiente

8, 8a, 8b, 8c. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40 grados Celsius.
9, 9a, 9b, 9c. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

10, 10a, 10b, 10c. Simbolo de tensién de carga convencional: valores de tension de carga convencionales

11. Designacion del tipo de soldadura: Soldadura 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 maxima y valor de tension de carga correspondiente

15, 15a, 15b, 15¢. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40
grados Celsius.

16, 16a, 16b, 16¢. Simbolo de corriente de soldadura nominal: valores de corriente de soldadura nominal

17, 17a, 17b, 17c. Simbolo de tensién 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. Voltaje en reposo

21. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tension de carga correspondiente — corriente de
soldadura méaxima y valor de tensién 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 MIG

27a. Corriente de alimentacion nominal méaxima en modo MIG.

27b. Corriente de alimentacién efectiva maxima en modo MIG

28. Designacion del modo TIG

28a. Corriente de alimentacidn nominal maxima en modo TIG.
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28b. Corriente de alimentacion efectiva maxima en modo TIG

29. Designacion del modo MMA

29a. Corriente de alimentacidn 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 esté 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 est4 disefiada para soldadura manual MIG/MAG, FLUX, MMAYy Lift-TIG, utilizando inicamente corriente continua.
No 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 proteccién ocular y facial, incluyendo
ropa protectora y mascaras de soldar adecuadas. El fabricante no se responsabiliza de los dafios o accidentes causados por el
uso indebido del aparato.

Se debe utilizar el equipo de proteccion personal adecuado durante el trabajo, en particular:

- una mascara o casco de soldadura con un filtro con un nivel de proteccion adecuado,

- guantes de proteccion destinados a la soldadura,

- ropa de proteccion, delantal protector y calzado de seguridad con suelas antideslizantes,

-guantes aislantes secos y calzado aislante seco,

-Protectores auditivos si el nivel de ruido en el trabajo lo requiere.

Los equipos de extincion de incendios deben mantenerse en buen estado de funcionamiento cerca del lugar de trabajo.

Las personas con marcapasos, implantes eléctricos, audifonos u otros dispositivos sensibles a la radiacion electromagnética no
deben acercarse a una maquina de soldar en funcionamiento ni al area de soldadura sin 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 tensién; incluso en caso de perturbaciones
menores en el sistema eléctrico, desconecte la maquina de soldar de la fuente de alimentacion y llévela a un centro de servicio
autorizado,

- Compruebe los cables y conexiones eléctricas y de soldadura antes de cada uso; si observa algun dafio en el aislamiento,
grietas, quemaduras o conexiones sueltas, sustituya los cables por otros nuevos.

-No introduzca objetos metalicos en los orificios de ventilacion.

-conectar el dispositivo Unicamente a una red de alimentacion monofésica de acuerdo con los datos de la placa de caracteristi-
cas, equipado con un conductor de proteccion,

- 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 y de acuerdo con las
normativas nacionales y locales aplicables.

- En las instalaciones donde se requiera el uso de un interruptor diferencial, seleccione su tipo de acuerdo con las normas apli-
cables y las condiciones de instalacion,

- evite conectar la maquina de soldar utilizando cables de extensidn largos; si se utiliza un cable de extension, su capacidad de
carga no debe ser inferior a la capacidad de carga del cable de alimentacion del dispositivo,

- Antes de conectar el enchufe a la toma de corriente, asegurese de que el interruptor de la méaquina de soldar esté en la posicién
de apagado y que los terminales de salida no estén en cortocircuito.

- Desconecte el enchufe del cable de alimentacion de la toma de corriente cada vez que no utilice la maquina de soldar.

-no realice ninguna actividad de reparacion, ajuste o mantenimiento en el dispositivo conectado a la fuente de alimentacion,

-No reemplace el electrodo ni toque 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 coloque su cuerpo entre el cable de la antorcha de soldadura y el cable de tierra,

-No permita el contacto directo del cuerpo con el material que se esta 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 conexién de pintura, 6xido, grasa y
otros contaminantes,

-No trabaje en lugares himedos o mojados ni sobre superficies mojadas; si es necesario, utilice una alfombrilla aislante seca.

Peligros derivados del uso inadecuado de la maquina de soldar

No utilice la maquina de soldar cerca de materiales inflamables. Antes de comenzar a trabajar, prepare el area de trabajo retiran-
do todos los materiales inflamables.

No suelde en areas de desengrase, limpieza o pulverizacion, ni cerca de vapores inflamables.

No suelde contenedores, tanques, tuberias u otros componentes que contengan o puedan contener gases, liquidos, residuos de
sustancias inflamables, explosivas o téxicas, a menos que hayan sido debidamente preparados y protegidos.

Esta prohibido su uso bajo la lluvia, la nieve o en condiciones de alta humedad. El dispositivo no esta disefiado para funcionar en
condiciones en las que pueda entrar en contacto directo con el agua.

La soldadora debe colocarse sobre una superficie plana y estable, en posicion vertical. No incline el aparato mas de 10°. No
sujete el aparato por el asa ni lo transporte mientras esté en funcionamiento.

Asegurese de que el dispositivo esté bien ventilado. No cubra las aberturas de ventilacién. No cubra la soldadora con tela, papel
de aluminio ni ningdn 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. El dispositivo debe utilizarse y almacenarse en un lugar seco, limpio y lo mas libre posible de polvo y
sustancias corrosivas.

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 MIG/MAG, la bombona de gas de proteccion debe colocarse sobre una superficie dura, nivelada y estable, y suje-
tarse para evitar que se vuelque. Las conexiones de la linea de gas deben estar bien ajustadas.

Al soldar con el método Lift-TIG, la bombona de gas de proteccidn 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 dafos oculares

Durante el proceso de soldadura, el metal se funde. La falta de atencion 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.
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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.

-No suelde con lentes de contacto; el calor y la radiacién 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, pdngase en contacto con el servicio técnico del fabricante.

Fuente de alimentacion para maquina de soldar

iNota! Antes de conectar el enchufe a la toma de corriente, asegurese de que el interruptor de la maquina de soldar esté en la
posicion de apagado (O) y de que los contactos de conexién 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.

La energia también puede ser suministrada por generadores, pero debe asegurarse de que la corriente de salida del generador
sea igual o superior a la corriente de suministro maxima especificada en la placa de caracteristicas de la maquina de soldar.

De lo contrario, no sera posible alcanzar el rendimiento nominal de la maquina de soldar o no serd posible trabajar en absoluto.
Nota: Si utiliza un generador para alimentar una maquina de soldar, 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.

Instalacién de cables para soldadura MIG/MAG

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 MIGIMAG como se muestra en la ilustracion (I1). Conecte la antorcha de soldadura MIG (a) al
conector de la antorcha y apriétela segun el disefio del conector. Conecte el adaptador de polaridad (b) al terminal ,+". Conecte
la pinza de conexion a tierra (c) al terminal ,-". Fije firmemente la pinza de conexion a tierra a una parte metalica de la pieza de
trabajo. Limpie la zona de contacto para eliminar cualquier resto de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan afectar el
flujo de corriente.

El cilindro de gas de proteccion (d) debe colocarse sobre una superficie dura, nivelada y estable, y asegurarse para evitar que se
vuelque. Conecte un regulador y un caudalimetro al cilindro para poder ajustar y medir el flujo de gas de proteccion. Conecte la
manguera de gas (e) al regulador ubicado en el cilindro de gas y, a continuacion, al conector de suministro de gas de proteccion
de la méquina de soldar. Tras la conexion, asegurese de que todos los conectores estén bien ajustados, que las conexiones de
gas estén firmes y que las mangueras no se suelten espontdneamente durante el funcionamiento.

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 (lll). Conecte la antorcha de soldadura MIG (a) al
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conector de la antorcha de soldadura MIG y apriétela segun el disefio del conector. Conecte el adaptador de polaridad (b) al
terminal ,-". Conecte la pinza de conexion a tierra (c) al terminal ,+". Fije la pinza de conexidn a tierra firmemente a una parte
metalica de la pieza de trabajo. Limpie el area de contacto para eliminar cualquier resto de aceite, pintura u otros contaminantes
que puedan afectar el flujo de corriente.

La soldadura FLUX no utiliza gas de proteccion externo. Tras la conexion, asegurese de que todos los conectores estén bien
colocados y de que los cables no se desconecten 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 (IV). Inserte el conector del cable en
el zécalo y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. AsegUrese de que el conector no se salga del zécalo. Los
cables de soldadura se pueden conectar de dos maneras: el cable de tierra (a) al terminal - y el cable del portaelectrodos (b)
al terminal ,+’, 0 viceversa.

En el primer método, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se disipa en la pieza de trabajo, no en
el electrodo. En la conexion inversa, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se disipa en el electrodo,
no en la pieza de trabajo.

Al elegir un método de conexion, tenga en cuenta los requisitos tecnolégicos y la informacién proporcionada con los electrodos.
No todos los tipos de electrodos permiten soldar con polaridad inversa. Si durante la soldadura se observa un arco inestable,
salpicaduras o una soldadura irregular, invierta la polaridad de los cables de soldadura y reinicie el proceso.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura Lift-TIG

Nota: Antes de conectar los cables de soldadura, asegUrese de que el enchufe del dispositivo esté desconectado de la toma de
corriente.

Conecte los cables de soldadura para la soldadura Lift-TIG como se muestra en la ilustracién (V). 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 maquina de soldar y girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope.
Asegurese de que el conector no se salga espontaneamente del enchufe.

Conecte el enchufe de corriente de la antorcha TIG (a) al terminal ,-" y el enchufe del cable de tierra con la pinza de conexién
a tierra (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, lo que le permitira regular y medir el flujo de gas de
proteccion. Conecte la manguera de gas (d) directamente al regulador ubicado en la bombona de gas. Después de conectar,
asegUrese de que todos los conectores estén bien ajustados, las conexiones de gas estén firmes y las mangueras no se salgan
espontdneamente durante el funcionamiento.

Instalacién del alambre de soldadura para soldadura MIG/MAG y 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.

Para abrir la tapa lateral, presione el pestillo y luego abrala. Fije la bobina de alambre al pasador para que el alambre se desen-
rolle en la direccion correcta. Asegurese de que el rodillo de alimentacion sea adecuado para el tipo y diametro del alambre. Si
es necesario, reemplace el rodillo de alimentacién por el correcto.

Afloje la presion del rodillo de alimentacion. Inserte el extremo del alambre en la guia, luego en la ranura del rodillo de alimenta-
cion y deslicelo hacia la conexion de la antorcha de soldadura. A continuacion, ajuste la presion del rodillo para que el alambre
no se deslice durante la alimentacion, pero sin que se aplaste en exceso. Una presidn excesiva puede deformar el alambre e
impedir una alimentacion adecuada.

Una vez finalizado el montaje, cierre la tapa lateral y asegurese de que el pestillo la bloquee correctamente. Tras instalar el
alambre, presione el botén de la pistola de soldar para que el alambre avance. Cuando alcance la longitud de alambre deseada,
suelte el botdn.

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.

Descripcion del panel de control y los elementos de visualizacion.

El mando de funcion izquierdo se utiliza para seleccionar y ajustar los parametros del dispositivo. En el modo MMA, al mantener
pulsado el mando durante aproximadamente 5 segundos se activa o desactiva la funcién VRD. En los modos MIG y FLUX, al
mantener pulsado el mando durante aproximadamente 5 segundos se alterna entre la funcion 2T/4T. En los modos MIG y FLUX,
al pulsar brevemente el mando se alterna entre el ajuste de la longitud del arco y la inductancia, y al girarlo se modifica el valor
del parametro seleccionado.

El mando de funcion derecho ajusta el parametro principal de soldadura. En los modos MMA vy Lift-TIG, permite configurar la
corriente de soldadura. En los modos MIG y FLUX, se utiliza para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre en modo
sinérgico.
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El boton de funcion se utiliza para seleccionar el modo de funcionamiento del dispositivo. Permite seleccionar el modo de solda-
dura adecuado: MMA, Lift-TIG, MIGIMAG, MIG/MIX o FLUX.

Los simbolos e indicadores del panel de control y la pantalla tienen los siguientes significados, como se muestra en la ilustracion (VI):
(a) Modo de soldadura MMA

El simbolo indica el modo de soldadura con electrodo revestido. En este modo, puede ajustar la corriente de soldadura y activar
la funcién VRD.

(b) Modo de soldadura Lift-TIG

El simbolo indica soldadura por contacto con electrodo no consumible. Este modo permite ajustar la corriente de soldadura.

(c) Modo de soldadura MIG/IMAG

El simbolo indica el modo de soldadura que utiliza CO ,como gas de proteccion.

(d) Modo de soldadura MIG / MIX.

El simbolo indica el modo de soldadura que utiliza una mezcla de gas de proteccion.

(e) Modo de soldadura FLUX

El simbolo indica el modo de soldadura con alambre tubular autoprotegido , sin el uso de gas de proteccion externo.

(f) ajuste de la longitud del arco

Tras seleccionar esta funcion, utilice el mando de funcién izquierdo para ajustar el valor de la longitud del arco. El rango de ajuste
es de-30 a +30 %.

(9) regulacion de la inductancia

Tras seleccionar esta funcion, utilice el mando de funcién izquierdo para ajustar el valor de inductancia. El rango de ajuste es
de -20 a +20 %.

(h) Funcion 2T

Funcién disponible en los modos MIG y FLUX.

(i) Funcion 4T

Funcion disponible en los modos MIG y FLUX.

(j) Funcién VRD

Esta funcion, disponible en el modo MMA, reduce la tension del electrodo a un nivel seguro después de la soldadura.

(k) Indicador de alimentacién manual del alambre

Manteniendo pulsado el botdn de la pistola de soldar, se activa el avance manual del alambre. El simbolo iluminado confirma
que esta funcion esta activa.

(1) Funcién HOLD

Durante la soldadura, el simbolo que se ilumina indica que la pantalla esta bloqueada y que no se pueden cambiar los ajustes.
(m) Luz indicadora de fallo/sobrecarga/sobrecalentamiento

Cuando el simbolo se ilumina, indica un mal funcionamiento del dispositivo. La luz se apagara una vez que se haya solucionado
el problema.

(n) funcién de funcionamiento del ventilador segun las necesidades

El simbolo indica la funcion de ventilador inteligente. El ventilador no funciona de forma continua una vez encendido el dispositivo,
sino que se activa cuando la temperatura interna alcanza un cierto nivel y se apaga cuando se enfria.

Normas de trabajo

modo de soldadura por electrodo revestido con gas ., . En este modo, el dispositivo funciona con un alimentador de alambre
interno y permite soldar utilizando gas de proteccion.

MIG / MIX. = Modo de soldadura con gas mixto. En este modo, la maquina funciona con un alimentador de alambre interno y
permite soldar utilizando un gas de proteccion mixto.

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 - Modo de soldadura con electrodo revestido. Este modo permite la soldadura manual con un electrodo revestido mediante
corriente continua.

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 pardmetros de funcionamiento dependientes, lo que
simplifica la configuracion del dispositivo y permite unas condiciones de soldadura mas estables en los modos MIG/MAG, MIG/
MIX'y FLUX.

ARRANQUE EN CALIENTE: Al iniciar una soldadura, puede resultar dificil generar el arco. Esto se debe a que tanto el electrodo
como la zona de soldadura estan frios. Durante el arranque, el soldador aplica una corriente ligeramente superior a la corriente
programada durante un breve periodo de tiempo. Esto facilita la generacion del arco y estabiliza el proceso de soldadura.
FUERZA DEL ARCO (estabilizacion del arco): Al soldar con un electrodo revestido, la distancia entre la punta del electrodo y el
punto de soldadura no es constante. Para evitar que el electrodo se pegue durante la soldadura, el soldador regula la intensidad
de la corriente en el arco eléctrico.

ANTIADHERENCIA (funcién de proteccion contra cortocircuitos): si el electrodo se atasca durante la soldadura, la maquina de
soldar reducira automaticamente la corriente a un valor que permita separar el electrodo de la soldadura y que el proceso de
soldadura continde.
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VRD (Sistema de Reduccion de Voltaje): Esta funcion esta disponible en el modo MMA. El sistema reduce el voltaje en el elec-
trodo revestido a un nivel seguro después de la soldadura. El indicador VRD se ilumina para indicar que la funcion esta activada.
Indicador de fallo/sobrecarga/sobrecalentamiento: Si este indicador se enciende, es posible que no se pueda soldar. Este indi-
cador puede sefialar sobrecalentamiento, sobrecarga u otras averias. En caso de sobrecalentamiento, el indicador se apagara
automaticamente una vez que la unidad se enfrie.

Soldadura MIG/MAG

JATENCION! Antes de comenzar a trabajar, lea la informacion proporcionada en las secciones: ,Instalacién de cables para sol-
dadura MIGIMAG”, ,Instalacién de alambre de soldadura para soldadura MIG/IMAG y FLUX", ,Descripcién del panel de control y
elementos de visualizacion” y ,Principios de funcionamiento”.

Verifique que la pistola de soldadura MIG, la empufiadura de conexion a tierra y la manguera de gas estén correctamente conec-
tadas. Asegurese de que el adaptador de polaridad de la pistola esté conectado al terminal ,+” y la empufiadura de conexion a
tierra al terminal ,-". Sujete firmemente la abrazadera de la empufiadura de conexién a tierra a una parte metalica de la pieza de
trabajo. Limpie la zona de contacto para eliminar aceite, pintura y otros contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente.
Verifique que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina y que la presion del rodillo de alimentacion esté
ajustada correctamente. Compruebe el estado de la punta de contacto y la boquilla de la pistola de soldar. Asegurese de que el
alambre se alimente correctamente a través de la pistola.

Coloque la bombona de gas de proteccidn sobre una superficie dura, nivelada y estable, y sujétela para evitar que se vuelque.
Abra la valvula de la bombona. Utilice el regulador y el caudalimetro para ajustar el flujo de gas de proteccion segun las nece-
sidades del trabajo.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente de pared. Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la
posicidn de encendido (1).

Utilice el botdn de funcion para seleccionar el modo de operacion adecuado: MIG/MAG o MIG/MIX, segun el gas de proteccion
utilizado. Si es necesario, seleccione la funcién 2T o 4T. A continuacién, configure los parametros de soldadura. En los modos
MIG/MAG y MIG/MIX, el mando de funcion derecho se utiliza para ajustar la velocidad de alimentacion del hilo en modo sinérgico.
El mando de funcién izquierdo se utiliza para seleccionar y ajustar la longitud del arco y la inductancia.

Tras configurar los parametros, protéjase el rostro con la mascara de soldar y comience a soldar. Mueva la antorcha de soldadura
de manera uniforme, manteniendo la distancia correcta entre la punta de la antorcha y la pieza de trabajo. Durante la soldadura,
supervise la estabilidad del arco y la calidad de la soldadura. Ajuste los parametros si es necesario.

Tras soldar, suelte el botén de la antorcha y espere a que cese el flujo de gas de proteccion, si asi lo requieren las caracteristi-
cas del equipo. A continuacion, apague el aparato moviendo el interruptor a la posicién de apagado (O). Cierre la valvula de la
bombona de gas de proteccion.

Si después de terminar el trabajo aln escucha el ventilador funcionando, no desconecte el cable de alimentacion de la toma de
corriente hasta que el dispositivo se haya enfriado automaticamente. Puede desconectar los cables de soldadura. Una vez finali-
zado el trabajo, desconecte el cable de alimentacion de la toma de corriente y proceda con el mantenimiento.

Soldadura con fundente

JATENCION! Antes de comenzar a trabajar, lea la informacién proporcionada en las secciones: ,Instalacion de cables para
soldadura FLUX", ,Instalacién de alambre de soldadura para soldadura MIG/MAG y FLUX", ,Descripcion del panel de control y
elementos de visualizacién” y ,Principios de funcionamiento”.

Verifique que la pistola de soldadura MIG y el soporte de conexion a tierra estén conectados correctamente. Asegurese de que
el adaptador de polaridad de la pistola esté conectado al terminal ,-" y el soporte de conexion a tierra al terminal ,+”. Fije firme-
mente la abrazadera del soporte de conexion a tierra a una parte metélica de la pieza de trabajo. Limpie la zona de contacto para
eliminar aceite, pintura y otros contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente.

Verifique que el alambre tubular autoprotegido correcto esté instalado en la méaquina y que la presion del rodillo de alimentacion
esté ajustada correctamente. Compruebe el estado de la punta de contacto y la boquilla de la pistola de soldar. Asegurese de que
el alambre se alimente correctamente a través de la pistola.

El método FLUX no utiliza un gas de proteccion externo.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente de pared. Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la
posicion de encendido (1).

Utilice el botdn de funcion para seleccionar el modo FLUX. Si es necesario, seleccione 2T o 4T. A continuacion, configure los
parametros de soldadura. En el modo FLUX, el mando de funcién derecho se utiliza para ajustar la velocidad de alimentacion del
alambre en modo sinérgico. EI mando de funcién izquierdo se utiliza para seleccionar y ajustar la longitud del arco y la inductancia.
Tras configurar los parametros, protéjase el rostro con la mascara de soldar y comience a soldar. Mueva la antorcha de soldadura
de manera uniforme, manteniendo la distancia correcta entre la punta de la antorcha y la pieza de trabajo. Durante la soldadura,
supervise la estabilidad del arco y la calidad de la soldadura. Ajuste los parametros si es necesario.

Una vez finalizada la soldadura, suelte el botén de la antorcha de soldadura y apague el dispositivo moviendo el interruptor a la
posicién de apagado - O.

Si después de terminar el trabajo aln escucha el ventilador funcionando, no desconecte el cable de alimentacion de la toma de
corriente hasta que el dispositivo se haya enfriado automéaticamente. Puede desconectar los cables de soldadura. Una vez finali-
zado el trabajo, desconecte el cable de alimentacién de la toma de corriente y proceda con el mantenimiento.

M ANUAL ORIGINAL 141



ES

Soldadura MMA (electrodo revestido)

NOTA: Antes de comenzar a trabajar, lea la informacién proporcionada en las secciones: ,Instalacién de cables de soldadura
para soldadura MMA con electrodos revestidos”, ,Descripcion del panel de control y elementos de visualizacién” y ,Principios de
funcionamiento”.

Verifique que el cable del portaelectrodos y el cable de tierra estén correctamente conectados. Seleccione la polaridad de cone-
xién segun los requisitos del proceso y las instrucciones del fabricante del electrodo. Fije firmemente la pinza de tierra a la parte
metalica de la pieza que se esta soldando. Limpie la zona de contacto para eliminar cualquier resto de aceite, pintura u otros
contaminantes que puedan afectar el flujo de corriente.

Fije el electrodo revestido adecuado al portaelectrodos. Asegurese de que el electrodo esté bien sujeto y no se mueva durante el
proceso. Antes de soldar, verifique que la pinza de conexién a tierra y el electrodo estén aislados entre si y no estén en contacto
con la pieza de trabajo.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente de pared. Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la
posicion de encendido (1).

Utilice el boton de funcion para seleccionar el modo de operacion MMA. Active o desactive la funcién VRD segun sea necesario.
A continuacion, utilice el mando de funcion derecho para ajustar la corriente de soldadura adecuada para el tipo de electrodo y el
espesor del material. A continuacion se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura segun el didmetro del electrodo.

Didmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80
32 80-140
4.0 120170

Tras configurar los parametros, protéjase el rostro con una mascara de soldar y comience a soldar. Inicie el arco eléctrico siguien-
do la técnica de soldadura establecida. Mantenga la longitud de arco adecuada y guie el electrodo uniformemente a lo largo de
la soldadura. Ajuste los parametros si es necesario.

Después de soldar, retire el electrodo del material que se esté soldando y luego apague el dispositivo moviendo el interruptor a
la posicion de apagado - O.

Si después de terminar el trabajo aln escucha el ventilador funcionando, no desconecte el cable de alimentacion de la toma de
corriente hasta que el dispositivo se haya enfriado automaticamente. Puede desconectar los cables de soldadura. Una vez finali-
zado el trabajo, desconecte el cable de alimentacion de la toma de corriente y proceda con el mantenimiento.

Soldadura Lift-TIG

JATENCION! Antes de comenzar a trabajar, lea la informacion que se proporciona en las secciones: ,Instalacion de cables de solda-
dura para soldadura Lift-TIG”, ,Descripcion del panel de control y los elementos de visualizacion” y ,Principios de funcionamiento”.

Verifique que la antorcha TIG, la pinza de tierra y la manguera de gas estén correctamente conectadas. Asegurese de que el
enchufe de la antorcha TIG esté conectado al terminal ,-" y la pinza de tierra al terminal ,+". Fije la pinza de tierra firmemente
a una parte metalica de la pieza de trabajo. Limpie la zona de contacto para eliminar aceite, pintura y otros contaminantes que
puedan afectar el flujo de corriente.

Verifique que el electrodo de tungsteno correcto esté instalado en la antorcha TIG y que esté bien afilado. Prepare el material
de aporte adecuado si es necesario. Coloque la bombona de gas de proteccion sobre una superficie dura, nivelada y estable, y
asegurela para evitar que se vuelque. Abra la valvula de la bombona. Utilice el regulador y el caudalimetro para ajustar el flujo de
gas de proteccion segun el trabajo que se esté realizando.

Enchufe el cable de alimentacion a una toma de corriente de pared. Gire el interruptor en la parte posterior del dispositivo a la
posicion de encendido (1).

Utilice el botén de funcién para seleccionar el modo de operacion Lift-TIG. A continuacion, use el mando de funcién derecho
para ajustar la corriente de soldadura segun el tipo de electrodo, el espesor del material y el proceso de soldadura empleado. 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]: Didmetro del electrodo [mm] Didmetro d?#]?f”adernado Corriente de soldadura [A] Caudal de gas [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0,8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2.25 120 - 150 10-12
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Tras configurar los parametros, protéjase la cara con una mascara de soldar y comience a soldar. Abra la valvula de gas de pro-
teccion de la antorcha TIG, si la tiene. Encienda el arco tocando brevemente la pieza de trabajo con el electrodo de tungsteno y,
a continuacion, eleve la antorcha unos 2-3 mm. Mientras suelda, guie la antorcha de forma uniforme, manteniendo la longitud de
arco correcta. Si es necesario, aplique material de aporte adecuado para el tipo de material que se esta soldando.

Tras soldar, levante la antorcha para interrumpir el arco y cierre la valvula de gas de proteccion de la antorcha TIG, si la tiene.
Apague la maquina moviendo el interruptor a la posicion de apagado (O). Cierre la valvula del cilindro de gas de proteccion.

Si después de terminar el trabajo aln escucha el ventilador funcionando, no desconecte el cable de alimentacion de la toma de
corriente hasta que el dispositivo se haya enfriado automaticamente. Puede desconectar los cables de soldadura. Una vez finali-
zado el trabajo, desconecte el cable de alimentacion de la toma de corriente y proceda con el mantenimiento.

Consejos para la soldadura MIG/MAG

Las superficies a soldar deben estar libres de dxido, grasa, aceite, pintura y otros contaminantes. Sujete firmemente la pinza de
tierra a la pieza de trabajo, asegurando un buen contacto eléctrico. Seleccione el alambre de soldadura y el gas de proteccion
adecuados para el tipo de pieza que se va a soldar. Se recomienda realizar una prueba previa de los parametros de soldadura
en un material de desecho.

Durante la soldadura MIG/MAG, la antorcha (a) debe guiarse uniformemente en la direccion de la flecha (h), como se muestra en
la ilustracion (VII). El alambre de soldadura (c), que sale de la boquilla de la antorcha (b), se alimenta continuamente a la zona
de soldadura. Se forma un arco eléctrico entre el extremo del alambre (c) y el bafio de fusion (d), fundiendo la pieza de trabajo
(9) y el alambre. El bafio de fusién (d) se enfria para formar una soldadura (e). La zona de soldadura esta protegida por un gas
de proteccion, que crea una atmdsfera protectora (f) que limita el acceso del aire al metal fundido.

La antorcha de soldadura debe mantenerse firme, manteniendo la punta del alambre lo mas alejada posible del bafio de fusion.
Mover la antorcha demasiado rapido puede provocar una penetracion deficiente y una soldadura irregular. Moverla demasiado
lento puede causar un calentamiento excesivo del material, perforacion y mayor salpicadura. Si la calidad de la soldadura se
deteriora, revise los parametros de soldadura, el estado del alambre, la conexion del gas de proteccion y la boquilla de la antorcha
para detectar posibles obstrucciones.

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. Seleccione el alambre de soldadura tubular autoprotegido
adecuado para el tipo y grosor de la pieza que se va a soldar. Se recomienda realizar una prueba previa de los parametros de
soldadura en un material de desecho.

Al soldar con el método FLUX, la antorcha (a) debe guiarse uniformemente en la direccion de la flecha (h), como se muestra
en la ilustracion (VIII). Un alambre de soldadura tubular autoprotegido (c) emerge de la boquilla de la antorcha (b) y se alimenta
continuamente a la zona de soldadura. Se forma un arco eléctrico entre la punta del alambre (c) y el bafio de fusion, fundiendo
la pieza de trabajo (g) y el alambre. El bafio de fusion (d) se enfria para formar una soldadura (). Se forma una capa de escoria
(f) en la superficie de la soldadura, que debe eliminarse después del enfriamiento.

En la soldadura con fundente, no se suministra gas de proteccion externamente. La proteccion del bafio de fusion se logra fun-
diendo el nicleo fundente del alambre. La antorcha debe mantenerse firme, manteniendo la punta del alambre lo més alejada
posible del bafio de fusion. Mover la antorcha demasiado rapido puede resultar en una fusidn deficiente, mientras que moverla
demasiado lento puede causar un calentamiento excesivo y un aumento de las salpicaduras. Una vez finalizada la soldadura y
enfriada la soldadura, retire la escoria antes de continuar soldando o evaluar la calidad de la soldadura.

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) aproximadamente a 2 cm del punto de soldadura y péngase la mascara de soldar. A continuacion, inicie
el arco mediante chispa o contacto. El arco (b) sera visible a través de la ventana de la mascara de soldar; su longitud no debe
ser superior a 1-1,5 veces el didmetro del electrodo, como se muestra en la ilustracion (1X). Durante la soldadura, se forma una
soldadura (c) en la pieza (d), cuya direccion esta indicada por la flecha (e).

Mantener la longitud de arco correcta es fundamental. La longitud de arco esté estrechamente relacionada con la tensién y la
corriente de soldadura. La contaminacion de las superficies soldadas puede afectar negativamente la calidad de la soldadura. El
electrodo debe mantenerse en un angulo de 70 a 80 grados con respecto al plano de soldadura, en la direccién de la soldadura,
como se muestra en la ilustracion (X). Aumentar el angulo puede provocar la formacidn de escoria. Disminuir el angulo puede
causar inestabilidad del arco, salpicaduras y debilitamiento de la soldadura.

Durante todo el proceso de soldadura, se debe mantener una longitud de arco constante. Dado que el electrodo se funde durante
la soldadura, el portaelectrodos debe bajarse gradualmente para mantener la misma longitud de arco. Cuando la longitud del
electrodo se reduzca a aproximadamente 5 cm, detenga la soldadura y reemplace el electrodo por uno nuevo. Para detener la
soldadura, retire el electrodo del punto de soldadura. Se recomienda retirar el electrodo gradualmente, levantandolo a lo largo
de la soldadura cubierta de escoria, como se muestra en la Figura (XI). Esto ayuda a reducir las salpicaduras y la porosidad en
el material soldado.

Tenga cuidado, ya que el metal de soldadura y el electrodo estan calientes. Retire la capa de escoria solo después de que la
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soldadura se haya enfriado, golpeandola suavemente con un martillo de soldar. Puede comenzar a soldar donde terminé la sol-
dadura anterior una vez que se haya eliminado la capa de escoria.

La soldadora debe colocarse en un &rea bien ventilada y a la sombra, lejos de cualquier obstaculo que pueda impedir el flujo de
aire a través del sistema de ventilacion. La falta de ventilacion adecuada puede provocar el sobrecalentamiento de los compo-
nentes de la soldadora y dafiarlos permanentemente. No deje la soldadora expuesta a la luz solar directa mientras esté en uso,
ni la 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 6xido, 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 de la pieza de trabajo. Abra la valvula del gas de proteccion. Luego, incline la antorcha de
soldadura hacia la superficie de trabajo hasta que el electrodo la toque. 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. Una vez iniciado el arco, ajuste la
inclinacion del electrodo. El electrodo debe estar inclinado en un angulo de 70 a 80 grados con respecto al plano de soldadura,
como se muestra en la ilustracion (XII). El arco eléctrico funde el material, creando un bafio de soldadura liquido, que se solidifica
después de retirar el arco, creando una union permanente. Al soldar materiales delgados como chapa metalica, los materiales se
pueden unir sin utilizar metal de aporte, como se muestra en la ilustracion (XII).

Al soldar con material de aporte, alimente el material de aporte con un dngulo de 30 grados respecto al plano de soldadura, como
se muestra en la ilustracion (XIII). 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. La ilustracién (XIIl) muestra: 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) y bafio de fusion (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 operar
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 proteccién contra sobrecalentamiento. Se encendera el indicador de fallo/sobrecarga/so-
brecalentamiento y no se podra soldar hasta que los circuitos de la soldadora se hayan enfriado. La sobrecarga frecuente de la
soldadora puede provocar un desgaste prematuro o incluso dafios.

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.

Dificultad para encender el arco o extincion frecuente del arco.
Compruebe que la pinza de tierra haga buen contacto con la pieza de trabajo. Asimismo, verifique que todas las conexiones
eléctricas y de soldadura estén bien sujetas.

La corriente de soldadura no alcanza el valor establecido.

Las variaciones en la tension de alimentacion respecto al valor nominal pueden provocar que la corriente de salida no coincida
con el valor establecido. Si la tension de alimentacidn es demasiado baja, la corriente maxima de soldadura puede ser inferior
al valor nominal.

Corriente inestable durante el funcionamiento
La causa puede ser variaciones de voltaje en la red eléctrica o fuertes interferencias provenientes de la red eléctrica u otros
dispositivos eléctricos.

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 pue-
de 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,
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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 méaquina 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 trabajo técnico o de mantenimiento, desconecte el dispositivo de la toma de corriente.
Una vez finalizado el trabajo, compruebe el estado técnico del dispositivo mediante una inspeccién visual del exterior y evaluan-
do: la carcasa, el cable de alimentacion con el enchufe, el funcionamiento del interruptor, la permeabilidad de las ranuras de ven-
tilacion, el estado del cable de tierra, la antorcha de soldadura, la manguera de gas y el estado de los conectores de los cables.
Durante el periodo de garantia, el usuario no podra desmontar el dispositivo ni reemplazar ningtn 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 pafo seco, sin utilizar productos quimicos ni liquidos de limpieza.
Limpie la antorcha de soldadura, los cables y los componentes accesibles tras abrir la tapa lateral con un pafio seco y limpio.
Inspeccione periédicamente el estado de la punta de contacto, la boquilla de la antorcha de soldadura, el cable de la antorcha, el
cable de trabajo, la manguera de gas, los conectores del cable y los componentes del mecanismo de alimentacion del alambre.
Si observa algun dafio, desgaste excesivo o mal funcionamiento, deje de usar el equipo y pdngase 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 a onduleur est une source d’alimentation portable congue pour le soudage MIG/MAG manuel, le soudage & fil
fourré autoprotégé en mode FLUX, le soudage MMA a électrode enrobée et le soudage Lift-TIG a électrode non fusible, le tout en
courant continu (CC). L'appareil utilise la technologie & onduleur et une commande synergique, ce qui lui confere une conception
compacte, un poids léger, des parametres 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 modes MIG/MAG et
FLUX. Cet appareil n'est pas destiné au soudage de I'aluminium et des alliages d’aluminium. Un fonctionnement correct, fiable et
s(r 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 entiérement assemblé ; hormis le raccordement de la torche de mise a la terre et du pistolet de so-

udage MIG, aucun autre montage n'est nécessaire. La torche de mise a la terre et le pistolet de soudage MIG sont fournis avec
le poste a souder. Les accessoires de soudage Lift-TIG ne sont pas inclus.

DONNEES TECHNIQUES
Paramétre Unité de mesure Valeur
Numéro de catalogue YT-81401
Balance [ka] 9.1
Tension d'alimentation [V~ 230
Fréquence nominale [Hz] 50/60
Min. courant de soudage MIG / MAG [Adc] 40
Courant de soudage max. MIGIMAG [Ad.c] 200
Tension de charge au courant de soudage MIG/MAG min/max \Y| 16/24
diamétre du fil de soudage [mm] 08/09/1,0
Poids maximal de la bobine de fil [kg] <5
Courant de soudage MMA min. [Adc] 20
Courant de soudage MMA max. [Adc] 170
Tension de charge au courant de soudage MMA min/max [\ 20,8/26,8
Diamétre de I'électrode [mm] 16~32
Courant de soudage minimal Lift-TIG [Ad.c] 10
Courant de soudage max. Lift-TIG [Adc] 200
Tension de charge au courant de soudage Lift-TIG min/max v 10,4718
Degré de protection P21
classe d'isolation ET
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EXPLICATION DES SYMBOLES
Plaque
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 Lo
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
21
19 22 22a 22b 22¢
18 23 23a 23b 23c
® 24 24a 24b 24c
27 27a 27b
25 26 28 28a 28b
29 29a 2%
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 MIG/MAG

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 systéme VRD

14. Plage des paramétres de sortie : valeur minimale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante — valeur
maximale du courant de soudage et de la tension de charge correspondante

15, 15a, 15b, 15¢. Symbole du rapport cyclique : valeurs en pourcentage du rapport cyclique a une température ambiante de
40 °C.

16, 16a, 16b, 16¢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 de repos

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 MIG

27a. Courant d’alimentation nominal maximal en mode MIG

27b. Courant d'alimentation effectif maximal en mode MIG

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, d’altérer ou de transformer de quelque maniére que ce soit la conception de I'appareil, sous
peine de perdre sa conformité aux normes et le marquage CE. Cet équipement est congu pour répondre aux exigences d'un
fonctionnement normal. Des inspections régulieres 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 pour le soudage manuel MIG/MAG, FLUX, MMA et Lift-TIG en courant continu uniqguement. Il n’est
pas destiné au dégivrage de canalisations, a la charge de batteries, au démarrage de moteurs ni a l'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 étre formé a son utilisation et parfaitement connaitre le mode d’emploi. Toutes les consi-
gnes de sécurité du manuel doivent étre respectées. Le port de vétements de protection et de masques de soudage appropriés
est obligatoire. Le fabricant décline toute responsabilité en cas de dommages ou d'accidents causés par une utilisation incorrecte
de l'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 seches,

- des protections auditives si le niveau sonore au travail I'exige.

Le matériel d’extinction d'incendie doit &tre maintenu en bon état de fonctionnement a proximité du lieu de travail.

Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque, d'implants électriques, d’appareils auditifs ou d’autres dispositifs sensibles
aux ondes électromagnétiques ne doivent pas s'approcher d’une machine a souder en fonctionnement ni de la zone de soudage
sans autorisation médicale. Les personnes présentes et porteuses de tels dispositifs doivent se tenir & une distance de sécurité
de la zone de travail.

Lors de travaux dans des espaces confinés ou exigus, des réservoirs, des chaudiéres, des cabines, sur des plateformes ou dans
d’autres zones a haut risque, une ventilation efficace, une observation constante et la supervision par une deuxiéme personne
doivent étre assurées.

Risques électriques et régles de sécurité

Lors de I'utilisation d’'une machine & souder, respectez les régles de santé et de sécurité au travail relatives aux procédés de
soudage, de découpe et d'assemblage. Le non-respect de ces régles peut entrainer les principaux risques suivants :

- inhalation de substances dangereuses,

-rayonnement optique,

-brilures,

-incendies et explosions,

-choc électrique,

-impact du champ électromagnétique,

-dommages auditifs.

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 pieces susceptibles d'étre sous tension ; méme en cas de perturbations
mineures du systeme électrique, débranchez la machine & souder de I'alimentation électrique et apportez-la @ un centre de
service agrée.

- Vérifiez les cables et connexions électriques et de soudage avant chaque utilisation ; si vous constatez des dommages a l'isola-
tion, des fissures, des brllures ou des connexions desserrées, remplacez les cables par des neufs.

-Ne pas insérer d'objets métalliques dans les trous de ventilation.
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-ne raccordez I'appareil qu'a un réseau d'alimentation monophasé conforme aux données de la plaque signalétique, équipé d'un
conducteur de protection,

- Le choix des dispositifs de protection, de la prise, de la section du cable d’alimentation et du disjoncteur différentiel doit étre
confié a un électricien qualifié, conformément aux données figurant sur la plaque signalétique de I'appareil et conformément aux
réglementations nationales et locales applicables.

- dans les installations ou I'utilisation d'un disjoncteur différentiel est requise, choisissez son type conformément a la réglementa-
tion applicable et aux conditions d'installation.

- Evitez de brancher la machine a souder a I'aide de longues rallonges ; si une rallonge est utilisée, sa capacité de charge ne doit
pas étre inférieure a celle du cordon d’alimentation de I'appareil.

- Avant de brancher la fiche a la prise, assurez-vous que l'interrupteur de la machine a souder est en position d'arrét et que les
bornes de sortie ne sont pas court-circuitées.

- Débranchez la fiche du cordon d’alimentation de la prise secteur chaque fois que la machine & souder n'est pas utilisée.

-Ne procédez a aucune réparation, réglage ou opération de maintenance sur I'appareil branché sur le secteur.

-Ne pas remplacer I'électrode ni toucher I'extrémité du fil de soudage & mains nues ou avec des gants mouillés.

-Ne pas refroidir le porte-électrode ou la torche de soudage dans I'eau.

-Ne tenez pas I'électrode, le porte-électrode ou la torche de soudage sous votre bras.

-Ne pas enrouler les cables de soudage ou le cable de mise a la terre autour de votre corps.

-Ne placez pas votre corps entre le cable de la torche de soudage et le cable de terre.

-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 & 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, & moins qu'ils n'aient été correctement préparés et
protégés.

L'utilisation de cet appareil sous la pluie, la neige ou en cas d’humidité élevée est interdite. Il n’est pas congu pour fonctionner
dans des conditions ou il pourrait entrer en contact direct avec I'eau.

Le poste a souder doit &tre placé verticalement sur une surface plane et stable. Ne pas incliner 'appareil de plus de 10°. Ne pas
le tenir par la poignée ni le transporter pendant son fonctionnement.

Assurez une ventilation adéquate de I'appareil. Ne bouchez 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. N'exposez pas 'appareil a la
lumiére directe du soleil ni a proximité de sources de chaleur. L'appareil doit étre utilisé et rangé dans un endroit sec, propre et
aussi exempt que possible de poussiére et de substances corrosives.

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 MIG/MAG, 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.

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 a souder pour
dégeler des canalisations, charger des batteries ou démarrer des moteurs.

Prévention des brilures et des Iésions oculaires

Lors du soudage, le métal fond. Un manque d'attention de 'opérateur peut entrainer de graves brlures. L'arc de soudage est trés
dangereux pour les yeux et la peau car il génére un rayonnement infrarouge et ultraviolet intense.

Ne fixez pas un arc électrique sans protection oculaire adéquate. Eloignez toutes les personnes présentes de la zone de travail ou
protégez-la a I'aide d'écrans de protection afin de vous prémunir contre les rayonnements et les projections de I'arc.

Utilisez toujours un équipement de protection individuelle approprié, tel que :
-gants de soudage,
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- Un masque ou une visiere 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.

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 lésions oculaires.

Limitations et restrictions liées a Iutilisation 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 l'alcool, de stupéfiants ou de drogues qui réduisent la capacité de concentration.

Les personnes présentes doivent rester hors de la zone dangereuse. La zone de travail doit étre sécurisée afin que les personnes
se trouvant a proximité ne soient pas exposées aux rayonnements de I'arc électrique, aux projections, au bruit, aux fumées ou au
risque d'électrocution.

FONCTIONNEMENT DE L’APPAREIL

Préparation au travail

Avant de commencer a travailler, assurez-vous que la machine a souder n'est pas endommagée. Inspectez le cable d'alimen-
tation et les cables de soudage afin de détecter tout dommage. N'essayez pas d'utiliser une machine a souder ou des cables
endommagés. Vérifiez I'état des connexions des cables de soudage ainsi que la propreté et 'état de la pince de mise a la terre.
Remarque : Les cables endommagés doivent étre remplacés. Toute réparation est interdite. Pour remplacer le cable d’alimenta-
tion, veuillez contacter le service aprés-vente du fabricant.

alimentation pour machine & souder

Remarque ! Avant de brancher la fiche a la prise, assurez-vous que l'interrupteur de la machine a souder est en position arrét (O)
et que les contacts de connexion du cable de soudage ne sont pas court-circuités.

La machine a souder peut étre alimentée par un réseau électrique dont la tension et la fréquence nominales sont spécifiées dans
le tableau des données techniques et sur la plaque signalétique de 'appareil.

L'alimentation peut également étre fournie par des générateurs, mais il faut s'assurer que le courant de sortie du générateur est
égal ou supérieur au courant d’alimentation maximal spécifié sur la plaque signalétique de la machine & souder.

Autrement, il ne sera pas possible d'atteindre les performances nominales de la machine a souder, voire de la faire fonctionner
tout court.

Remarque : Si vous utilisez un générateur pour alimenter une machine 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 éleve.

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.

Il incombe 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 MIG/MAG

Remarque : Avant de brancher les cébles, assurez-vous que la fiche du cable d’alimentation de la machine a souder est débran-
chée de la prise électrique.

Raccordez les cables de soudage MIG/MAG comme indiqué sur l'illustration (Il). Fixez la torche de soudage MIG (a) au connec-
teur correspondant et serrez-la conformément aux instructions. Branchez I'adaptateur de polarité (b) & la borne « + ». Branchez la
pince de masse (c) a la borne « - ». Fixez solidement la pince de masse a une partie métallique de la piéce a souder. Nettoyez la
zone de contact de toute trace d'huile, de peinture ou autre contaminant susceptible d'entraver le passage du courant.

La bouteille de gaz de protection (d) doit étre placée sur une surface dure, plane et stable, et fixée pour éviter tout basculement.
Raccordez un détendeur et un débitmetre a la bouteille afin de régler et de mesurer le débit de gaz de protection. Raccordez le
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tuyau de gaz (e) au détendeur situé sur la bouteille, puis au raccord d’alimentation en gaz de protection du poste a souder. Apres
le raccordement, assurez-vous que tous les raccords sont bien en place, que les connexions de gaz sont étanches et que les
tuyaux ne risquent pas de se débrancher inopinément pendant le fonctionnement.

Installation de cables pour le soudage au flux

Remarque : Avant de brancher les cébles, assurez-vous que la fiche du cable d’alimentation de la machine a souder est débran-
chée de la prise électrique.

Raccordez les cables de soudage FLUX comme indiqué sur l'illustration (lll). Fixez la torche de soudage MIG (a) au connecteur
de torche MIG et serrez-la conformément aux instructions du connecteur. Connectez I'adaptateur de polarité (b) a la borne « - ».
Connectez la pince de mise a la terre (c) a la borne « + ». Fixez solidement la pince de mise a la terre a une 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.

Le soudage au flux ne nécessite pas de gaz de protection externe. Aprés le raccordement, assurez-vous que tous les connecteurs
sont bien enclenchés et que les cables ne se débranchent pas spontanément pendant le fonctionnement.

Installation de cables de soudage pour le soudage MMA avec électrodes enrobées

Remarque : Avant de brancher les cébles de soudage, assurez-vous que la fiche du cable d'alimentation de la machine & souder
est débranchée de la prise électrique.

Raccordez les cébles de soudage MMA comme indiqué sur l'illustration (IV). 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. Les cables de soudage peuvent étre raccordés de
deux maniéres : le cable de masse (a) a la borne « - » et le cable porte-électrode (b) a la borne « + », ou inversement.

Dans la premiere méthode, la majeure partie de la chaleur générée lors du soudage est libérée sur la piece a souder, et non sur
I'¢lectrode. Dans la méthode inverse, c'est I'électrode qui libere la majeure partie de la chaleur générée lors du soudage, et non
la piéce a souder.

Lors du choix d’'une méthode de connexion, tenez compte des exigences techniques et des informations fournies avec les
électrodes. Tous les types d'électrodes ne permettent pas le soudage en polarité inversée. Si un arc instable, des projections ou
une soudure irréguliere sont observés pendant le soudage, inversez la polarité des cables de soudage et reprenez 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 élec-
trique.

Raccordez les cables de soudage pour le soudage TIG Lift-TIG comme indiqué sur l'llustration (V). Pour le soudage TIG Lift-TIG,
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
affitée 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 de la machine a souder, puis vissez-la a fond dans le sens horaire. Assurez-vous
que la fiche ne se débranche pas spontanément.

Raccordez la fiche (a) de la torche TIG a la borne « - » et la fiche du cable de masse avec sa pince de mise a la terre (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 ; cela vous permettra de régler et de mesurer le débit de gaz de protection. Raccordez le
tuyau de gaz (d) directement au détendeur situé sur la bouteille. Aprés le raccordement, assurez-vous que tous les connecteurs
sont bien en place, que les raccords de gaz sont bien serrés et que les tuyaux ne risquent pas de se débrancher inopinément
pendant le fonctionnement.

Installation de fil de soudage pour soudage MIG/MAG et 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.

Pour ouvrir le couvercle latéral, appuyez sur le loquet puis ouvrez le couvercle. Fixez la bobine de fil sur son axe afin que le fil se
déroule dans le bon sens. Assurez-vous que le galet d’entrainement utilisé est adapté au type et au diametre du fil. Si nécessaire,
remplacez-le par le galet approprié.

Relachez la pression du galet d’entrainement. Insérez I'extrémité du fil dans le guide, puis dans la rainure du galet, et faites-la
glisser vers le raccord de la torche de soudage. Ajustez ensuite la pression du galet afin que le fil ne glisse pas lors de I'alimenta-
tion, sans étre excessivement écrasé. Une pression trop forte risque de déformer le fil et d’'empécher une alimentation correcte.
Une fois I'assemblage terminé, fermez le couvercle latéral et assurez-vous que le loquet est bien verrouillé. Aprés avoir installé le
fil, appuyez sur le bouton du pistolet de soudage pour faire avancer le fil. Une fois la longueur de fil souhaitée 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.

Description du panneau de commande et des éléments d'affichage

Le bouton de fonction gauche permet de sélectionner et de régler les parameétres de I'appareil. En mode MMA, une pression
prolongée d’environ 5 secondes active ou désactive la fonction VRD. En modes MIG et FLUX, cette méme pression active ou dé-
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sactive la fonction 2T/4T. Toujours en modes MIG et FLUX, une bréve pression permet de basculer entre le réglage de la longueur
d'arc et celui de I'nductance, tandis qu’une rotation du bouton modifie la valeur du paramétre sélectionné.

Le bouton de fonction droit permet de régler le principal paramétre de soudage. En modes MMA et Lift-TIG, il permet de régler le
courant de soudage. En modes MIG et FLUX, il sert a régler la vitesse de dévidage du fil en mode synergique.

Le bouton de fonction permet de sélectionner le mode de fonctionnement de I'appareil. Il vous permet de choisir le mode de
soudage approprié : MMA, Lift-TIG, MIG/IMAG, MIG/MIX ou FLUX.

Les symboles et indicateurs du panneau de commande et de I'écran ont les significations suivantes, comme indiqué dans lillu-
stration (VI) :

(a) Mode de soudage MMA

Ce symbole indique le mode de soudage a électrode enrobée. Dans ce mode, vous pouvez régler le courant de soudage et
activer la fonction VRD.

(b) Mode de soudage Lift-TIG

Ce symbole indique le soudage par amorgage par contact avec une électrode non fusible. Ce mode permet le réglage du courant
de soudage.

(c) Mode de soudage MIG/IMAG

Ce symbole indique le mode de soudage utilisant le CO2
(d) Mode de soudage MIG / MIX.

Ce symbole indique un mode de soudage utilisant un mélange gazeux de protection.

(e) Mode de soudage FLUX

Le symbole indique le mode de soudage avec fil fourré auto-protégé , sans utilisation de gaz de protection externe.

(f) réglage de la longueur d'arc

Apreés avoir sélectionné cette fonction, utilisez le bouton de fonction gauche pour régler la longueur d’arc. La plage de réglage
estde -30 a +30 %.

(g) régulation de l'inductance

Apreés avoir sélectionné cette fonction, utilisez le bouton de fonction gauche pour régler la valeur d’'inductance. La plage de
réglage est de -20 a +20 %.

(h) Fonction 2T

Fonction disponible en modes MIG et FLUX.

(i) Fonction 4T

Fonction disponible en modes MIG et FLUX.

(j) Fonction VRD

Cette fonction, disponible en mode MMA, réduit la tension de I'électrode a un niveau sir aprés le soudage.

(k) indicateur d’alimentation manuelle du fil

Maintenir le bouton du pistolet de soudage enfoncé active I'avance manuelle du fil. Le symbole lumineux confirme que cette
fonction est active.

(1) Fonction HOLD

Pendant le soudage, I'allumage du symbole indique que I'écran est verrouillé et que les paramétres ne peuvent pas étre modifiés.
(m) Voyant indicateur de défaut/surcharge/surchauffe

Lorsque ce symbole s'allume, cela indique un dysfonctionnement de I'appareil. Le voyant s’éteindra une fois la cause du probleme
résolue.

(n) Fonctionnement du ventilateur selon les besoins

Ce symbole indique la fonction de ventilation intelligente. Le ventilateur ne fonctionne pas en continu une fois I'appareil allumé,
mais se met en marche lorsque la température interne atteint un certain niveau et s'arréte lorsqu'elle redescend.

gaz de protection.

comme

Regles de travail

Mode de soudage MIG/MAG avec fil sous protection gazeuse ., . Dans ce mode, I'appareil fonctionne avec un deévidoir interne
et permet le soudage sous gaz de protection.

MIG / MIX. — Mode de soudage & gaz mixte. Dans ce mode, la machine fonctionne avec un dévidoir interne et permet le soudage
sous protection gazeuse mixte.

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 — Mode de soudage a électrode enrobée. Ce mode permet le soudage manuel avec une électrode enrobée en courant
continu.

LIFT-TIG - Mode de soudage a électrode non fusible avec amorgage 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 simplifie la configuration de I'appareil et permet des conditions de soudage plus stables en modes MIG/MAG, MIG/MIX
et FLUX.

DEMARRAGE A CHAUD - Lors du démarrage d’une soudure, I'amorgage de I'arc peut s'avérer difficile, car I'électrode et la zone
de soudure sont froides. Au démarrage, le soudeur applique un courant légérement supérieur au courant de consigne pendant un
trés court instant. Ceci facilite I'amorgage de I'arc et stabilise le processus de soudage.
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Stabilisation de I'arc (ARC FORCE) : Lors du soudage avec une électrode enrobée, la distance entre I'extrémité de I'électrode et
le point de soudure n'est pas constante. Pour éviter que I'électrode ne colle pendant le soudage, le soudeur régule lintensité 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 & souder
réduira automatiquement le courant a une valeur permettant de détacher I'électrode de la soudure et de poursuivre le processus
de soudage.

Systéeme de réduction de tension (VRD) : cette fonction est disponible en mode MMA. Le systéme réduit la tension sur I'électrode
enrobée a un niveau sir aprés soudage. Le témoin VRD s’allume pour indiquer que la fonction est activée.

Voyant d’anomalie/surcharge/surchauffe : si ce voyant s'allume, le soudage peut étre impossible. Ce voyant peut indiquer une
surchauffe, une surcharge ou d’autres dysfonctionnements. En cas de surchauffe, le voyant s'éteint automatiquement une fois
I'appareil refroidi.

Soudage MIG/MAG

ATTENTION ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les informations fournies dans les sections : « Installation des cables
pour le soudage MIG/MAG », « Installation du fil de soudage pour le soudage MIG/IMAG et FLUX », « Description du panneau de
commande et des éléments d'affichage » et « Principes de fonctionnement ».

Vérifiez que le pistolet de soudage MIG, la poignée de mise a la terre et le tuyau de gaz sont correctement connectés. Assurez-
-vous que I'adaptateur de polarité du pistolet de soudage est connecté a la borne « + » et la poignée de mise a la terre a la borne
« - ». Fixez solidement la pince de la poignée de mise a la terre sur une partie métallique de la piéce 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.

Vérifiez que le fil de soudage approprié est installé dans la machine et que la pression du galet d’entrainement est correctement
réglée. Controlez I'état de la buse et de I'embout de contact du pistolet de soudage. Assurez-vous que le fil est correctement
acheminé a travers le pistolet.

Placez la bouteille de gaz de protection sur une surface dure, plane et stable, et fixez-la pour éviter qu'elle ne bascule. Ouvrez
le robinet de la bouteille. Utilisez le régulateur et le débitmetre pour ajuster le débit de gaz de protection en fonction des travaux
a effectuer.

Branchez le cordon d’alimentation a une prise murale. Mettez l'interrupteur situé a I'arriére de 'appareil sur la position marche (1).
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode de soudage approprié : MIGIMAG ou MIG/MIX, selon le gaz de protection
utilisé. Si nécessaire, sélectionnez la fonction 2T ou 4T. Réglez ensuite les paramétres de soudage. En modes MIG/MAG et MIG/
MIX, le bouton de fonction de droite permet de régler la vitesse de dévidage du fil en mode synergique. Le bouton de fonction de
gauche permet de sélectionner et de régler la longueur d'arc et I'inductance.

Apreés avoir réglé les paramétres, protégez votre visage avec le masque de soudage et commencez a souder. Déplacez la torche
de soudage de maniére réguliére, en maintenant la distance correcte entre la buse et la piece a souder. Pendant le soudage,
surveillez la stabilité de I'arc et la qualité de la soudure. Ajustez les paramétres si nécessaire.

Apres la soudure, relachez le bouton de la torche et attendez I'arrét complet du flux de gaz de protection, si cela est requis par
les caractéristiques de I'équipement utilisé. Ensuite, éteignez I'appareil en plagant I'interrupteur sur la position arrét (O). Fermez
la vanne de la bouteille de gaz de protection.

Si le ventilateur continue de tourner aprés utilisation, ne débranchez pas I'appareil tant qu'il n’a pas refroidi automatiquement.
Vous pouvez alors débrancher les cables de soudage. Une fois ['utilisation terminée, débranchez I'appareil et procédez a la
maintenance.

Soudage au flux

ATTENTION ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les informations fournies dans les sections : « Installation des cables
pour le soudage FLUX », « Installation du fil de soudage pour le soudage MIG/MAG et FLUX », « Description du panneau de
commande et des éléments d'affichage » et « Principes de fonctionnement ».

Vérifiez que la torche de soudage MIG et le porte-électrode sont correctement connectés. Assurez-vous que I'adaptateur de pola-
rité de la torche est branché sur la borne « - » et le porte-électrode sur la borne « + ». Fixez solidement la pince du porte-électrode
sur une partie métallique de la piéce a souder. Nettoyez la zone de contact de toute trace d'huile, de peinture ou autre contaminant
susceptible d’entraver le passage du courant.

Vérifiez que le fil fourré autoprotégé approprié est installé dans la machine et que la pression du galet d’entrainement est correcte-
ment réglée. Contrélez I'état de la buse et de 'embout de contact du pistolet de soudage. Assurez-vous que le fil est correctement
acheminé a travers le pistolet.

La méthode FLUX n'utilise pas de gaz de protection externe.

Branchez le cordon d'alimentation a une prise murale. Mettez l'interrupteur situé a I'arriére de 'appareil sur la position marche (1).
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode FLUX. Si nécessaire, sélectionnez 2T ou 4T. Réglez ensuite les pa-
ramétres de soudage. En mode FLUX, le bouton de fonction de droite permet de régler la vitesse de dévidage du fil en mode
synergique. Le bouton de fonction de gauche permet de sélectionner et d'ajuster la longueur d'arc et I'inductance.

Apreés avoir réglé les paramétres, protégez votre visage avec le masque de soudage et commencez a souder. Déplacez la torche
de soudage de maniére réguliére, en maintenant la distance correcte entre la buse et la piece a souder. Pendant le soudage,
surveillez la stabilité de I'arc et la qualité de la soudure. Ajustez les paramétres si nécessaire.

Une fois la soudure terminée, relachez le bouton de la torche de soudage, puis éteignez I'appareil en déplagant I'interrupteur sur
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la position arrét - O.
Si le ventilateur continue de tourner aprés utilisation, ne débranchez pas 'appareil tant qu'il n’a pas refroidi automatiquement. Vous
pouvez alors débrancher les cables de soudage. Une fois 'utilisation terminée, débranchez 'appareil et procédez a la maintenance.

Soudage MMA (électrode enrobée)

REMARQUE ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les informations fournies dans les sections : « Installation des céables
de soudage pour le soudage MMA avec électrodes enrobées », « Description du panneau de commande et des éléments daffi-
chage » et « Principes de fonctionnement ».

Vérifiez que le cable du porte-électrode et le cable de mise a la terre sont correctement connectés. Respectez la polarité de con-
nexion conformément aux exigences du procédé et aux instructions du fabricant de I'électrode. Fixez solidement la pince de mise
a la terre sur la partie métallique de la piéce 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.

Fixez I'électrode enrobée appropriée au porte-électrode. Assurez-vous qu'elle est bien fixée et qu'elle ne bougera pas pendant
le soudage. Vérifiez que la pince de masse et I'électrode sont isolées I'une de I'autre et ne sont pas en contact avec la piéce a
souder avant de souder.

Branchez le cordon d'alimentation a une prise murale. Mettez I'interrupteur situé a I'arriére de 'appareil sur la position marche (1).
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode de fonctionnement MMA. Activez ou désactivez la fonction VRD selon vos
besoins. Ensuite, utilisez le bouton de fonction droit pour régler le courant de soudage en fonction du type d'électrode et de I'épa-
isseur du matériau. 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]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

Apreés avoir réglé les paramétres, protégez votre visage avec un masque de soudage et commencez a souder. Amorcez I'arc élec-
trique selon la technique de soudage établie. Maintenez une longueur d’arc adéquate et guidez I'électrode de maniére réguliere
le long de la soudure. Ajustez les paramétres si nécessaire.

Aprés la soudure, retirez 'électrode du matériau a souder, puis éteignez I'appareil en déplagant I'interrupteur sur la position arrét - O.
Si le ventilateur continue de tourner aprés utilisation, ne débranchez pas I'appareil tant qu'il n’a pas refroidi automatiquement.
Vous pouvez alors débrancher les cables de soudage. Une fois I'utilisation terminée, débranchez I'appareil et procédez a la
maintenance.

Soudage Lift-TIG

ATTENTION ! Avant de commencer les travaux, veuillez lire les informations fournies dans les sections : « Installation des cables
de soudage pour le soudage Lift-TIG », « Description du panneau de commande et des éléments d'affichage » et « Principes de
fonctionnement ».

Vérifiez que la torche TIG, la pince de masse et le tuyau de gaz sont correctement connectés. Assurez-vous que la fiche de
la torche TIG est branchée sur la borne « - » et la pince de masse sur la borne « + ». Fixez solidement la pince de masse sur
une partie métallique de la piéce a souder. Nettoyez la zone de contact de toute trace d’huile, de peinture ou autre contaminant
susceptible d’entraver le passage du courant.

Vérifiez que I'électrode de tungstene appropriée est installée dans la torche TIG et qu'elle est correctement affitée. Préparez le
métal d’'apport si nécessaire. Placez la bouteille de gaz de protection sur une surface dure, plane et stable, et fixez-la pour éviter
qu’elle ne bascule. Ouvrez le robinet de la bouteille. Utilisez le régulateur et le débitmetre pour ajuster le débit de gaz de protection
en fonction de la tache a effectuer.

Branchez le cordon d’alimentation a une prise murale. Mettez l'interrupteur situé a I'arriére de 'appareil sur la position marche (1).
Utilisez le bouton de fonction pour sélectionner le mode de soudage Lift-TIG. Ensuite, a 'aide du bouton de fonction droit, réglez
le courant de soudage en fonction du type d’électrode, de I'épaisseur du matériau et du procédé de soudage utilisé. 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,
selon le diametre de I'électrode de tungsténe et 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 1.6 1.6 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12
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Apreés avoir réglé les paramétres, protégez votre visage avec un masque de soudage et commencez a souder. Ouvrez la vanne
de gaz de protection de la torche TIG, si elle en est équipée. Amorcez I'arc en touchant briévement la piece a souder avec I'élec-
trode de tungsténe, puis relevez la torche d’environ 2 a 3 mm. Pendant le soudage, guidez la torche de maniére réguliere en
maintenant la longueur d'arc correcte. Si nécessaire, appliquez un métal d'apport adapté au matériau a souder.

Apreés la soudure, relevez la torche pour interrompre I'arc et fermez la vanne de gaz de protection de la torche TIG, le cas
échéant. Mettez la machine hors tension en plagant l'interrupteur sur la position arrét (O). Fermez la vanne de la bouteille de gaz
de protection.

Si le ventilateur continue de tourner aprés utilisation, ne débranchez pas I'appareil tant qu'il n’a pas refroidi automatiquement.
Vous pouvez alors débrancher les cébles de soudage. Une fois ['utilisation terminée, débranchez I'appareil et procédez a la
maintenance.

Conseils pour le soudage MIG/MAG

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 piece & souder, en assurant un bon contact électrique. Choisissez le fil de soudage et le gaz de
protection adaptés au type de piéce a souder. Il est recommandé de tester les paramétres de soudage sur une chute de matériau.
Lors du soudage MIG/MAG, la torche de soudage (a) doit étre guidée uniformément dans le sens de la fleche (h), comme illustré
(V). Le fil d’'apport (c), sortant de la buse de la torche (b), est alimenté en continu dans la zone de soudage. Un arc électrique se
forme entre I'extrémité du fil (c) et le bain de fusion (d), faisant fondre la piéce (g) et le fil d’apport. Le bain de fusion (d) se refroidit
pour former la soudure (e). La zone de soudage est protégée par un gaz de protection, créant une atmospheére protectrice (f) qui
empéche ['air d'entrer en contact avec le métal en fusion.

La torche de soudage doit étre maintenue stable, en veillant a ce que I'extrémité du fil soit aussi éloignée que possible du bain
de fusion. Un mouvement trop rapide de la torche peut entrainer une mauvaise pénétration et une soudure irréguliére. Un mo-
uvement trop lent peut provoquer un échauffement excessif du matériau, une perforation et une augmentation des projections.
Sila qualité de la soudure se détériore, vérifiez les paramétres de soudage, I'état du fil, le raccordement du gaz de protection et
I'absence d’obstructions dans la buse de la torche.

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
solidement la pince de masse a la piece a souder afin d’assurer un bon contact électrique. Choisissez le fil de soudage fourré
auto-protégé adapté au type et a 'épaisseur de la piece. Il est recommandé de tester les paramétres de soudage sur une chute
de matériau.

Lors du soudage avec le procédé FLUX, la torche de soudage (a) doit étre guidée uniformément dans le sens de la fleche (h),
comme illustré (VIII). Un fil de soudage fourré autoprotégé (c) sort de la buse de la torche (b) et est alimenté en continu dans la
zone de soudage. Un arc électrique se forme entre 'extrémité du fil (c) et le bain de fusion, faisant fondre la piece (g) et le fil de
soudage. Le bain de fusion (d) refroidit pour former une soudure (e). Une couche de laitier (f) se forme a la surface de la soudure ;
elle doit étre éliminée apres refroidissement.

En soudage au fil fourré, aucun gaz de protection n’est fourni. La protection du bain de fusion est assurée par la fusion du flux
contenu dans le fil. La torche de soudage doit étre maintenue stable, en veillant & ce que I'extrémité du fil soit aussi éloignée que
possible du bain de fusion. Un mouvement trop rapide de la torche peut entrainer une mauvaise fusion, tandis qu'un mouvement
trop lent peut provoquer une surchauffe et des projections excessives. Une fois le soudage terminé et la soudure refroidie, il
convient d’éliminer le laitier avant de poursuivre le soudage ou d'en contréler la qualité.

Conseils pour le soudage MMA (électrode enrobée)

Les surfaces a souder doivent étre exemptes de rouille, de graisse, d’huile et de peinture. Choisissez une électrode adaptée au
matériau a souder. Il est recommandé de tester au préalable I'électrode et le réglage du courant de soudage sur une chute de
matériau.

Positionnez I'électrode (a) a environ 2 cm du point de soudure et mettez le masque de soudage. Amorcez ensuite 'arc par
étincelle ou par contact. L'arc (b) sera visible & travers la fenétre du masque ; sa longueur ne doit pas excéder 1 a 1,5 fois le
diamétre de I'électrode, comme illustré (IX). Pendant le soudage, une soudure (c) se forme sur la piéce (d), le sens de soudage
étant indiqué par la fleche (e).

II'est crucial de maintenir une longueur d’arc correcte. Cette longueur est étroitement liée a la tension et au courant de soudage.
La contamination des surfaces soudées peut nuire a la qualité de la soudure. L'électrode doit étre maintenue & un angle de 70
a 80 degrés par rapport au plan de soudure, dans le sens de la soudure, comme illustré (X). Un angle trop important peut pro-
voquer des coulures de laitier. Un angle trop faible peut entrainer une instabilité de I'arc, des projections et un affaiblissement de
la soudure.

Il convient de maintenir une longueur d'arc constante tout au long du soudage. L'électrode fondant pendant le soudage, le por-
te-électrode doit étre abaissé progressivement afin de conserver cette longueur d'arc. Lorsque la longueur de I'électrode atteint
environ 5 cm, arrétez le soudage et remplacez I'électrode. Pour ce faire, retirez I'électrode du point de soudure. Il est recommandé
de retirer 'électrode progressivement, en la soulevant le long du cordon de soudure recouvert de laitier, comme illustré sur la
figure (XI). Cette technique permet de réduire les projections et la porosité dans le matériau soudé.

Attention | Le métal d’apport et I'électrode sont chauds. Retirez la couche de laitier uniquement aprés refroidissement de la
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soudure, en la tapotant légerement avec un marteau de soudeur. Vous pouvez ensuite reprendre la soudure la ou la précédente
s'est arrétée, une fois la couche de laitier éliminée.

Le poste a souder doit étre placé dans un endroit bien ventilé et ombragé, a I'écart de tout obstacle pouvant entraver la circulation
de l'air dans le systeme de ventilation. Un manque de ventilation adéquate peut provoquer une surchauffe des composants du
poste a souder et les endommager irrémédiablement. Ne laissez pas le poste a souder exposé a la lumiere directe du soleil pen-
dant son utilisation 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 de la piece. Ouvrez la vanne de gaz de protection. Inclinez ensuite la torche vers la surface
a souder jusqu'a ce que I'électrode entre en contact avec celle-ci. Relevez la torche jusqu'a créer un écart d’environ 2 @ 3 mm
entre I'extrémité de I'électrode et la piece. L'arc électrique s'amorce. Une fois I'arc amorcé, ajustez l'inclinaison de I'électrode.
Celle-ci doit étre inclinée a un angle de 70 a 80 degrés par rapport au plan de soudage, comme illustré sur la figure (XII). 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 tdle, 'assemblage peut se faire sans métal d’apport, comme
illustré sur la figure (XII).

Lors du soudage avec métal d’apport, alimentez ce dernier selon un angle de 30 degrés par rapport au plan de soudure, comme
illustré sur la figure (XIII). Introduisez le métal d'apport a 'avant du bain de fusion tout en maintenant linclinaison de la torche et
une longueur d'arc constantes. La figure (XIIl) représente : I'électrode (a), I'arc électrique (b), la buse (c), le gaz de protection (d),
la piece a souder (e), le sens de soudage (f), le sens d'alimentation du métal d’apport (g), le métal d'apport (h), la soudure (i) et
le 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 probleme. Les
réparations et I'entretien interne de I'appareil doivent étre effectués exclusivement par un centre de service agréé.

Amorgage d'arc difficile ou extinction d'arc fréquente
Vérifiez que la pince de masse est bien en contact avec la piece a usiner. Vérifiez également que toutes les connexions électriqu-
es et de soudage sont bien serrées.

Le courant de soudage n'atteint pas la valeur de consigne.
Des écarts entre la tension d’alimentation et la valeur nominale peuvent entrainer un courant de sortie différent de la valeur défi-
nie. Si la tension d'alimentation est trop faible, le courant de soudage maximal peut étre inférieur a la valeur nominale.

Courant instable pendant le fonctionnement
La cause peut étre des variations de tension sur le réseau électrique ou de fortes interférences provenant du réseau ou d’autres
appareils électriques.

Si le probléme persiste aprés avoir suivi les étapes ci-dessus, cessez d'utiliser I'appareil et apportez-le a un centre de service
agréé.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE ET PHENOMENES ASSOCIES

Le poste a souder est de classe A (selon la norme EN IEC 60974-10), ce qui signifie qu'il 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
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et des équipements informatiques. Il est impossible de déterminer et de mesurer précisément le type et l'intensité 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 a souder aux endroits mentionnés ci-dessus ou par une
utilisation incorrecte de I'appareil.

AVERTISSEMENT : Cet équipement n'est pas conforme a la norme IEC 61000-3-12. S'il est raccordé a un réseau public d'ali-
mentation électrique basse tension, il est de la responsabilité de 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 technique ou de maintenance, débranchez I'appareil de la prise électrique.

Une fois les travaux terminés, vérifiez I'état technique de I'appareil en inspectant visuellement I'extérieur 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, le tuyau de gaz et I'état des connecteurs de céble.

Pendant la période de garantie, I'utilisateur ne doit ni démonter I'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.

Aprés utilisation, nettoyez le boitier, les fentes de ventilation, les interrupteurs et les couvercles, par exemple a '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, les cables et les composants accessibles aprés ouverture du capot latéral
avec un chiffon propre et sec.

Vérifiez régulierement I'état de la buse de contact, de la buse de la torche de soudage, du cable de la torche, du cable de masse,
du tuyau de gaz, des connecteurs de cable 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 piéces autres que les pieces de rechange d'origine est interdite.

La liste des pieces détachées et la présence des matiéres premiéres critiques sont disponibles sur le site web toya24.pl, dans
la fiche produit.
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CARATTERISTICHE DEL DISPOSITIVO

saldatrice inverter MIG € una sorgente di alimentazione portatile progettata per la saldatura manuale MIGIMAG, la saldatura
a filo animato autoprotetto in modalita FLUX, la saldatura con elettrodi rivestiti in MMA e la saldatura Lift-TIG con elettrodi non
consumabili, tutte con corrente continua (CC). Il dispositivo utilizza la tecnologia inverter e il controllo sinergico, che si traducono
in un design compatto, un peso ridotto, parametri operativi stabili e 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 MIG/IMAG
e FLUX. Il dispositivo non & destinato alla saldatura di alluminio e leghe di alluminio. Il corretto, affidabile e sicuro funzionamento
del prodotto dipende da un utilizzo appropriato, pertanto:

Prima di utilizzare il prodotto, leggere attentamente I'intero manuale e conservarlo.

II fornitore declina ogni responsabilita per eventuali danni derivanti dalla mancata osservanza delle norme di sicurezza e delle
raccomandazioni contenute nel presente manuale.

ATTREZZATURA
La saldatrice viene spedita completamente assemblata e, a parte il collegamento della torcia di messa a terra e della pistola per

saldatura MIG, non & richiesto alcun montaggio. La torcia di messa a terra e la pistola per saldatura MIG sono fornite insieme alla
saldatrice. Gli accessori per la saldatura Lift-TIG non sono inclusi.

DATI TECNICI
Parametro Unita di misura Valore
Numero di catalogo YT-81401
Libra [kg] 9.1
Tensione di alimentazione [V~ 230
Frequenza nominale [Hz] 50/60
minimo corrente di saldatura MIG/MAG [Ad.c] 40
Corrente di saldatura massima MIG/MAG [Adc] 200
Tensione di carico alla corrente di saldatura MIG/MAG minima/ v 16/24
Diametro del filo di saldatura [mm] 08/09/1,0
Peso massimo della bobina di filo [kg] <5
Corrente minima di saldatura MMA [Adcl] 20
Corrente massima di saldatura MMA [Adc] 170
Tensione di carico alla corrente di saldatura MMA minima/massima \Y] 20,8/26,8
Diametro dell'elettrodo [mm] 16~32
Corrente di saldatura minima Lift-TIG [Ad.c] 10
Corrente di saldatura massima Lift-TIG [Ad.c] 200
Tensione di carico alla corrente di saldatura Lift-TIG minima/massima V] 10,4/18
Grado di protezione P21
Classe di isolamento |
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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 MIG / MAG

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

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 MIG

27a. Corrente di alimentazione nominale massima in modalita MIG

27b. Corrente di alimentazione effettiva massima in modalita MIG

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
marcatura CE. L'apparecchiatura € progettata per soddisfare i requisiti del normale funzionamento. Si raccomandano ispezioni
periodiche per mantenere I'apparecchiatura in buono stato di funzionamento. La saldatrice deve essere riparata esclusivamente
presso centri di assistenza autorizzati, utilizzando ricambi originali.

Questa saldatrice & progettata per la saldatura manuale MIG/MAG, FLUX, MMA e Lift-TIG utilizzando esclusivamente corrente
continua. Non & destinata allo scongelamento di tubi, alla ricarica di batterie, all'avviamento di motori o all'alimentazione di dispo-
sitivi 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 I'uso. Tutte le istru-
zioni di sicurezza contenute nel manuale devono essere rispettate. E obbligatorio indossare indumenti protettivi e maschere per
saldatura che proteggano occhi e viso. Il produttore declina ogni responsabilita per danni o incidenti causati da un uso improprio
del dispositivo.

Durante il lavoro é necessario utilizzare dispositivi di protezione individuale adeguati, in particolare:

- una maschera o un casco da saldatura con filtro con un livello di protezione adeguato,

- guanti protettivi destinati alla saldatura,

- indumenti protettivi, grembiule protettivo e calzature di sicurezza con suola antiscivolo,

-guanti isolanti asciutti e calzature isolanti asciutte,

-protezioni acustiche se il livello di rumore sul luogo di lavoro lo richiede.

Le attrezzature antincendio devono essere mantenute in buono stato di funzionamento nelle vicinanze del luogo di lavoro.

Le persone portatrici di pacemaker, impianti elettrici, apparecchi acustici o altri dispositivi sensibili alle scariche elettromagnetiche
non devono avvicinarsi a una saldatrice in funzione o all'area di saldatura senza il consenso medico. Gli astanti che indossano tali
dispositivi devono mantenere una distanza di sicurezza dall'area di lavoro.

Quando si lavora in spazi confinati 0 angusti, serbatoi, caldaie, cabine, su piattaforme o altre aree ad alto rischio, & necessario
garantire un’efficace ventilazione, un’osservazione costante e la supervisione di una seconda persona.

Rischi elettrici e norme di sicurezza

Quando si utilizza una saldatrice, € fondamentale attenersi alle norme di salute e sicurezza sul lavoro relative ai processi di sal-
datura, taglio e giunzione. Il mancato rispetto di tali norme pud comportare i seguenti rischi principali:

-inalazione di sostanze pericolose,

-radiazione ottica,

-brucia,

-incendi ed esplosioni,

-scossa elettrica,

-impatto del campo elettromagnetico,

-danni all'udito.

Pertanto, si raccomanda di:

-non modificare il dispositivo e non aprire I'involucro in nessuna circostanza; le riparazioni devono essere eseguite solo da perso-
nale qualificato presso centri di assistenza autorizzati dal produttore,

-non rimuovere le coperture protettive e non toccare le parti che potrebbero essere sotto tensione; anche in caso di lievi disturbi
nell'impianto elettrico, scollegare la saldatrice dall'alimentazione e portarla presso un centro di assistenza autorizzato,

- controllare i cavi e i collegamenti elettrici e di saldatura prima di ogni utilizzo; se si notano danni all'isolamento, crepe, bruciature
o collegamenti allentati, sostituire i cavi con cavi nuovi,

-non inserire oggetti metallici nei fori di ventilazione,

-collegare il dispositivo solo a una rete di alimentazione monofase in conformita ai dati riportati sulla targhetta dati, dotata di un
conduttore di protezione,

- la selezione 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 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
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alle condizioni di installazione,

- evitare di collegare la saldatrice utilizzando lunghe prolunghe; se si utilizza una prolunga, la sua capacita di carico non deve
essere inferiore alla capacita di carico del cavo di alimentazione del dispositivo,

- prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che l'interruttore della saldatrice sia in posizione OFF e che i terminali di uscita
non siano in cortocircuito,

- scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente ogni volta che la saldatrice non € in uso,

-non eseguire alcuna attivita di riparazione, regolazione o manutenzione sul dispositivo collegato all'alimentazione,

-non sostituire I'elettrodo né toccare 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 avvolgere i cavi di saldatura o il cavo di messa a terra attorno al corpo,

-non posizionare il corpo tra il cavo della torcia di saldatura e il cavo di terra,

-non permettere il contatto diretto del corpo con il materiale da saldare, il filo di saldatura, I'elettrodo, la torcia di saldatura, il por-
taelettrodo o il morsetto di massa durante il funzionamento del dispositivo,

- collegare saldamente il cavo di terra a una superficie metallica pulita; pulire il punto di connessione da vernice, ruggine, grasso
e altri contaminanti,

-Non lavorare in luoghi umidi o bagnati, né su superfici bagnate; se necessario, utilizzare un tappetino isolante asciutto.

Pericoli derivanti da un uso improprio della saldatrice

Non utilizzare una saldatrice in prossimita di materiali infiammabili. Prima di iniziare il lavoro, preparare I'area di lavoro rimuovendo
tutti i materiali infiammabili presenti nella zona.

Non esequire 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 inclinare I'apparecchio di oltre
10°. 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. Il dispositivo deve essere utilizzato e conservato in un luogo asciutto, pulito e il piu
possibile privo di polvere e sostanze corrosive.

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.

Durante la saldatura MIG/MAG, la bombola del gas di protezione deve essere posizionata su una superficie dura, piana e stabile
e fissata in modo da impedimne il ribaltamento. | raccordi della linea del gas devono essere ben serrati.

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 puo 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.
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Si raccomanda in particolare di:

-non tenere gli elementi da saldare con la mano durante la saldatura,

-non toccare la zona di saldatura subito dopo il lavoro,

-Non saldare indossando lenti a contatto; il calore e le radiazioni possono causare danni agli occhi.

Limitazioni e restrizioni quando si lavora con una saldatrice

II dispositivo non pud essere utilizzato dalle seguenti persone:

-non avere una preparazione adeguata per utilizzare una saldatrice,

-con un pacemaker impiantato o altro dispositivo sensibile ai campi elettromagnetici, senza il consenso del medico,

-essere sotto I'effetto di alcol, stupefacenti o droghe che riducono la capacita di concentrazione.

| presenti devono tenersi fuori dalla zona di pericolo. L'area di lavoro deve essere messa in sicurezza in modo che le persone vicine
non siano esposte a radiazioni d’arco, schizzi, rumore, fumi o al rischio di scosse elettriche.

FUNZIONAMENTO DEL DISPOSITIVO

Preparazione al lavoro

Prima di iniziare a lavorare, assicurarsi che la saldatrice non sia danneggiata. Ispezionare il cavo di alimentazione e i cavi di
saldatura per verificare eventuali danni. Non tentare di utilizzare una saldatrice e/o cavi danneggiati. Controllare lo stato dei col-
legamenti dei cavi di saldatura e la pulizia e I'integrita del morsetto di messa a terra.

Nota: i cavi danneggiati devono essere sostituiti con cavi nuovi. E vietato riparare i cavi. Per sostituire il cavo di alimentazione,
contattare il centro assistenza del produttore.

Alimentatore per saldatrice

Attenzione! Prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che l'interruttore della saldatrice sia in posizione OFF (0) e che i
contatti del cavo di saldatura non siano in cortocircuito.

La saldatrice pud essere alimentata da una rete elettrica con la tensione e la frequenza nominali specificate nella tabella dei dati
tecnici e sulla targhetta identificativa del dispositivo.

L'alimentazione puo essere fornita anche da generatori, ma € necessario assicurarsi che la corrente erogata dal generatore sia
pari o superiore alla corrente massima di alimentazione indicata sulla targhetta della saldatrice.

Altrimenti, non sara possibile raggiungere le prestazioni nominali della saldatrice o non sara possibile utilizzarla affatto.

Nota: se si utilizza un generatore per alimentare una saldatrice, assicurarsi che sia correttamente collegato a terra.

La presa di collegamento deve essere dotata di un contatto e di un conduttore di protezione, e la rete di alimentazione deve
essere dotata di un dispositivo di protezione automatico con una corrente di intervento di 16 A. Interventi troppo frequenti del
dispositivo di protezione potrebbero comportare la necessita di dotare la rete di alimentazione di un dispositivo di protezione con
una corrente di intervento superiore.

Evitate di utilizzare cavi lunghi per i collegamenti. Se si utilizzano prolunghe, queste devono avere una capacita almeno pari a
quella del cavo di alimentazione della saldatrice.

La realizzazione di una rete di alimentazione elettrica adeguata deve essere affidata a un elettricista qualificato. La rete di alimen-
tazione deve essere progettata in conformita alla norma EN 60204-1 o alle norme nazionali applicabili.

Installazione di cavi per saldatura MIG/MAG

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 MIGIMAG come mostrato nell'illustrazione (Il). Fissare la torcia di saldatura MIG (a) al connettore
della torcia di saldatura MIG e serrarla secondo le istruzioni del connettore. Collegare I'adattatore di polarita (b) al terminale ,+".
Collegare il morsetto di messa a terra (c) al terminale ,-". Fissare saldamente il morsetto di messa a terra a una parte metallica
del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto da eventuali oli, vernici o altri contaminanti che potrebbero compromettere il
flusso di corrente.

La bombola del gas di protezione (d) deve essere posizionata su una superficie dura, piana e stabile e fissata in modo che non
si ribalti. Collegare alla bombola un regolatore e un flussometro, che consentano la regolazione e la lettura del flusso del gas di
protezione. Collegare il tubo flessibile del gas (e) al regolatore situato sulla bombola del gas e quindi al connettore di alimentazio-
ne del gas di protezione della saldatrice. Dopo il collegamento, assicurarsi che tutti i connettori siano correttamente inseriti, che i
collegamenti del gas siano ben serrati e che i tubi flessibili non si stacchino spontaneamente durante il funzionamento.

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 (1ll). Collegare la torcia di saldatura MIG (a) al connettore
della torcia di saldatura MIG e serrarla secondo le istruzioni del connettore. Collegare I'adattatore di polarita (b) al terminale ,-".
Collegare il morsetto di messa a terra (c) al terminale ,+". Fissare saldamente il morsetto di messa a terra a una parte metallica
del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto da eventuali oli, vernici o altri contaminanti che potrebbero compromettere il
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flusso di corrente.
La saldatura FLUX non utilizza un gas di protezione esterno. Dopo il collegamento, assicurarsi che tutti i connettori siano inseriti
correttamente e che i cavi non si sfilino spontaneamente durante l'operazione.

Installazione di cavi di saldatura per saldatura MMA con elettrodi rivestiti

Nota: prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Collegare i cavi di saldatura per la saldatura MMA come mostrato nell'illustrazione (1V). Inserire la spina del cavo nella presa e
ruotarla in senso orario fino in fondo. Assicurarsi che la spina non si sfili dalla presa. | cavi di saldatura possono essere collegati in
due modi: il cavo di massa (a) al terminale ,-" e il cavo del portaelettrodo (b) al terminale ,+”, oppure viceversa.

Nel primo metodo, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura viene rilasciata sul pezzo in lavorazione,
non sull'elettrodo. Nel collegamento inverso, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura viene rilasciata
sull'elettrodo, non sul pezzo in lavorazione.

Quando si sceglie un metodo di connessione, & necessario considerare i requisiti tecnologici e le informazioni fornite con gli
elettrodi. Non tutti i tipi di elettrodo consentono la saldatura a polarita inversa. Se durante la saldatura si osserva un arco instabile,
spruzzi o una saldatura irregolare, invertire la polarita dei cavi di saldatura e riprendere 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 nellillustrazione (V). Per la saldatura Lift-TIG, si consiglia
di utilizzare una torcia TIG (a) dotata di una valvola manuale per interrompere I'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.
Inserire la spina del cavo nella presa della saldatrice e ruotarla in senso orario fino in fondo. Assicurarsi che la spina non si sfili
spontaneamente dalla presa.

Collegare la spina di alimentazione della torcia TIG (a) al terminale ,-" € la spina del cavo di terra con morsetto di messa a terra
(b) al terminale ,+". Posizionare la bombola del gas (c) su una superficie dura, piana e stabile e fissarla in modo che non si ribalti.
Collegare un regolatore e un flussometro alla bombola, che consentiranno di regolare e leggere il flusso del gas di protezione.
Collegare il tubo flessibile del gas (d) direttamente al regolatore situato sulla bombola. Dopo il collegamento, assicurarsi che tutti
i connettori siano correttamente inseriti, che i collegamenti del gas siano ben serrati e che i tubi flessibili non si stacchino sponta-
neamente durante il funzionamento.

Installazione del filo per saldatura MIG/MAG e FLUX

Nota: prima di installare il filo di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata dalla
presa elettrica.

Per aprire il coperchio laterale, premere il fermo del coperchio e quindi aprirlo. Fissare la bobina di filo sul perno in modo che il
filo si svolga nella direzione corretta. Assicurarsi che il rullo di alimentazione utilizzato sia adatto al tipo e al diametro del filo. Se
necessario, sostituire il rullo di alimentazione con quello corretto.

Allentare la pressione del rullo di alimentazione. Inserire I'estremita del filo nella guida, quindi nella scanalatura del rullo di alimen-
tazione e farlo scorrere verso I'attacco della torcia di saldatura. Successivamente, regolare la pressione del rullo in modo che il
filo non slitti durante I'alimentazione, ma che non venga eccessivamente schiacciato. Una pressione eccessiva pud causare la
deformazione del filo e impedire una corretta alimentazione.

Una volta completato I'assemblaggio, chiudere il coperchio laterale e assicurarsi che il fermo lo blocchi saldamente. 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.

Descrizione del pannello di controllo e degli elementi di visualizzazione

La manopola sinistra serve per selezionare e regolare i parametri del dispositivo. In modalita MMA, tenendo premuta la manopola
per circa 5 secondi si attiva o disattiva la funzione VRD. In modalita MIG e FLUX, tenendo premuta la manopola per circa 5 secon-
di si attiva o disattiva la funzione 2T/4T. In modalita MIG e FLUX, premendo brevemente la manopola si passa dalla regolazione
della lunghezza dell'arco a quella dellinduttanza, mentre ruotandola si modifica il valore del parametro selezionato.

La manopola di destra regola il principale parametro di saldatura. Nelle modalita MMA e Lift-TIG, consente di impostare la corren-
te di saldatura. Nelle modalita MIG e FLUX, viene utilizzata per impostare la velocita di avanzamento del filo in modalita sinergica.
Il pulsante funzione serve a selezionare la modalita operativa del dispositivo. Consente di selezionare la modalita di saldatura
appropriata: MMA, Lift-TIG, MIGIMAG, MIG/MIX o FLUX.

| simboli e gli indicatori sul pannello di controllo e sul display hanno i seguenti significati, come illustrato nella figura (V1):

(a) Modalita di saldatura MMA

II simbolo indica la modalita di saldatura con elettrodo rivestito. In questa modalita & possibile regolare la corrente di saldatura e
attivare la funzione VRD.

(b) Modalita di saldatura Lift-TIG
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II' simbolo indica la saldatura ad accensione per contatto con un elettrodo non consumabile. Questa modalita consente la regola-
zione della corrente di saldatura.

(c) Modalita di saldatura MIG/IMAG

II simbolo indica la modalita di saldatura che utilizza CO, come gas di protezione.

(d) Modalita di saldatura MIG/MIX.

II simbolo indica la modalita di saldatura con miscela di gas di protezione.

(e) Modalita di saldatura FLUX

II simbolo indica la modalita di saldatura con filo animato autoprotettivo , senza I'utilizzo di gas di protezione esterno.

(f) regolazione della lunghezza dell'arco

Dopo aver selezionato questa funzione, utilizzare la manopola sinistra per impostare il valore della lunghezza dell'arco. Linter-
vallo di regolazione va da -30% a +30%.

(g) regolazione dellinduttanza

Dopo aver selezionato questa funzione, utilizzare la manopola sinistra per impostare il valore di induttanza. Lintervallo di rego-
lazione va da -20 a +20%.

(h) funzione 2T

Funzione disponibile nelle modalita MIG e FLUX.

(i) funzione 4T

Funzione disponibile nelle modalita MIG e FLUX.

(j) Funzione VRD

Questa funzione, disponibile in modalita MMA, riduce la tensione dell’elettrodo a un livello di sicurezza dopo la saldatura.

(k) indicatore di alimentazione manuale del filo

Tenendo premuto il pulsante della torcia di saldatura si attiva I'avanzamento manuale del filo. Il simbolo illuminato conferma
I'attivazione di questa funzione.

(1) Funzione HOLD

Durante la saldatura, l'lluminazione del simbolo indica che lo schermo € bloccato e che le impostazioni non possono essere
modificate.

(m) spia di guasto/sovraccarico/surriscaldamento

Quando il simbolo si illumina, indica un malfunzionamento del dispositivo. La luce si spegnera una volta rimossa la causa.

(n) funzione di funzionamento della ventola a seconda delle esigenze

Il simbolo indica la funzione di ventola intelligente. La ventola non funziona ininterrottamente una volta acceso il dispositivo, ma si
attiva quando la temperatura interna raggiunge un determinato livello e si spegne quando si raffredda.

Regole di lavoro

Saldatura a filo elettrodo rivestito con gas ., . In questa modalita, il dispositivo funziona con un alimentatore di filo interno e
consente la saldatura utilizzando gas di protezione.

MIG / MIX. - Modalita di saldatura a gas misto. In questa modalita, la macchina funziona con un alimentatore di filo interno e
consente la saldatura utilizzando una miscela di gas di protezione.

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.

MMA — Modalita di saldatura con elettrodo rivestito. Questa modalita consente la saldatura manuale con un elettrodo rivestito
utilizzando 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, semplificando la configu-
razione del dispositivo e garantendo condizioni di saldatura piu stabili nelle modalita MIG/MAG, MIG/MIX e FLUX.

AVVIO A CALDO - All'inizio di una saldatura, puo essere difficile innescare I'arco. Questo perché sia I'elettrodo che la zona di sal-
datura sono freddi. Durante I'avvio, il saldatore applica una corrente leggermente superiore a quella impostata per un brevissimo
periodo di tempo. Cio facilita I'innesco dell'arco e rende il processo di saldatura piu stabile.

ARC FORCE (stabilizzazione dell'arco) — Durante la saldatura con un elettrodo rivestito, la distanza tra la punta dell'elettrodo e
il punto di saldatura non & costante. Per evitare che I'elettrodo si attacchi durante la saldatura, il saldatore regola l'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) — Questa funzione ¢ disponibile in modalita MMA. Il sistema riduce la tensione sull'e-
lettrodo rivestito a un livello di sicurezza dopo la saldatura. L'indicatore VRD si illumina per segnalare che la funzione & attiva.
Indicatore di guasto/sovraccarico/surriscaldamento: se questo indicatore si accende, la saldatura potrebbe non essere possibile.
Questo indicatore pud segnalare surriscaldamento, sovraccarico o altri malfunzionamenti. In caso di surriscaldamento, I'indicato-
re si spegnera automaticamente una volta che l'unita si sara raffreddata.

Saldatura MIG/MAG
ATTENZIONE! Prima di iniziare i lavori, leggere attentamente le informazioni fornite nelle sezioni: ,Installazione dei cavi per la
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saldatura MIGIMAG”, ,Installazione del filo di saldatura per la saldatura MIG/MAG e FLUX”, ,Descrizione del pannello di controllo
e degli elementi del display” e ,Principi di funzionamento”.

Verificare che la torcia per saldatura MIG, I'impugnatura di messa a terra e il tubo del gas siano collegati correttamente. Assicu-
rarsi che 'adattatore di polarita della torcia sia collegato al terminale ,+” e l'impugnatura di messa a terra al terminale ,-". Fissare
saldamente il morsetto dellimpugnatura di messa a terra a una parte metallica del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto
da olio, vernice e altri contaminanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Verificare che nella macchina sia installato il filo di saldatura corretto e che la pressione del rullo di alimentazione sia impostata
correttamente. Controllare le condizioni della punta di contatto e dellugello della torcia di saldatura. Assicurarsi che il filo venga
alimentato correttamente attraverso la torcia.

Posizionare la bombola del gas di protezione su una superficie dura, piana e stabile, fissandola in modo che non si ribalti. Aprire
la valvola della bombola. Utilizzare il regolatore e il flussometro per regolare il flusso del gas di protezione in base al lavoro da
svolgere.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa a muro. Portare l'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1).

Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita operativa appropriata: MIG/MAG o MIG/MIX, a seconda del gas di
protezione utilizzato. Se necessario, selezionare la funzione 2T o 4T. Quindi impostare i parametri di saldatura. Nelle modalita
MIG/MAG e MIG/MIX, la manopola funzione destra viene utilizzata per impostare la velocita di avanzamento del filo in modalita
sinergica. La manopola funzione sinistra viene utilizzata per selezionare e regolare la lunghezza dell’'arco e I'induttanza.

Dopo aver impostato i parametri, proteggete il viso con la maschera da saldatura e iniziate a saldare. Muovete la torcia di sal-
datura in modo uniforme, mantenendo la corretta distanza tra la punta della torcia e il pezzo da lavorare. Durante la saldatura,
monitorate la stabilita dell'arco e la qualita della saldatura. Regolate le impostazioni dei parametri se necessario.

Dopo la saldatura, rilasciare il pulsante della torcia e attendere che il flusso del gas di protezione si interrompa, se richiesto dalle
caratteristiche dell'apparecchiatura utilizzata. Quindi, spegnere il dispositivo spostando l'interruttore in posizione OFF (O). Chiu-
dere la valvola della bombola del gas di protezione.

Se dopo aver terminato il lavoro la ventola continua a funzionare, non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa finché I'ap-
parecchio non si & raffreddato automaticamente. E possibile scollegare i cavi di saldatura. Al termine del lavoro, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa e procedere con la manutenzione.

Saldatura a flusso

ATTENZIONE! Prima di iniziare i lavori, leggere attentamente le informazioni contenute nelle sezioni: ,Installazione dei cavi per la
saldatura FLUX”, ,Installazione del filo di saldatura per saldatura MIG/MAG e FLUX’", ,Descrizione del pannello di controllo e degli
elementi del display” e ,Principi di funzionamento”.

Verificare che la torcia per saldatura MIG e il supporto di messa a terra siano collegati correttamente. Assicurarsi che I'adattatore
di polarita della torcia sia collegato al terminale ,-" e il supporto di messa a terra al terminale ,+". Fissare saldamente il morsetto
del supporto di messa a terra a una parte metallica del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto da olio, vernice e altri conta-
minanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Verificare che nella macchina sia installato il filo animato autoprotetto corretto e che la pressione del rullo di alimentazione sia
impostata correttamente. Controllare le condizioni della punta di contatto e dell'ugello della torcia di saldatura. Assicurarsi che il
filo venga alimentato correttamente attraverso la torcia.

I metodo FLUX non utilizza un gas di protezione esterno.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa a muro. Portare l'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1).

Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita FLUX. Se necessario, selezionare 2T 0 4T. Quindi impostare i parametri
di saldatura. In modalita FLUX, la manopola funzione destra viene utilizzata per impostare la velocita di avanzamento del filo in
modalita sinergica. La manopola funzione sinistra viene utilizzata per selezionare e regolare la lunghezza dell’arco e I'induttanza.
Dopo aver impostato i parametri, proteggete il viso con la maschera da saldatura e iniziate a saldare. Muovete la torcia di sal-
datura in modo uniforme, mantenendo la corretta distanza tra la punta della torcia e il pezzo da lavorare. Durante la saldatura,
monitorate la stabilita dell’arco e la qualita della saldatura. Regolate le impostazioni dei parametri se necessario.

Al termine della saldatura, rilasciare il pulsante della torcia di saldatura e quindi spegnere il dispositivo spostando l'interruttore in
posizione OFF - O.

Se dopo aver terminato il lavoro la ventola continua a funzionare, non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa finché I'ap-
parecchio non si é raffreddato automaticamente. E possibile scollegare i cavi di saldatura. Al termine del lavoro, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa e procedere con la manutenzione.

Saldatura MMA (elettrodo rivestito)

NOTABENE! Prima di iniziare i lavori, leggere le informazioni fornite nelle sezioni: ,Installazione dei cavi di saldatura per la salda-
tura MMA con elettrodi rivestiti”, ,Descrizione del pannello di controllo e degli elementi del display” e ,Principi di funzionamento”.
Verificare che il cavo del portaelettrodo e il cavo di messa a terra siano collegati correttamente. Selezionare la polarita di colle-
gamento in base ai requisiti del processo e alle istruzioni del produttore dell'elettrodo. Fissare saldamente il morsetto di messa a
terra alla parte metallica del pezzo da saldare. Pulire 'area di contatto da eventuali oli, vernici o altri contaminanti che potrebbero
compromettere il flusso di corrente.

Fissare I'elettrodo rivestito appropriato al portaelettrodo. Assicurarsi che I'elettrodo sia fissato saldamente e non si muova durante
I'operazione. Prima della saldatura, verificare che il morsetto di messa a terra e I'elettrodo siano isolati I'uno dall'altro e non entrino
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in contatto con il pezzo in lavorazione.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa a muro. Portare I'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1).

Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita operativa MMA. Attivare o disattivare la funzione VRD secondo neces-
sita. Quindi, utilizzare la manopola funzione a destra per impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo di elettrodo e allo
spessore del materiale. | valori tipici della corrente di saldatura in funzione del diametro dell’elettrodo sono riportati di seguito.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

Dopo aver impostato i parametri, proteggete il viso con una maschera da saldatura e iniziate a saldare. Innescate I'arco elettrico
secondo la tecnica di saldatura stabilita. Mantenete la lunghezza dell'arco corretta e guidate I'elettrodo in modo uniforme lungo la
saldatura. Regolate le impostazioni dei parametri se necessario.

Dopo la saldatura, rimuovere I'elettrodo dal materiale da saldare e quindi spegnere il dispositivo spostando l'interruttore in posi-
zione off - O.

Se dopo aver terminato il lavoro la ventola continua a funzionare, non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa finché I'ap-
parecchio non si & raffreddato automaticamente. E possibile scollegare i cavi di saldatura. Al termine del lavoro, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa e procedere con la manutenzione.

Saldatura Lift-TIG

ATTENZIONE! Prima di iniziare i lavori, leggere le informazioni fornite nelle sezioni: ,Installazione dei cavi di saldatura per la
saldatura Lift-TIG", ,Descrizione del pannello di controllo e degli elementi del display” e ,Principi di funzionamento”.

Verificare che la torcia TIG, il morsetto di messa a terra e il tubo del gas siano collegati correttamente. Assicurarsi che la spina di
alimentazione della torcia TIG sia collegata al terminale ,-" e il morsetto di messa a terra al terminale ,+". Fissare saldamente il
morsetto di messa a terra a una parte metallica del pezzo in lavorazione. Pulire I'area di contatto da olio, vernice e altri contami-
nanti che potrebbero compromettere il flusso di corrente.

Verificare che I'elettrodo di tungsteno corretto sia installato nella torcia TIG e che sia adeguatamente affilato. Preparare il mate-
riale d’apporto appropriato, se necessario. Posizionare la bombola del gas di protezione su una superficie dura, piana e stabile e
fissarla in modo che non si ribalti. Aprire la valvola della bombola. Utilizzare il regolatore e il flussometro per regolare il flusso del
gas di protezione in base al lavoro da svolgere.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa a muro. Portare l'interruttore sul retro del dispositivo in posizione ON (1).

Utilizzare il pulsante funzione per selezionare la modalita operativa Lift-TIG. Quindi, utilizzare la manopola funzione a destra per
impostare la corrente di saldatura appropriata al tipo di elettrodo, allo spessore del materiale e al processo di saldatura utilizzato.
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 del raccoglitore [mm] Corrente di saldatura [A] Flusso di gas [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Dopo aver impostato i parametri, proteggete il viso con una maschera da saldatura e iniziate a saldare. Aprite la valvola del gas
di protezione della torcia TIG, se presente. Innescate I'arco toccando brevemente il pezzo con I'elettrodo di tungsteno, quindi
sollevate la torcia di circa 2-3 mm. Durante la saldatura, guidate la torcia in modo uniforme, mantenendo la corretta lunghezza
dell'arco. Se necessario, applicate il materiale d’apporto appropriato al tipo di materiale da saldare.

Dopo la saldatura, sollevare la torcia per interrompere I'arco e chiudere la valvola del gas di protezione della torcia TIG, se presen-
te. Spegnere la macchina spostando l'interruttore in posizione OFF (O). Chiudere la valvola della bombola del gas di protezione.
Se dopo aver terminato il lavoro la ventola continua a funzionare, non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa finché I'ap-
parecchio non si é raffreddato automaticamente. E possibile scollegare i cavi di saldatura. Al termine del lavoro, scollegare il cavo
di alimentazione dalla presa e procedere con la manutenzione.

Consigli per la saldatura MIG/MAG

Le superfici da saldare devono essere pulite da ruggine, grasso, olio, vernice e altri contaminanti. Fissare saldamente il morsetto
di massa al pezzo in lavorazione, assicurandosi un buon contatto elettrico. Selezionare il filo di saldatura e il gas di protezione
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appropriati per il tipo di pezzo da saldare. Si consiglia di pre-testare i parametri di saldatura su un pezzo di scarto.

Durante la saldatura MIG/IMAG, la torcia di saldatura (a) deve essere guidata uniformemente nella direzione della freccia (h),
come mostrato nell'illustrazione (VII). Il filo di saldatura (c), che fuoriesce dall'ugello della torcia (b), viene alimentato continua-
mente nella zona di saldatura. Tra I'estremita del filo (c) e il bagno di fusione (d) si forma un arco elettrico che fonde il pezzo (g)
e il filo di saldatura. Il bagno di fusione (d) si raffredda formando una saldatura (e). La zona di saldatura & protetta da un gas di
protezione, che crea un’atmosfera protettiva (f) che limita 'accesso dell'aria al metallo fuso.

La torcia di saldatura deve essere tenuta ferma, mantenendo la punta del filo il piti possibile distante dal bagno di fusione.
Muovere la torcia troppo velocemente pud causare una penetrazione insufficiente e una saldatura irregolare. Muoverla troppo
lentamente pud causare un eccessivo riscaldamento del materiale, la perforazione e un aumento degli spruzzi. Se la qualita della
saldatura peggiora, controllare i parametri di saldatura, le condizioni del filo, il collegamento del gas di protezione e I'ugello della
torcia per eventuali ostruzioni.

Consigli per la saldatura FLUX

Le superfici da saldare devono essere pulite da ruggine, grasso, olio, vernice e altri contaminanti. Fissare saldamente il morsetto
di massa al pezzo in lavorazione, assicurandosi un buon contatto elettrico. Selezionare il filo animato autoproteggente appropriato
in base al tipo e allo spessore del pezzo da saldare. Si consiglia di pre-testare i parametri di saldatura su un pezzo di scarto.
Quando si salda con il metodo FLUX, la torcia di saldatura (a) deve essere guidata uniformemente nella direzione della freccia
(h), come mostrato nellillustrazione (VIII). Un filo di saldatura animato autoprotetto (c) fuoriesce dallugello della torcia (b) e viene
alimentato continuamente nella zona di saldatura. Tra la punta del filo (c) e il bagno di fusione si forma un arco elettrico che fonde
il pezzo (g) e il filo di saldatura. Il bagno di fusione (d) si raffredda formando una saldatura (e). Sulla superficie della saldatura si
forma uno strato di scoria (f), che deve essere rimosso dopo il raffreddamento.

Nella saldatura FLUX; il gas di protezione non viene fornito dall'esterno. La protezione del bagno di saldatura si ottiene fondendo
I'anima del filo. La torcia di saldatura deve essere tenuta ferma, mantenendo la punta del filo il piu possibile distante dal bagno di
saldatura. Muovere la torcia troppo velocemente pud causare una fusione insufficiente, mentre muoverla troppo lentamente pud
provocare un eccessivo accumulo di calore e un aumento degli spruzzi. Una volta completata la saldatura e raffreddato il cordone,
rimuovere la scoria prima di continuare la saldatura o di valutarne la qualita.

Consigli per la saldatura MMA (con elettrodo rivestito)

Le superfici da saldare devono essere prive di ruggine, grasso, olio e vernice. Selezionare un elettrodo adatto al materiale da
saldare. Si consiglia di testare preventivamente I'elettrodo e I'impostazione della corrente di saldatura su un pezzo di scarto.
Posizionare I'elettrodo (a) a circa 2 cm dal punto di saldatura e indossare la maschera di saldatura. Quindi, innescare I'arco utiliz-
zando il metodo a scintilla 0 a contatto. L'arco (b) sara visibile attraverso la finestra della maschera di saldatura; la sua lunghezza
non deve essere superiore a 1-1,5 volte il diametro dell'elettrodo, come mostrato nellillustrazione (IX). Durante la saldatura, si
forma un cordone di saldatura (c) sul pezzo (d), con la direzione di saldatura indicata dalla freccia (e).

Mantenere la corretta lunghezza dell'arco & fondamentale. La lunghezza dell'arco ¢ strettamente correlata alla tensione e alla cor-
rente di saldatura. La contaminazione delle superfici da saldare puo influire negativamente sulla qualita della saldatura. L'elettrodo
deve essere tenuto con un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, nella direzione della saldatura, come
mostrato nell'illustrazione (X). Un angolo maggiore pud causare la fuoriuscita di scorie. Un angolo minore pud causare instabilita
dell'arco, spruzzi e indebolimento della saldatura.

Durante l'intero processo di saldatura, & necessario mantenere una lunghezza d'arco costante. Poiché I'elettrodo si fonde du-
rante la saldatura, il portaelettrodo deve essere abbassato gradualmente per mantenere la stessa lunghezza d’arco. Quando la
lunghezza dell'elettrodo si riduce a circa 5 cm, interrompere la saldatura e sostituire I'elettrodo con uno nuovo. Per interrompere
la saldatura, estrarre I'elettrodo dal punto di saldatura. Si consiglia di estrarre gradualmente I'elettrodo, sollevandolo lungo la
saldatura ricoperta di scoria, come mostrato nella Figura (XI). Questo contribuisce a ridurre gli spruzzi e la porosita nel materiale
saldato.

Fate attenzione, perché il metallo d'apporto e I'elettrodo sono caldi. Rimuovete lo strato di scoria solo dopo che la saldatura si &
raffreddata, picchiettandola leggermente con un martello da saldatore. La risaldatura puo iniziare nel punto in cui & terminata la
precedente, dopo esservi assicurati che lo strato di scoria sia stato rimosso.

La saldatrice deve essere collocata in un'area ben ventilata e ombreggiata, lontano da qualsiasi ostacolo che possa impedire il
flusso d'aria attraverso il sistema di ventilazione. Una ventilazione inadeguata pud causare il surriscaldamento dei componenti
della saldatrice e danneggiarli in modo permanente. Non lasciare la saldatrice esposta alla luce solare diretta durante I'uso e non
coprirla con una coperta o altro materiale che possa impedire 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 I'imposta-
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 I'ugello in ceramica sia a contatto con la superficie e I'elettrodo sia a
breve distanza dal pezzo. Aprire la valvola del gas di protezione. Quindi, inclinare la torcia di saldatura verso la superficie di lavoro
fino a quando I'elettrodo non entra in contatto con essa. Sollevare la torcia fino a creare uno spazio di circa 2-3 mm tra la punta
dell'elettrodo e il pezzo. L'arco si inneschera. Una volta innescato I'arco, regolare linclinazione dell’elettrodo. L'elettrodo deve
essere inclinato di un angolo compreso tra 70 e 80 gradi rispetto al piano di saldatura, come mostrato nell'illustrazione (XII). L'arco
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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 (XII).

Quando si salda con materiale d'apporto, alimentarlo con un angolo di 30 gradi rispetto al piano di saldatura, come mostrato nellil-
lustrazione (XIII). Alimentare il materiale d’apporto nella parte anteriore del bagno di fusione mantenendo la corretta inclinazione
della torcia e una lunghezza d’arco costante. Lillustrazione (XIIl) mostra: elettrodo (a), arco elettrico (b), ugello (c), protezione
gassosa (d), pezzo in lavorazione (e), direzione di saldatura (f), direzione di alimentazione del materiale d'apporto (g), materiale
d'apporto (h), saldatura (i) e 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 puo funzionare continuamente alla corrente massima. La targhetta
dati riporta la corrente nominale e la percentuale dei 10 minuti durante i quali la saldatrice puo funzionare in sicurezza. | restant
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.

Difficolta nell'innesco dell'arco o frequente spegnimento dell'arco
Verificare che il morsetto di massa sia a buon contatto con il pezzo in lavorazione. Controllare inoltre che tutti i collegamenti
elettrici e di saldatura siano ben saldi.

La corrente di saldatura non raggiunge il valore impostato

Variazioni della tensione di alimentazione rispetto al valore nominale possono causare una corrente di uscita non corrispondente
al 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 potrebbe essere dovuta a variazioni di tensione nella rete elettrica o a forti interferenze provenienti dalla rete stessa o
da altri dispositivi elettrici.

Se il problema persiste anche dopo aver eseguito i passaggi sopra descritti, interrompere I'utilizzo del dispositivo e portarlo presso
un centro di assistenza autorizzato.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E FENOMENI CORRELATI

La saldatrice e di Classe A (secondo la norma EN IEC 60974-10), il che significa che non € destinata all'uso in ambienti residen-
ziali dove I'elettricita & fornita dalla rete elettrica pubblica a bassa tensione. In tali ambienti, la compatibilita elettromagnetica pud
risultare difficile da garantire a causa di disturbi condotti e irradiati. Durante la saldatura, le apparecchiature elettriche situate in
prossimita dell’area dilavoro possono interagire con la saldatrice. L'arco elettrico generato durante la saldatura produce un campo
elettromagnetico che puo influenzare il funzionamento di impianti e sistemi elettrici. Pertanto, 'operatore addetto alla saldatura
deve adottare precauzioni nei luoghi in cui tali radiazioni possono rappresentare un rischio per persone o apparecchiature, come
ad esempio in prossimita di ospedali, laboratori, apparecchiature mediche, radio, televisione e computer. E impossibile determi-
nare e misurare con precisione il tipo e l'intensita del campo elettromagnetico generato dalla saldatrice su altre apparecchiature.
Pertanto, ¢ difficile fornire istruzioni precise su come limitare questo fenomeno. Nei luoghi in cui sussiste un potenziale rischio, &
necessario adottare precauzioni speciali e, ove possibile, utilizzare schermi e filtri di protezione. | cavi di saldatura devono essere
il piu corti possibile, posizionati vicini tra loro e vicino al suolo. Il produttore declina ogni responsabilita per eventuali danni causati
dall'utilizzo della saldatrice nei luoghi sopra indicati 0 da un uso improprio del dispositivo.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura non & conforme alla norma IEC 61000-3-12. Se collegata a una rete elettrica pubblica a
bassa tensione, & responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore dell'apparecchiatura assicurarsi, consultandosi eventualmente
con il gestore della rete di distribuzione, che I'apparecchiatura possa essere collegata.

MANUTENZIONE E RICAMBI

ATTENZIONE! Prima di eseguire qualsiasi intervento tecnico o di manutenzione, scollegare 'apparecchio dalla presa elettrica.
Al termine del lavoro, verificare le condizioni tecniche del dispositivo ispezionandone visivamente I'esterno e valutando: I'involu-
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cro, il cavo di alimentazione con la spina, il funzionamento dell'interruttore, la pervieta delle fessure di ventilazione, le condizioni
del cavo di terra, la torcia di saldatura, il tubo del gas e le 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 I'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 o0 un panno asciutto, senza utilizzare prodotti chimici o
liquidi detergenti. Pulire la torcia di saldatura, i cavi e i componenti accessibili dopo aver aperto il coperchio laterale con un panno
asciutto e pulito.

Controllare regolarmente lo stato della punta di contatto, dell'ugello della torcia di saldatura, del cavo della torcia, del cavo di
massa, del tubo del gas, dei connettori del cavo e dei componenti del meccanismo di alimentazione del filo. In caso di danni, usura
eccessiva o malfunzionamenti, interrompere I'utilizzo e contattare un centro di assistenza autorizzato.

E vietato '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 MIG/MAG-lassen, zelfbeschermend gevuld draad-
lassen in de FLUX-modus, lassen met MMA-beklede elektroden en Lift-TIG-lassen met niet-verbruikbare elektroden, allemaal 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 MIG/MAG- en FLUX-modus.
Het apparaat is niet bedoeld voor het lassen van aluminium en aluminiumlegeringen. Een correcte, betrouwbare en veilige wer-
king van het product is athankelijk 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 aardingsbrander en het MIG-laspis-

tool, is geen montage nodig. De aardingsbrander en het MIG-laspistool worden meegeleverd met het lasapparaat. Lift-TIG-lasac-
cessoires zijn niet inbegrepen.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter heid Waarde
Catalogusnummer YT-81401
Weegschaal [ka] 9.1
Voedingsspanning [V~] 230
Nominale frequentie [Hz] 50/60
Min. lasstroom MIGIMAG [Adc] 40
Maximale lasstroom MIG/MAG [Adc] 200
Belastingsspanning bij minimal imale MIG/MAG-lasstroom v 16/24
Lasdraaddiameter [mm] 08/09/1,0
| gewicht van de draadspoel [kg] <5

Minimale MMA-lasstroom [Adc] 20

le lasstroom voor MMA-lassen [Adc] 170
Belastingsspanning bij minimal imale MMA-lasstroom V] 20,8/268
Elektrodediameter [mm] 16~32
Minimale lasstroom Lift-TIG [Adc] 10
Maximale lasstroom Lift-TIG [Adc] 200
Belastingsspanning bij minimal imale Lift-TIG-lasstroom \J| 104/18
Beschermingsgraad P21
Isc EN
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UITLEG VAN SYMBOLEN
Naambord
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
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. Aanduiding van het lastype: MIG- / MAG-lassen

5. Aanduiding van de lasstroom: gelijkstroom

6. Nullastspanning

7. Bereik van de uitvoerparameters: minimale lasstroom en bijbehorende belastingsspanning — maximale lasstroom en bijbeho-
rende belastingsspanning

8, 8a, 8b, 8c. Symbool voor de inschakelduur: percentage van de inschakelduur bij een omgevingstemperatuur van 40 graden
Celsius.

9, 9a, 9b, 9c. Symbool van de nominale lasstroom: waarden van de nominale lasstroom

10, 10a, 10b, 10c. Conventioneel belastingsspanningssymbool: conventionele belastingsspanningswaarden

11. Type lasmethode: 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. Stationaire spanning

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. MIG-modusaanduiding

27a. Maximale nominale voedingsstroom in MIG-modus

27b. Maximale effectieve voedingsstroom in MIG-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-marke-
ring. De apparatuur is ontworpen om te voldoen aan de eisen van normaal gebruik. Regelmatige inspecties worden aanbevolen
om de apparatuur in goede werkende staat te houden. Het lasapparaat mag alleen worden onderhouden bij erkende servicecen-
tra met originele reserveonderdelen.

Dit lasapparaat is ontworpen voor handmatig MIG/MAG-, FLUX-, MMA- en Lift-TIG-lassen met uitsluitend gelijkstroom. 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 tijdens het werk de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen, met name:

- een lasmasker of -helm met een filter dat een passende beschermingsfactor biedt,

- beschermende handschoenen bedoeld voor lassen,

- beschermende kleding, beschermend schort en veiligheidsschoenen met antislipzolen,

- Droge, isolerende handschoenen en droog, isolerend schoeisel,

- Gehoorbescherming indien het geluidsniveau op het werk dit vereist.

Brandblusapparatuur moet in goede werkende staat in de buurt van de werkplek aanwezig zijn.

Personen met pacemakers, elektrisch aangedreven implantaten, hoortoestellen of andere elektromagnetisch gevoelige appara-
ten mogen een werkende lasmachine of het lasgebied niet benaderen zonder medische toestemming. Omstanders met dergelijke
apparaten moeten een veilige afstand tot het werkgebied bewaren.

Bij werkzaamheden in besloten of krappe ruimtes, tanks, ketels, cabines, op platforms of andere risicovolle locaties, moet er
gezorgd worden voor adequate ventilatie, constante observatie en toezicht door een tweede persoon.

Elektrische gevaren en veiligheidsregels

Bij het werken met een lasapparaat dient u de Arbo-voorschriften met betrekking tot las-, snij- en verbindingsprocessen in acht te
nemen. Het niet naleven van deze voorschriften kan leiden tot de volgende belangrijke gevaren:

-inademing van gevaarlijke stoffen,

-optische straling,

-brandwonden,

-branden en explosies,

-elektrische schok,

-invioed van het elektromagnetische veld,

- gehoorschade.

Daarom wordt aangeraden om:

- Wijzig het apparaat niet en open de behuizing in geen geval; reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door gekwalificeerd
personeel in door de fabrikant geautoriseerde servicecentra.

-Verwijder geen beschermkappen en raak geen onderdelen aan die onder spanning kunnen staan; zelfs bij kleine storingen in
het elektrische systeem dient u het lasapparaat los te koppelen van de stroomvoorziening en naar een erkend servicecentrum
te brengen.

- Controleer de elektrische en laskabels en -aansluitingen voor elk gebruik; als u schade aan de isolatie, scheuren, brandplekken
of losse verbindingen opmerkt, vervang de kabels dan door nieuwe.

- Steek geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen.

-Sluit het apparaat uitsluitend aan op een eenfasig elektriciteitsnet conform de gegevens op het typeplaatje, voorzien van een
aardingsgeleider.
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- De keuze van beveiligingsapparaten, stekkers, de doorsnede van de stroomkabel en de differentieelschakelaar dient te worden
overgelaten aan een gekwalificeerde elektricien, in overeenstemming met de gegevens op het typeplaatje van het apparaat en
de geldende nationale en lokale regelgeving.

- Bij installaties waar het gebruik van een differentiaalschakelaar vereist is, dient u het type te kiezen in overeenstemming met de
geldende voorschriften en installatieomstandigheden.

- Vermijd het aansluiten van het lasapparaat met lange verlengsnoeren; als u een verlengsnoer gebruikt, mag het vermogen ervan
niet lager zijn dan het vermogen van het netsnoer van het apparaat.

- Controleer voordat u de stekker in het stopcontact steekt of de schakelaar van het lasapparaat in de uit-stand staat en of de
uitgangsaansluitingen geen kortsluiting veroorzaken.

- Haal de stekker van het netsnoer uit het stopcontact telkens wanneer het lasapparaat niet in gebruik is.

-Voer geen reparatie-, afstellings- of onderhoudswerkzaamheden uit aan het apparaat dat op de stroomvoorziening is aangeslo-
ten.

-Vervang de elektrode niet en raak de punt van de lasdraad niet aan met blote handen of natte handschoenen.

- Koel de elektrodehouder of lashrander niet af in water.

-Houd de elektrode, elektrodehouder of lasbrander niet onder uw arm.

- Wikkel de laskabels of de aardingskabel niet om uw lichaam.

- Plaats uw lichaam niet tussen de laskabel en de aardingskabel.

- Vermijd direct lichaamscontact met het te lassen materiaal, de lasdraad, de elektrode, de lastoorts, de elektrodehouder of de
aardingsklem tijdens het gebruik van het apparaat.

- Bevestig de aardingskabel stevig aan een schoon metalen oppervlak; reinig het aansluitpunt van verf, roest, vet en andere
verontreinigingen.

-Werk niet in natte, vochtige ruimtes of op natte opperviakken; gebruik indien nodig een droge isolatiemat.

Gevaren die voortvloeien uit onjuist gebruik van de lasmachine

Gebruik een lasapparaat niet in de buurt van brandbare materialen. Bereid de werkplek voor door alle brandbare materialen te
verwijderen voordat u begint met werken.

Laswerkzaamheden mogen niet worden uitgevoerd in ruimtes waar ontvet, gereinigd of bespoten wordt, of in de buurt van ont-
vlambare dampen.

Las geen containers, tanks, leidingen of andere onderdelen die gassen, vloeistoffen, resten van ontvlambare, explosieve of giftige
stoffen bevatten of kunnen bevatten, tenzij deze op de juiste wijze zijn voorbereid en beschermd.

Gebruik in regen, sneeuw of bij hoge luchtvochtigheid is verboden. Het apparaat is niet ontworpen voor gebruik in omstandighe-
den waarbij het direct in contact kan komen met water.

Het lasapparaat moet op een vlakke, stabiele ondergrond in verticale positie worden geplaatst. Kantel het apparaat niet meer dan
10°. Houd het apparaat niet vast aan de handgreep en draag het niet tijdens gebruik.

Zorg voor voldoende ventilatie van het apparaat. Dek de ventilatieopeningen niet af. 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. Het apparaat moet worden gebruikt en opgeslagen in een droge, schone en zo stof- en corrosievrij mogelijke omgeving.
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 MIG/MAG-lassen moet de beschermgasfles op een harde, vlakke en stabiele ondergrond staan en vastgezet worden om
kantelen te voorkomen. De gasleidingaansluitingen moeten goed vastzitten.

Bij het lassen met de Lift-TIG-methode moet de beschermgasfles op een harde, vlakke 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 viamboog zonder de juiste oogbescherming. Verwijder alle omstanders uit de werkruimte of
bescherm de werkruimte met afschermingen tegen viamboogstraling en spatten.

Gebruik altijd de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen, zoals:
-lashandschoenen,

- een masker of vizier dat het hele gezicht bedekt,

- beschermende kleding die het lichaam bedekt,
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-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.

-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
dearts.

-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 er moet voor worden gezorgd dat de stroomsterkte van de generator
gelijk is aan of groter is dan de maximale voedingsstroom die op het typeplaatje van het lasapparaat staat vermeld.

Anders zal het niet mogelijk zijn om het beoogde vermogen van de lasmachine te bereiken, of zal het helemaal niet mogelijk zijn
om ermee te werken.

Let op: als u een generator gebruikt om een lasapparaat van stroom te voorzien, zorg er dan voor dat deze goed geaard is.

Het aansluitpunt moet voorzien zijn van een contact en een aardingsgeleider, en het voedingsnet moet uitgerust zijn met een
automatische beveiliging met een uitschakelstroom van 16 A. Te frequente uitschakeling van de beveiliging kan betekenen dat het
voedingsnet uitgerust moet worden met een beveiliging met een hogere uitschakelstroom.

Vermijd het gebruik van lange kabels. Als u verlengsnoeren gebruikt, moeten deze een capaciteit hebben die minstens gelijk is
aan die van de stroomkabel van het lasapparaat.

Een gekwalificeerde elektricien is verantwoordelijk voor het aanleggen van een geschikt elektriciteitsnet. Het elekdriciteitsnet moet
worden ontworpen volgens de EN 60204-1-norm of de toepasselijke nationale normen.

Installatie van kabels voor MIG/MAG-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 MIG/MAG-laskabels aan zoals weergegeven in afbeelding (I1). Bevestig de MIG-lastoorts (a) aan de MIG-lastoortscon-
nector en draai deze vast volgens de specificaties van de connector. Sluit de polariteitsadapter (b) aan op de ,+” pool. Sluit de
aardingsklem (c) aan op de ,-" pool. Bevestig de aardingsklem stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het
contactoppervlak van olie, verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

De beschermgasfles (d) moet op een harde, vlakke en stabiele ondergrond worden geplaatst en vastgezet om kantelen te
voorkomen. Sluit een regelaar en een debietmeter aan op de fles, zodat de beschermgasstroom kan worden afgesteld en afge-
lezen. Sluit de gasslang (e) aan op de regelaar op de gasfles en vervolgens op de beschermgasaansluiting van het lasapparaat.
Controleer na het aansluiten of alle aansluitingen goed vastzitten, de gasaansluitingen goed vastzitten en de slangen tijdens het
gebruik niet spontaan losraken.

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
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is gehaald.

Sluit de FLUX-laskabels aan zoals weergegeven in afbeelding (lIl). Bevestig de MIG-lastoorts (a) aan de MIG-lastoortsconnector
en draai deze vast volgens de specificaties van de connector. Sluit de polariteitsadapter (b) aan op de ,-” aansluiting. Sluit de
aardingsklem (c) aan op de ,+” aansluiting. Bevestig de aardingsklem stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig
het contactopperviak van olie, verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Bij fluxlassen wordt geen extern beschermgas gebruikt. 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 (IV). Steek de kabelstekker in het stopcontact en draai
deze vervolgens met de klok mee zo ver mogelijk. Zorg ervoor dat de stekker niet uit het stopcontact schiet. De laskabels kunnen
op twee manieren worden aangesloten. De aardingskabel (a) op de ,-" aansluiting en de kabel van de elektrodehouder (b) op de
,+" aansluiting, of omgekeerd.

Bij de eerste methode wordt het grootste deel van de warmte die tijdens het lasproces ontstaat, afgevoerd naar het werkstuk en
niet naar de elektrode. Bij de omgekeerde verbinding wordt het grootste deel van de warmte die tijdens het lasproces ontstaat,
afgevoerd naar de elektrode en niet naar het werkstuk.

Bij de keuze van een verbindingsmethode dient u rekening te houden met de technologische vereisten 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 lasnaad ontstaat, draai dan de polariteit van de lasdraden om en begin opnieuw
met 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.
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 de aansluiting schiet.

Sluit de stroomstekker (a) van de TIG-toorts aan op de ,-" aansluiting en de aardingskabelstekker met aardingsklem (b) op de
,+" aansluiting. Plaats de gasfles (c) op een harde, viakke en stabiele ondergrond en zet deze vast om kantelen te voorkomen.
Sluit een drukregelaar en een debietmeter aan op de fles, waarmee u de beschermgasstroom kunt regelen en aflezen. Sluit de
gasslang (d) rechtstreeks aan op de drukregelaar op de gasfles. Controleer na het aansluiten of alle aansluitingen goed vastzitten,
de gasaansluitingen goed vastzitten en de slangen tijdens het gebruik niet losraken.

Installatie van lasdraad voor MIG/MAG- en 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.

Om de zijklep te openen, drukt u op de vergrendeling en opent u vervolgens de klep. Bevestig de draadspoel op de spoelpen
zodat de draad in de juiste richting afwikkelt. Zorg ervoor dat de gebruikte aanvoerrol geschikt is voor het type en de diameter van
de draad. Vervang de aanvoerrol indien nodig door de juiste.

Verminder de druk van de aanvoerrol. Steek het uiteinde van de draad in de geleider, vervolgens in de groef van de aanvoerrol
en schuif deze richting de aansluiting van de lastoorts. Stel vervolgens de druk van de rol zo af dat de draad tijdens het aanvoe-
ren niet slipt, maar ook niet te veel wordt samengedrukt. Te veel druk kan draadvervorming veroorzaken en een goede aanvoer
belemmeren.

Zodra de montage voltooid is, sluit u de zijklep en zorgt u ervoor dat de vergrendeling de klep goed vastzet. Nadat u de lasdraad
hebt aangebracht, drukt u op de knop van het laspistool om de draad door het pistool te voeren. Zodra de gewenste draadlengte
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.

Beschrijving van de elementen van het bedieningspaneel en het display.

Met de linker functiedraaiknop kunt u geselecteerde apparaatparameters selecteren en aanpassen. In de MMA-modus schakelt
u de VRD-functie in of uit door de knop ongeveer 5 seconden ingedrukt te houden. In de MIG- en FLUX-modus schakelt u de
2T/4T-functie door de knop ongeveer 5 seconden ingedrukt te houden. In de MIG- en FLUX-modus schakelt u door kort op de
knop te drukken tussen de aanpassing van de booglengte en de inductantie, en door aan de knop te draaien verandert de waarde
van de geselecteerde parameter.

Met de rechter functietoets kunt u de belangrijkste lasparameters instellen. In de MMA- en Lift-TIG-modi kunt u hiermee de
lasstroom instellen. In de MIG- en FLUX-modi wordt deze gebruikt om de draadaanvoersnelheid in de synergische modus in te
stellen.

Met de functietoets selecteert u de bedrijfsmodus van het apparaat. Hiermee kunt u de juiste lasmodus kiezen: MMA, Lift-TIG,
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MIG/MAG, MIG/MIX of FLUX.

De symbolen en indicatoren op het bedieningspaneel en het display hebben de volgende betekenissen, zoals weergegeven in
afbeelding (V1):

(a) MMA-lasmodus

Het symbool geeft de lasmodus met beklede elektroden aan. In deze modus kunt u de lasstroom aanpassen en de VRD-functie
inschakelen.

(b) Lift-TIG-lasmodus

Het symbool geeft aan dat er sprake is van contactlassen met een niet-verbruikbare elektrode. In deze modus kan de lasstroom
worden aangepast.

(c) MIG/MAG-lasmodus

Het symbool geeft aan dat er gelast wordt met COTJ | beschermgas.

(d) MIG/MIX-lasmodus.

Het symbool geeft de lasmodus aan waarbij een beschermgasmengsel wordt gebruikt.

(e) FLUX-lasmodus

Het symbool geeft de lasmodus aan met zelfbeschermende gevulde draad , zonder gebruik van extern beschermgas.

(f) aanpassing van de booglengte

Nadat u deze functie hebt geselecteerd, gebruikt u de linker functiedraaiknop om de booglengte in te stellen. Het instelbereik is
-30 tot +30%.

(9) inductantieregeling

Nadat u deze functie hebt geselecteerd, gebruikt u de linker functietoets om de inductantiewaarde in te stellen. Het instelbereik
is -20 tot +20%.

(h) 2T-functie

Functie beschikbaar in MIG- en FLUX-modus.

(i) 4T-functie

Functie beschikbaar in MIG- en FLUX-modus.

(i) VRD-functie

Deze functie, beschikbaar in de MMA-modus, verlaagt de elektrodespanning na het lassen tot een veilig niveau.

(k) handmatige draadaanvoerindicator

Door de knop op het laspistool ingedrukt te houden, activeert u de handmatige draadaanvoer. Het verlichte symbool bevestigt
dat deze functie actief is.

() HOLD-functie

Tijdens het lassen geeft het oplichtende symbool aan dat het scherm vergrendeld is en dat de instellingen niet kunnen worden
gewijzigd.

(m) storing-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje

Als het symbool oplicht, duidt dit op een storing in het apparaat. Het lampje gaat uit zodra de oorzaak is verholpen.

(n) ventilatorwerkingsfunctie afhankelijk van de behoeften

Het symbool geeft de intelligente ventilatorfunctie aan. De ventilator draait niet continu zodra het apparaat is ingeschakeld, maar
gaat aan wanneer de interne temperatuur een bepaald niveau bereikt en schakelt weer uit wanneer het apparaat afkoelt.

Arbeidsregels

o, -gasbeschermde draadelektrode-lasmodus . In deze modus werkt het apparaat met een interne draadaanvoer en maakt het
assen met beschermgas mogelijk.

MIG/MIX. — Lasmodus met menggas. In deze modus werkt het apparaat met een interne draadaanvoer en maakt het lassen met
een menggas als beschermgas mogelijk.

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 - Lasmodus met beklede elektrode. Deze modus maakt handmatig lassen met een beklede elektrode mogelijk met behulp
van gelijkstroom.

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 athankelijke bedrijfsparameters, wat de instelling van
het apparaat vereenvoudigt en zorgt voor stabielere lasomstandigheden in de MIG/IMAG-, MIG/MIX- en FLUX-modi.

HETE START - Bij het starten van een las kan het lastig zijn om de boog te ontsteken. Dit komt doordat zowel de elektrode als het
lasgebied koud zijn. Tijdens de start past de lasser gedurende een zeer korte tijd een iets hogere stroom toe dan de ingestelde
stroom. Dit maakt het ontsteken van de boog gemakkelijker en zorgt voor een stabieler lasproces.

BOOGKRACHT (boogstabilisatie) — Bij lassen met een beklede elektrode is de afstand tussen de punt van de elektrode en het
laspunt niet constant. Om te voorkomen dat de elektrode tijdens het lassen vastplakt, 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) — Deze functie is beschikbaar in de MMA-modus. Het systeem verlaagt de spanning op de
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beklede elektrode na het lassen tot een veilig niveau. De VRD-indicator licht op om aan te geven dat de functie is ingeschakeld.
Storings-/overbelastings-/oververhittingsindicatielampje — Als dit indicatielampje brandt, is lassen mogelijk niet mogelijk. Dit indi-
catielampje kan duiden op oververhitting, overbelasting of andere storingen. In geval van oververhitting gaat het indicatielampje
automatisch uit zodra het apparaat is afgekoeld.

MIG/MAG-lassen

LET OP! Lees vd¢r aanvang van de werkzaamheden de informatie in de volgende paragrafen: ,Installatie van kabels voor MIG/
MAG-lassen’, ,Installatie van lasdraad voor MIG/IMAG- en fluxlassen”, ,Beschrijving van bedieningspaneel en display-elementen”
en ,Werkingsprincipes”.

Controleer of het MIG-laspistool, de aardingshendel en de gasslang correct zijn aangesloten. Zorg ervoor dat de polariteitsadapter
van het laspistool is aangesloten op de ,+" pool en de aardingshendel op de ,-" pool. Bevestig de klem van de aardingshendel
stevig aan een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactopperviak van olie, verf en andere verontreinigingen die
de stroomtoevoer kunnen belemmeren.

Controleer of de juiste lasdraad in de machine is geplaatst en of de druk van de aanvoerrol correct is ingesteld. Controleer de
staat van de contacttip en het mondstuk van het laspistool. Zorg ervoor dat de draad correct door het pistool wordt aangevoerd.
Plaats de beschermgasfles op een harde, vlakke en stabiele ondergrond en zet hem vast om kantelen te voorkomen. Open de
klep van de fles. Gebruik de regelaar en debietmeter om de beschermgasstroom aan te passen aan de uit te voeren werkzaam-
heden.

Steek de stekker van het netsnoer in een stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand (1).
Gebruik de functietoets om de juiste bedrijfsmodus te selecteren: MIG/MAG of MIG/MIX, afhankelijk van het gebruikte bescherm-
gas. Selecteer indien nodig de 2T- of 4T-functie. Stel vervolgens de lasparameters in. In de MIG/MAG- en MIG/MIX-modi wordt
de rechter functietoets gebruikt om de draadaanvoersnelheid in de synergische modus in te stellen. De linker functietoets wordt
gebruikt om de booglengte en inductantie te selecteren en aan te passen.

Nadat u de parameters hebt ingesteld, beschermt u uw gezicht met het lasmasker en begint u met lassen. Beweeg de lastoorts
gelijkmatig en houd de juiste afstand tussen de toortspunt en het werkstuk aan. Controleer tijdens het lassen de stabiliteit van de
boog en de kwaliteit van de las. Pas de parameterinstellingen indien nodig aan.

Laat na het lassen de knop van de lastoorts los en wacht tot de toevoer van beschermgas stopt, indien dit vereist is door de
eigenschappen van de gebruikte apparatuur. Schakel vervolgens het apparaat uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten.
Sluit de klep van de beschermgasfles.

Als u na afloop van uw werkzaamheden de ventilator nog hoort draaien, haal dan de stekker niet uit het stopcontact totdat het
apparaat automatisch is afgekoeld. U kunt de laskabels loskoppelen. Haal na afloop van uw werkzaamheden de stekker uit het
stopcontact en ga verder met het onderhoud.

FLUX-lassen

LET OP! Lees voor aanvang van de werkzaamheden de informatie in de volgende onderdelen: ,Installatie van kabels voor
fluxlassen”, ,Installatie van lasdraad voor MIG/MAG- en fluxlassen”, ,Beschrijving van bedieningspaneel en display-elementen”
en ,Werkingsprincipes”.

Controleer of het MIG-laspistool en de aardingshouder correct zijn aangesloten. Zorg ervoor dat de polariteitsadapter van het
laspistool is aangesloten op de ,-" pool en de aardingshouder op de ,+" pool. Bevestig de klem van de aardingshouder stevig aan
een metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactoppervlak van olie, verf en andere verontreinigingen die de stroom-
toevoer kunnen belemmeren.

Controleer of de juiste zelfbeschermende gevulde lasdraad in de machine is geplaatst en of de druk van de aanvoerrol correct
is ingesteld. Controleer de staat van de contacttip en het mondstuk van het laspistool. Zorg ervoor dat de draad correct door het
pistool wordt aangevoerd.

De FLUX-methode maakt geen gebruik van een extern beschermgas.

Steek de stekker van het netsnoer in een stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand (1).
Gebruik de functietoets om de FLUX-modus te selecteren. Selecteer indien nodig 2T of 4T. Stel vervolgens de lasparameters in. In
de FLUX-modus wordt de rechter functietoets gebruikt om de draadaanvoersnelheid in synergische modus in te stellen. De linker
functietoets wordt gebruikt om de booglengte en inductantie te selecteren en aan te passen.

Nadat u de parameters hebt ingesteld, beschermt u uw gezicht met het lasmasker en begint u met lassen. Beweeg de lastoorts
gelijkmatig en houd de juiste afstand tussen de toortspunt en het werkstuk aan. Controleer tijdens het lassen de stabiliteit van de
boog en de kwaliteit van de las. Pas de parameterinstellingen indien nodig aan.

Nadat het lassen is voltooid, laat u de knop van de lastoorts los en schakelt u het apparaat uit door de schakelaar in de uit-stand
(O) te zetten.

Als u na afloop van uw werkzaamheden de ventilator nog hoort draaien, haal dan de stekker niet uit het stopcontact totdat het
apparaat automatisch is afgekoeld. U kunt de laskabels loskoppelen. Haal na afloop van uw werkzaamheden de stekker uit het
stopcontact en ga verder met het onderhoud.

MMA-lassen (beklede elektrode)

LET OP! Lees vo6r aanvang van de werkzaamheden de informatie in de volgende paragrafen: ,Installatie van laskabels voor
MMA-lassen met beklede elektroden”, ,Beschrijving van het bedieningspaneel en de weergave-elementen” en ,Werkingsprin-
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cipes”.

Controleer of de kabel van de elektrodehouder en de aardingskabel correct zijn aangesloten. Kies de juiste polariteit volgens de
procesvereisten en de instructies van de elektrodefabrikant. Bevestig de aardingsklem stevig aan het metalen deel van het te las-
sen werkstuk. Reinig het contactoppervlak van olie, verf of andere verontreinigingen die de stroomtoevoer kunnen belemmeren.
Bevestig de juiste beklede elektrode aan de elektrodehouder. Zorg ervoor dat de elektrode stevig vastzit en niet beweegt tijdens
het lassen. Controleer voér het lassen of de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn en geen contact maken met
het werkstuk.

Steek de stekker van het netsnoer in een stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand ().
Gebruik de functietoets om de MMA-bedrijfsmodus te selecteren. Schakel de VRD-functie naar behoefte in of uit. Gebruik vervol-
gens de rechter functietoets om de lasstroom in te stellen die geschikt is voor het elektrodetype en de materiaaldikte. Typische
lasstroomwaarden, afhankelijk van de elektrodediameter, worden hieronder weergegeven.

Elektrodediameter [mm]: Lasstroom [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80
32 80-140
4.0 120 - 170

Nadat u de parameters hebt ingesteld, beschermt u uw gezicht met een lasmasker en begint u met lassen. Ontsteek de elektri-
sche boog volgens de vastgestelde lastechniek. Houd de juiste booglengte aan en leid de elektrode gelijkmatig langs de las. Pas
de parameterinstellingen indien nodig aan.

Na het lassen verwijdert u de elektrode uit het te lassen materiaal en schakelt u het apparaat uit door de schakelaar in de uit-stand
(O) te zetten.

Als u na afloop van uw werkzaamheden de ventilator nog hoort draaien, haal dan de stekker niet uit het stopcontact totdat het
apparaat automatisch is afgekoeld. U kunt de laskabels loskoppelen. Haal na afloop van uw werkzaamheden de stekker uit het
stopcontact en ga verder met het onderhoud.

Lift-TIG-lassen

LET OP! Lees vd6r aanvang van de werkzaamheden de informatie in de volgende paragrafen: ,Installatie van laskabels voor Lift-
TIG-lassen”, ,Beschrijving van het bedieningspaneel en de display-elementen” en ,Werkingsprincipes’.

Controleer of de TIG-toorts, de aardingsklem en de gasslang correct zijn aangesloten. Zorg ervoor dat de stekker van de TIG-
toorts is aangesloten op de minpool (,-") en de aardingsklem op de pluspool (,+"). Bevestig de aardingsklem stevig aan een
metalen onderdeel van het werkstuk. Reinig het contactoppervlak van olie, verf en andere verontreinigingen die de stroomtoevoer
kunnen belemmeren.

Controleer of de juiste wolfraamelektrode in de TIG-toorts is geplaatst en of deze goed geslepen is. Bereid indien nodig het juiste
toevoegmateriaal voor. Plaats de beschermgasfles op een harde, vlakke en stabiele ondergrond en zet deze vast om omvallen
te voorkomen. Open de klep van de gasfles. Gebruik de regelaar en debietmeter om de beschermgasstroom aan te passen aan
de uit te voeren werkzaamheden.

Steek de stekker van het netsnoer in een stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan-stand (1).
Gebruik de functietoets om de Lift-TIG-bedrijffsmodus te selecteren. Gebruik vervolgens de rechter functietoets om de lasstroom
in te stellen die geschikt is voor het type elektrode, de materiaaldikte en het gebruikte lasproces. 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 var[1 ngir:]bindmachine Lasstroom [A] Gasstroom [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 225 120 - 150 10-12

Nadat u de parameters hebt ingesteld, beschermt u uw gezicht met een lasmasker en begint u met lassen. Open de bescherm-
gasklep van de TIG-toorts, indien aanwezig. Ontsteek de boog door de wolfraamelektrode kort tegen het werkstuk aan te raken en
til de toorts vervolgens ongeveer 2-3 mm omhoog. Leid de toorts tijdens het lassen gelijkmatig en zorg voor de juiste booglengte.
Breng indien nodig toevoegmateriaal aan dat geschikt is voor het te lassen materiaal.

Na het lassen de lastoorts omhoog brengen om de boog te onderbreken en de beschermgasklep van de TIG-lastoorts sluiten,
indien aanwezig. Schakel de machine uit door de schakelaar in de uit-stand (O) te zetten. Sluit de klep van de beschermgasfles.
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Als u na afloop van uw werkzaamheden de ventilator nog hoort draaien, haal dan de stekker niet uit het stopcontact totdat het
apparaat automatisch is afgekoeld. U kunt de laskabels loskoppelen. Haal na afloop van uw werkzaamheden de stekker uit het
stopcontact en ga verder met het onderhoud.

Tips voor MIG/MAG-lassen

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. Kies de juiste lasdraad en beschermgas voor het type werkstuk dat gelast
wordt. Het is aan te raden de lasparameters vooraf te testen op restmateriaal.

Tijdens MIG/MAG-lassen moet de lastoorts (a) gelijkmatig in de richting van de pijl (h) worden geleid, zoals weergegeven in af-
beelding (VI1). De lasdraad (c), die uit het mondstuk (b) van de toorts komt, wordt continu in de laszone gevoerd. Er ontstaat een
elektrische boog tussen het uiteinde van de draad (c) en het smeltbad (d), waardoor het werkstuk (g) en de lasdraad smelten.
Het smeltbad (d) koelt af en vormt een las (e). De laszone wordt afgeschermd door een beschermgas, dat een beschermende
atmosfeer (f) creéert en de toegang van lucht tot het gesmolten metaal beperkt.

De lastoorts moet stabiel worden gehouden, waarbij de draadpunt zo gelijkmatig mogelijk boven het smeltbad moet worden
gehouden. Te snelle bewegingen van de toorts kunnen leiden tot slechte penetratie en een onregelmatige las. Te langzame
bewegingen van de toorts kunnen leiden tot overmatige verhitting van het materiaal, doorbranden en meer spatten. Als de las-
kwaliteit verslechtert, controleer dan de lasparameters, de conditie van de lasdraad, de aansluiting van het beschermgas en de
toortsmond op verstoppingen.

Tips voor fluxlassen

De lasopperviakken moeten vrij zijn van roest, vet, olie, verf en andere verontreinigingen. Bevestig de aardingsklem stevig aan
het werkstuk en zorg voor goed elektrisch contact. Kies de juiste zelfbeschermende gevulde lasdraad voor het type en de dikte
van het te lassen werkstuk. Het is aan te raden de lasparameters vooraf te testen op restmateriaal.

Bij het lassen met de FLUX-methode moet de lastoorts (a) gelijkmatig in de richting van de pijl (h) worden geleid, zoals weerge-
geven in afbeelding (VIII). Een zelfbeschermende gevulde lasdraad (c) komt uit het mondstuk (b) van de toorts en wordt continu
in de laszone gevoerd. Tussen de punt van de draad (c) en het smeltbad ontstaat een elektrische boog, waardoor het werkstuk
(9) en de lasdraad smelten. Het smeltbad (d) koelt af en vormt een las (e). Op het lasopperviak vormt zich een slaklaag (f), die
na afkoeling moet worden verwijderd.

Bij fluxlassen wordt geen beschermgas van buitenaf toegevoerd. De bescherming van het smeltbad wordt bereikt door het smel-
ten van de fluxkern van de lasdraad. De lastoorts moet stabiel worden gehouden, waarbij de draadpunt zo gelijkmatig mogelijk
boven het smeltbad moet blijven. Te snelle bewegingen van de toorts kunnen leiden tot een slechte fusie, terwijl te langzame
bewegingen overmatige warmteontwikkeling en meer spatten kunnen veroorzaken. Nadat het lassen is voltooid en de las is afge-
koeld, moet de slak worden verwijderd voordat verder wordt gelast of de laskwaliteit wordt beoordeeld.

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 (a) op ongeveer 2 cm afstand van het laspunt en zet het lasmasker op. Ontsteek vervolgens de boog met
behulp van de vonk- of contactmethode. De boog (b) is zichtbaar door het venster van het lasmasker; de lengte ervan mag niet
groter zijn dan 1 tot 1,5 keer de diameter van de elektrode, zoals weergegeven in afbeelding (IX). Tijdens het lassen wordt een
las (c) gevormd op het werkstuk (d), waarbij de lasrichting wordt aangegeven door de pijl (e).

Het handhaven van de juiste booglengte is cruciaal. De booglengte is nauw verbonden met de lasspanning en -stroom. Verontrei-
niging van de lasopperviakken kan de laskwaliteit negatief beinvioeden. De elektrode moet onder een hoek van 70 tot 80 graden
ten opzichte van het lasvlak worden gehouden, in de richting van de las, zoals weergegeven in afbeelding (X). Een grotere hoek
kan leiden tot slakvorming. Een kleinere hoek kan booginstabiliteit, spatten en verzwakking van de las veroorzaken.

Tijdens het lasproces moet een constante booglengte worden aangehouden. Omdat de elektrode smelt tijdens het lassen, moet
de elektrodehouder geleidelijk worden neergelaten om dezelfde booglengte te behouden. Wanneer de elektrodelengte is geredu-
ceerd tot ongeveer 5 cm, moet het lassen worden gestopt en de elektrode worden vervangen door een nieuwe. Om het lassen te
stoppen, moet de elektrode uit het laspunt worden getrokken. Het is aan te raden de elektrode geleidelijk terug te trekken, door
deze langs de met slak bedekte las omhoog te tillen, zoals weergegeven in figuur (XI). Dit helpt spatten en porositeit in het gelaste
materiaal te verminderen.

Wees voorzichtig, want 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. Na het verwijderen van de slaklaag kan er verder worden gelast waar de vorige las
was geéindigd.

Het lasapparaat moet op een goed geventileerde, schaduwrijke plek worden geplaatst, it de buurt van obstakels die de lucht-
stroom door het ventilatiesysteem kunnen belemmeren. Onvoldoende ventilatie kan leiden tot oververhitting en permanente
schade aan de onderdelen van het lasapparaat. Stel het lasapparaat 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
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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 werkopperviak en de elektrode zich op korte afstand van het werkstuk
bevindt. Open de beschermgasklep. Kantel vervolgens de lastoorts naar het werkoppervlak totdat de elektrode contact maakt met
het werkoppervlak. Verhoog de toorts totdat er een opening van ongeveer 2-3 mm ontstaat tussen de elektrodepunt en het werk-
stuk. De 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 (XII). De elektrische
boog smelt het materiaal en creéert een vioeibaar smeltbad, dat stolt nadat de boog is verwijderd, waardoor een permanente ver-
binding 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 (XII).

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 (XIIl). Voer het toevoegmateriaal aan de voorziide van het smeltbad aan,
terwijl de juiste kantelhoek van de lastoorts en een constante booglengte worden aangehouden. Afbeelding (XIII) toont: elektrode
(a), elektrische boog (b), mondstuk (c), gashescherming (d), werkstuk (e), lasrichting (f), aanvoerrichting van het toevoegmateriaal
(9), toevoegmateriaal (h), las (i) en 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 bedriffsmodus kan het lasapparaat niet continu op maximale stroomsterkte werken. Op het typeplaatje staat de no-
minale stroomsterkte en het percentage van de periode van 10 minuten waarin het lasapparaat veilig kan werken. De resterende
10 minuten moeten worden gebruikt om de circuits van het lasapparaat af te koelen. Het niet naleven van de inschakelduur zal
leiden tot activering van de oververhittingsbeveiliging. Het storings-/overbelastings-/oververhittingslampje gaat branden en lassen
is onmogelijk totdat de circuits van het lasapparaat zijn afgekoeld. Regelmatige overbelasting van het lasapparaat kan leiden tot
voortijdige 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.

Moeilijke boogontsteking of frequente boogdoving.
Controleer of de aardingsklem goed contact maakt met het werkstuk. Controleer ook of alle elektrische en lasverbindingen goed
vastzitten.

De lasstroom bereikt de ingestelde waarde niet.

Afwijkingen in de voedingsspanning ten opzichte van de nominale waarde kunnen ertoe leiden dat de uitgangsstroom niet over-
eenkomt met de ingestelde waarde. Als de voedingsspanning te laag is, kan de maximale lasstroom lager zijn dan de nominale
waarde.

Instabiele stroom tijdens bedrijf
De oorzaak kan liggen in spanningsschommelingen in het lichtnet of sterke storingen van het lichtnet of andere elektrische
apparaten.

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 elekirische apparaten
in de buurt van de werkplek een wisselwerking hebben met het lasapparaat. De elektrische boog die tijdens het lassen ontstaat,
genereert een elektromagnetisch veld dat van invioed is op werkende elektrische systemen en installaties. Daarom moet de las-
ser voorzorgsmaatregelen nemen op locaties waar dergelijke straling een risico kan vormen voor personen of apparatuur, zoals
in de buurt van ziekenhuizen, laboratoria, medische apparatuur, radio- en televisieapparatuur en computerapparatuur. Het is
onmogelijk om het type en de sterkte van het door het lasapparaat gegenereerde elektromagnetische veld op andere apparatuur
nauwkeurig te bepalen en te meten. Daarom is het moeilijk om precieze instructies te geven over hoe dit fenomeen te beperken.
Op locaties waar een potentieel gevaar bestaat, moeten speciale voorzorgsmaatregelen worden genomen en waar mogelijk
beschermende schermen en filters worden gebruikt. Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn, dicht bij elkaar worden gelegd en zo
dicht mogelijk bij de grond worden geplaatst. De fabrikant is niet aansprakelijk voor schade die ontstaat door het gebruik van het
lasapparaat op de hierboven vermelde locaties of door oneigenlijk gebruik van het apparaat.

WAARSCHUWING: Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Indien deze wordt aangesloten op een openbaar
laagspanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur om, zo nodig in overleg met
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de netbeheerder, te controleren of de apparatuur kan worden aangesloten.

ONDERHOUD EN RESERVEONDERDELEN

LET OP! Voordat u technische of onderhoudswerkzaamheden uitvoert, dient u het apparaat los te koppelen van het stopcontact.
Controleer na afloop van de werkzaamheden de technische staat van het apparaat door de buitenkant visueel te inspecteren en
de volgende zaken te beoordelen: de behuizing, de stroomkabel met stekker, de werking van de schakelaar, de doorgang van de
ventilatieopeningen, de staat van de aardingskabel, de lastoorts, de gasslang en de staat van de kabelaansluitingen.

Tijdens de garantieperiode mag de gebruiker het apparaat niet demonteren of onderdelen vervangen, aangezien dit de garantie
ongeldig maakt. Eventuele onregelmatigheden die tijdens inspectie of gebruik worden geconstateerd, zijn een reden om de repa-
ratie bij een servicecentrum te laten uitvoeren.

Reinig na afloop van de werkzaamheden de behuizing, ventilatieopeningen, schakelaars en afdekkingen, 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, kabels en componenten die bereikbaar zijn na het openen van de zijafdekking met een droge,
schone doek.

Controleer regelmatig de staat van de contacttip, het mondstuk van de lastoorts, de lastoortskabel, de werkkabel, de gasslang,
de kabelaansluitingen en de onderdelen 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) ouyk6AAnong pe petarpotréa MIG eivar pia opn Tyn evépyeiag axediaapévn yia xeipokivtn auykdMnon MIG/MAG,
QuTOTIPOCTATEUNEVN GUYKOAANGN pE aUppa pe TrupAva porig o€ Aeimoupyia FLUX, ouyk6Anan pe nAektpddia pe emkaAuwn MMA
Kal un avaAwaiun ouykdAnon nAektpodiwv Lift-TIG, dAa pe ouvexég pedpa (DC). H ouokeur xpnoipoToiei Texvoloyia peTa-
TPOTIéQ KAl GUVEPYIOTIKG €Aeyxo, He amotéAeopa ouptayr oxediaoud, xaunAd Bdpog, aTabepés TapapéTpoug Asitoupyiag Kai
€UKoAGTEPN emIAoyR puBpioewv. H pnxavr auykOMnang eival e§oAiopévn e eawTepIKG TPOPODETN GUPPATOG Kal £XEl OXEDIAOTE!
yia ouykdM\non pe auppa diapérpou 0,8/0,9/1,0 mm oe Aemoupyieg MIG/IMAG kai FLUX. H ouokeur] dev rpoopideTal yia GuykOA-
Anon ahoupiviou Kai kpapdtwy ahoupiviou. H owatr, a§iémoTn kai aogaAig Aeiroupyia Tou Tpoidvog efaptaral amé v opdr
Aeimoupyia, ETOPEVWG:

Mpiv xpnoipomoifoere To mPoidv, diaBdoTe oAOKANpo TO €YXEIPiIBIO Kl QUAGETE TO.

O mpoun6eutig dev Gépel kapia uBUVN yia TUXOV {NPIEG TIOU TIPOKUTITOUV aTTG Th UN GUPHOPOWON HE TOUG KavoviouoUs aopa-
Aeiag Kai TIG GUGTAOEIG AUTOU TOU EYXEIPIBIOU.

EZONAIZMOZ

H unxavr ocuykdAnong amoaTéAeTal TTApwG cuvappohoynpévn Kai, EKTOG a6 T 6UVOESN TOU TTUPGOU YEWaNG Kal Tou TToTo-
NioU auykdAnong MIG, dev amaireital kayia ouvappoAdynan. H mupadg yeiwang kai 1o moToh guykéAAnang MIG Tapéyovtal pe
N unxav ouykéAAnong. Ta ageooudp ouykdMnaong Lift-TIG dev mepihauBavoval.

TEXNIKA AEAOMENA

Napdperpog Movdda pérpnong Agia
ApiBpdg kataAdyou YT-81401
Zuyog [ka] 9.1
Téon Tpogodoaiag [V~ 230
OvopaoTiki ouyvetTa [Hz] 50/60
EAdy. pedpa ouykdAAnang MIG / MAG [Adc] 40
MéyioTo pedpa auykéAnang MIG / MAG [Adc] 200
Taon goprtiou aT0 eAdyioTo/uéyioTo pelpa auykdAnong MIGIMAG \Y| 16/24
AidpeTpog alppatog ouykéAAnang [mm] 08/09/1,0
MéyiaTo Béipog kapouAiol aUpuaTog [kq] <5
EAdyioto pedpa ouykéAAnong MMA [Ad.c] 20
MéyioTo peUpa auykoMnang MMA [Ad.c] 170
Taon gopriou o€ eAdyI0To/péyIoTO peda ouykdAAnang MMA \Y| 20,8/26,8
NiGpeTpog nAekTpodiou [mm] 16~32
EAdyioto pedpa ouykéMnong Lift-TIG [Adc] 10
MéyioTo pedpa ouykéAnang Lift-TIG [Adc] 200
Taon gopriou o€ eAdyioTo/PéyIoTO peUpa ouykdAAnang Lift-TIG \Y] 104718
Babudg mpooTaciag P21
Kamyopia pévwong KAI
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EZHIHZH ZYMBOAQN

TauméAa pe évoua
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
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. EpTiopIkG Orjua Tou KataokeuaoTr, apiBPog kataAdyou, Gvoua TpoidvTog, oeipiakdg apiBudg kal cUMBOA0 GUPLOPGWONG He
TIg 0dnyieg Néag Mpoagyyiong g EE.

2. Ovopaaia Tou TUTIOU TG UNXaVAG GUYKGAANGNG: HOVOPAGOIKOG OTATIKOG HETATPOTIENS — ETATXNHATIOTAS — AVOPBWTAG

3. Avagopd 10 TIPOTUTIO TOU OTToioU TIG aTTaITiaEl TTANPOi N unxavi ouykéAAnong

4. Ovopaaia T0TOU GUYKOMNONG: ZuykéAAnon MIG / MAG

5. Ovopaaia oupBéAou pedpaTog GUYKOANGNG: GUVEXEG PEUNO

6. Taon xwpig @oprtio

7. EUpog mapapéTpwy £§000u: eAxIOTO pelpa oUyKGAANONG Kai avTioToIxN TIUN T4ONG QopTiou — PéyIoTO PEUNa GUYKOANGNG Kal
avTioToIxN T Téong popriou

8, 8a, 8, 8y. ZUuBoAo kikAou AeiToupyiag: TToooaTIaiEg TILEG Tou KUkAou Aeitoupyiag ot Bepuokpaaia TrepiBaAovtog 40 Babuwv
KeAaiou

9, 9a, 9B, 9y. ZUuBoAo ovopaaTIKOU PeUATOG GUYKOAANGNG: TIMEG OVOHAOTIKOU peUaTog auyKOAANoNg

10, 10a, 10b, 10c. UuBoAo cupBaTikAg TAONG PopTiou: TINEG oUPRaTIKAG TAoNG YopTiou

11. Ovopaoia TUTTOU GUYKGAANONG: Zuyk6AAnon Lift-TIG

12. Ovopaaia cupBélou pelpatog ouykdAAnang: ouvexés pedpa

13. Téon xwpig @opTio Kai Tdon pelwpévn amé 1o ouotnua VRD

14. EGpog rapapéTpwy e§630u: eAXIOTO pedpa OUYKGAANGNG Kal avTIOTOIKN TIUF TAONG GopTiou — PéyIoTo pelpa auykOAMnang
kal avtigTolyn TR Téong @opriou

15, 15a, 15b, 15¢. Z0uBolo kUkAou Aerroupyiag: TToooaTiaieg TIUEG TOU KUKAOU Aertoupyiag o Beppokpaaia TepiBAovtog 40
Babuwv Kehaiou

16, 160, 16B, 16y. ZUpBoAo OvopaaTIKOU PEUPATOG GUYKOAANGNG: TIHEG OVOHAOTIKOU PEUUATOG GUYKOAANGNG

17, 17a, 17b, 17c. L0uBoho oupBaTikAg T@oNG Poptiou: TIHEG CUPBATIKAG TAONG YopTiou

18. Ovopaaia T0TToU GUYKOAANONG: X€elpoKivTn GUYKOAANGN NAEKTPOBiWY pE ETIKAAUYWN

19. Ovopaaia oupBdAou pedaTog oUYKOAANGNG: CUVEXES PEUMT

20. Taon pehavri

21. E0pog mapapéTpwy €66d0u: eAdXI0TO peUa GUYKOMNGNG Kal avTiaToIXn TIHF TAoNg @opTiou — LEYIOTO PEUNa GUYKOAANONg
kai avtioTolyn TIWY Tdong @opriou

22, 22a, 22b, 22c. Z0uPoho KukAou Agimoupyiag: TToooaTIaiEG TIHEG TOU KUKAOU Agimoupyiag ae Bepuokpaaia TepiBdAAovTog 40
Babuwv Kehaiou

23, 23a, 23, 23y. Z0uPoAo ovopaaTikoU PeUPATOG CUYKOAANGNG: TIUEG OVOUOOTIKOU peUaTOg OUYKAAANaNgG

24, 24a, 24b, 24c. Z0pBoho oupBaTIKAG TAONG YOPTIOU: TIUEG GUMBATIKAG TAONG YOPTIOU

25. ZUppoAo Tpogodoaiag: Hovoeaaikr Tpopodoaia Pe ovopaaTiKr ouxvemTa 50 Hz / 60 Hz

26. OvopaaTikA 140N T1p0eod0aiag

27. Ovopacia Aeiroupyiag MIG

27a. MéyioTo ovouaaTikd pedpa 1po@odoaiag ot Aeiroupyia MIG

27B. MéyioTo evepyo pelpa Tpoodoaiag o€ Acmoupyia MIG

28. Ovopaacia Asiroupyiag TIG
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28a. MéyioTo ovopaaTik pelpa Tpo@odoaiag ot Aeimoupyia TIG
28B. Méyiao evepyd pelpa Tpopodoaiag o€ Actoupyia TIG

29. Ovopacia Aerroupyiag MMA

29a. MéyiaTo 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 tpomroroieite, aMGCeTe 1) aAAdeTe pe omrolovdrmoTe GAAO TPOTIO TOV OXEDIATUS TNG CUCKEUNG, UTIO TV TIOIVH aTTWAEIag oUp-
uépewaong We Ta poTuTIa Kai amwAeiag Tng afuavong CE. O e¢omhiopdg €xel oxedIaoTE yia va TIANPOI TIG OTTAITATEIG KAVOVIKAG
Aermoupyiag. uvioTwvTal TakTIKOi éAeyxol yia T diatipnan Tou ¢omAiopol e KaAr Aeiroupyiki katdataon. H pnxavr) guykOAAn-
ong TpETel va auvTnpeital povo ae egouaiodotnuéva kEvipa a€pPIG, XPNOIMOTIOIWVTAG YVAGI AVTAAAAKTIKA.

AuTh n pnxavr ouykMnaong €xel oxediaoTei yia xeipokivnTn ouykdMnan MIG/MAG, FLUX, MMA kai Lift-TIG pdvo pe ouveyég
peUpa. Aev poopiCeTal yia T améwugn cwARVWY, T GOPTION UTTATAPIWY, TV EKKIVAON KIVATAPWY I TNV TPOYOd0aIa EEWTEPIKWV
OUOKEUWV, WTIOHOU 1} NAEKTPIKWV EPYOAEiwV.

ZupBoulég yia agpaAn XpoN TNG CUCKEUNAG

O XeIpIOTAG TG MNXaVAG GUYKOANGNG TIpETTel va €ival eKTTaIdEUpEVOG 0N AeiToupyia TG kai TIARPWG EGOIKEIWPEVOS LE TIG 00N Yieg
Aemoupyiag. Mpémer va akohouBolvTal GAeg o1 0dnyies aopaAeiog Tou eyyeipidiou. MpETer va @opdTe TPOCTATIA yIa TA MATIC KO
70 TPOOWTIO POPWVTAG KATAAANAN TTPOCTATEUTIKY evOUPaoia Kal péokes ouykOAnong. O kataokeuaaTig dev GEper eublvn yia
TUXOV {nuIEG ) aTuXraTa TTOU TTPOKaAOUVTal aTT6 akaTdAANAN XPron TG GUCKEUAG.

Kard Tnv epyacia Oa wpétme va xpnaoipotroieital katdAAnAog aTopikdg TpooTaTeUTIKOG ESOTTAIOUOG, KOl GUYKEKPIPEVQ:
- pdoka fj kpavog auykdAANang pe QiATpo Pe katdAAnAo emimedo mpoaTaoiag,

- TIPOCTATEUTIKG Y@vTIa TTOU TTpoopifovTal yia GUyKOAANaN,

- TIPOCTATEUTIKA poUXd, TIPOOTATEUTIKY TOBIG KaI UTTOKHATA a0@aAEiag pe avTioNIoBnTIKEG OOAEG,

-0TeyVa HoVWTIKG yavTIia kal Teyva povwTikd utrodriyara,

-TTPOCTATEUTIKG aKOG €QV To amaiTei To emimedo BopUBou aTnv epyaaia.

0 eGomhioudg TupboBeang TpEmel va diatnpeital o€ KaAf AeIToupyiki KaTGaTaon KovTd GTOV XWPO EpYaaidg.

Atopa pe BnpatoddTes, NAEKTPIKG EUQUTEUPATA, AKOUTTIKG Bapnkoiag fi GAAEG nAekTpopayvnTIKG euaiodnTeg OUOKEUEG Oev TTPETTE!
va TTANo1adouv pia gnxavr ouykOAANong Tou Aeiroupyei A Tnv Tepioxr) ouykOAANGNG Xwpig 1aTpIKr ouvaivean. Or TapeupIoKALE-
VOI € TETOIEG GUOKEUEG TTPETTEI va DIOTNPOUV AoQaAr améoTacn amoé TovV Xwpo Epyaaiag.

Karé v epyacia o€ TepIopIopEVOU 1 OTEVOUG XWPOUG, SeCapEVES, AEBNTEG, KapTTiveg, o€ TTAATQAPUES i GAAEG TTEPIOXEG UwnAoU
kIvdUvou, Trpémel va diacaAileTal o atroteAeopaTIkag aepIopog, N auvexig TrapaTtipnon kai n emiBAewn amd delTepo GTopo.

HAextpikoi Kivduvol kai Kavoveg Aogpaeiag

Orav epydleaTe pe unyavr) ouykANnang, akoAoubeite Toug KavoviooUg UYEIG Kal a0QAAEIOG OTNY Epyaoia OXETIKG pe TIG S1adl-
kaoieg auyKOAANGNG, KoT¢ kai ouvdeang. H un THpNoN auTwv Twv KavovIoHWY UTTope va 0dnyAael 0Toug akéAouBoug KUpioug
KIvVOUvoug:

-€I0TTVON ETTIKIVOUVWY OUTIWY,

-OTITIK| aKTIVOBOAIQ,

-EykaupaTa,

- TIUPKQYIEG KOl EKPASEIS,

-nAekTpoTTANgia,

-€Tidpacn Tou nAekTpopayvnTikoU Tediou,

-BAGBN ot akon.

LUVETTWG, OUVIOTATAL:

-UnV TPOTIOTIOIEITE Tr) GUCKEUR KOl NV avoiyeTe To TePiBANua o€ Kayia TepimTwon. O1 EMOKeUEG TIPETTEN va TTPayHaToTrolodvTal
p6vVO amé eEEIDIKEUEVO TIPOOWTTIKG OE KEVTPA O€PRIG E§0UTIODOTNUEVT OTTO TOV KATAOKEUQDTH,

-UnV OQIPEITE T TTPOOTATEUTIKA KAAUPATO Kl PNV ayyideTe eGapTipaTa o evoéyeTal va eival uTrd Taon. AKOpa Kal O€ TepiTTw-
0N PIKPWY dIATAPaKWY 0TO NAEKTPIKG GUGTNHA, OTTOOUVOEDTE TN Pnxavr GUYKOAANGNG atmd Ty Trapoyr| PEUHATOG Kal METAPEPETE
NV o€ éva e§ouaiodotnpévo KEVTpo aépPIg.

- eAéyETe Ta nAekTPIKG KaAWDIO Kal Ta kaAwdia cuykAAANGNG Kai TIg GUVBETEIG TTPIV a6 KABe Xprion. Edv TapamprioeTe omoiadi-
oTe {NUId 0T POvwon, pwWYLES, kawipara r) xaAapég ouvaETEIS, avTkataoTAOTE Ta kaAwdia e kavoupyid,

-unv €I0GYETE METAANIKG QVTIKEIPEVa OTIG OTTEG EG0EPIONOU,

-0UVOEDTE TN OUOKEUN P6vVo o€ povoeaaikd dikTuo Tpogodoaiag cUpQwva pe Ta ToIxEID oTny Tvakida T0Trou, EEOTTAIoEVN e
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TIPOCTATEUTIKG aywYo,

- 1) €mAOyA TwV TTPOOTATEUTIKWY dlaTdgewy, Tou Buouatog, TG SiaTopng Tou kaAwdiou Tpo@odoaiag Kal Tou dlagopikol SIoKOTIT
Ba mpémel va avatiBetal o€ évav eEeIBIKEUPEVO NAEKTPOAOYO, GULGWVA HE Ta GTOIXEID TNV TTIVaKIDA TUTIOU TG CUOKEURG Kal
oUPQWVa PE TOUG IoXUOVTEG EBVIKOUG Kail TOTTIKOUG KaVOVIGHOUG,

- O€ yKaTaoTAOEIG OTTOU ATTAITETAI N XPAON 81aQOPIKOU DIAKOTTTN, EMAEETE TOV TUTTO TOU CUHQWVA JE TOUG I0XUOVTEG KaVOVIOHOUG
Kal Toug 6POUG EyKATAOTAONG,

- amo@UyeTe T aUVOEDN TNG MNXavAG GUYKOAANGNG ME PaKPIG KaAwdia ETTEKTAONG: EGV XPNOIMOTIOIETAI KAAWDIO ETTEKTAONG, N
IKQVOTNTA POPTWONG TOU OEV TTPETTEI Va €ival MIKPOTEPN a6 TV IKAVOTNTA PAPTWANG Tou KaAwdiou TPoYodoaiag NG OUOKEUNA,
- TIpIV GUVOECETE TO QIG aTNV Trpida, BePaiwdeite 6T 0 dIaKATITNG TG PNXavhAg ouykOMnang Bpioketal ot Béon amevepyotmoinang
kai 811 01 aKPOOEKTEG £¢0B0U BEV ExouV BPayUKUKAWBEI,

- ATTOOUVOEETE TO QIG ToU Kawdiou Tpo@odoaiag ammd Ty il KABe @opd TTou dEV XPNCILOTIOIETE T PUnyavr) ouykdANnang,
-unVv eKTEAEITE Kapia €MOKeUr, pUBUION 1§ GUVTAPNON OTN GUCKEUH TTOU Eival GUVOESEEVN OTNV TTAPOXT PEUHATOG,

-unv avTikaBioTdTe To NAekTPOBIO A ayyilETe TV GKpEN TOu 0UPHATOG GUYKOAANGNG WE YUPVE XEpIa iy Bpeypéva yavTia,

-unv woxete T Béon nAekTpodiwy f Tov TUPaG GUYKOAMNANG o€ VePd,

-unv kpardre 10 NAekTpodI0, T Bacn nAekTPodiwv 1 Tov TUPGO GUYKGAANGNG KATW a6 TO UTTPATCO 0ag,

-unv TUAiyete kaAwdia auykGMnong i To kaAwdio yeiwong yUpw aTmd To WA 00,

-UnV TOTTOBETEITE TO WA 0O AVAUETT 0TO KaAWdIO TOU TTUPGOU GUYKOAANGNG Kail To KAAWSIO Yeiwang,

-UnV ETMTPETTETE TNV GUEDT ETTOQH TOU OWHATOG e TO UNIKG TTou auykoAAdTal, To aUppa ouykAMNang, 1o nAektpddio, Tov TUpad
OUYKOANang, T Baon nAekTpodiwv r Tov oQIYKTAPA yeiwang Katd T AeiToupyia TnG GUOKEUNG,

- 0TePEWOTE KaAG To KaAwdIo yeiwang o€ pia kabapr PeTaiKn emedveia- kaBapioTe To anueio oUvEEang o PTToYIEG, TKOUPIE,
ypdoa kar GAMoug puTroug,

-Mnv epy@leate ae uypd, uypd uépn N oc Ppeypéveg EmQaveies. Eav ival amapaitnto, XpnoigoToIfoTe éva OTEYVO POVWTIKG
XOAGKI.

KivSuvol mou mpokUTrTouv amé tnv akatdAAnAn xpnon g unxavig auykoAAnong

Mnv xpnoiuoTroigite pnyavr) auykOAMnang kovta ae eU@AekTa UNIKA. MMpiv EekivioeTe TV epyaaia, TPOETOILGOTE TOV XWPO EpYaTi-
ag agaipwvtag OAa To EUPAEKTA UAIKG aTTd TOV XWPO.

Mnv kdvere ouykoAAaelg oe Teploxég ammoAiTravang, kaBapiopou kal wekaopou fi kovid ae egAeKTOUG aTHOUG.

Mnv ouykoAAdTe Boyeia, deGapevés, owAfveg i GAa e§apTrpaTa TToU TTEPIEXOUV I} EVOEXETaI va TIEPIEXOUV aépia, UYpd, UTTOAEIY-
poTa eUQAEKTWY, EKPNKTIKWV ] TOGIKWV 0UCIWY, EKTOG Qv EXOUV TTPOETOILAOTE KOl TIPOOTATEUTEI WOTA.

Amayopeuetal n Aeiroupyia og Bpoxn, Xiovi i uwnAf uypaoia. H ouokeun dev €xel oxediaoTei yia Aeitoupyia oe guvBrkeg 6Tou
evOExeTal va £pBel o€ dpeon Eagr Ue vepo.

H pnxavr ouyk6Anang Tpémel va TomoBeTeital o€ £MiTedn, oTabepr m@Aveia, o€ kaBeTn Béon. Mnv yépveTe T GUOKEUR TTEPIO-
061epo amd 10°. Mnv kpatdre T ouokeun amd T Aar kai unv v peTagépeTe evw BpiokeTal o€ Acmoupyia.

BeBaiwdeite yia Tov 0waoTé aepiopd TG ouokeung. Mnv kaAUTITETE Ta avoiypata e§aepiopol. Mnv KaAUTITETE TN pnxavr ouykoA-
Anong pe Upaopa, aoupivoxapto r omolodrmote GAAo UAIKG TTou pTTopEi va utrodioel T por Tou aépa. Mnv a@rAveTe Tn GUCKEUN
o€ AuEco NNIaKG Qug A KovTa o€ TIyEG BeppdtnTag. H cuokeun Tpémel va xpnaoiluoTroleital kai va guAdoaetal o€ ¢npod, kabapd
kal 600 10 duvaTdv Tro amaAAaypévo amé okovn Kal SIaBPWTIKEG OUTTEG.

Karté 1 ouykOAAnGn, ammopakpUVETE Ta aépia Kal TOUG aToug Trou Trapdyovral atmd T diadikacia auykdAANonG Kai aro@UyeTe TV
gloTvor| Toug. Oa Trpémel va AapRdvovtar TpoabeTa péTpa aopaleiag kaTé T ouykGAMnan avogeidwrou xdAuBa, vikehiou, kpa-
pdTwv vikeAiou Kai yaABaviopévou xaAuBa. XpnoIpoTioInaTe TOTIKG EAEPIOUS A avaTveEUaTIKY TTpooTaadia, Qv eival amapaitTo.
Kard tn ouykoAMnaon ue MIG/IMAG, o KUAIVOPOG TIpoaTaTEUTIKOU OEpiou TIPETTEN var TOTTOBETEITON GE OKANpN, £TTITEdN Kail oTaBEPN
emeAaveia kal va ao@ahifetal évavtl avarpotng. O1 GUVETEIG TNG ypaupiG aepiou TIpETel va eival OQIXTEG.

Kard tn ouykéAAnon pe  péBodo Lift-TIG, o kUAIvOpog TIPOOTOTEUTIKOU aEpiou TIpETTEl va ToTToBeTEITal o€ OKANPER, ETTiTTESN Kai
oTaBepr) em@dveia kal va ag@ahiCetal évavti avatpothg. O GUVOETEIG Twv CWARVWY aepiou TIPETTEN vl Eival OQIKTEG.

Metd T ouykdAAnan, BeBaiwdeite 611 To MOTOA GUYKOAANGng, n Baon nAekTpodiwv, 10 GUpHa CUYKAAANGNG Kai 0 GQIYKTAPAG
Yeiwong €ival Jovwpéva PETagy Toug kai Oev ayyidouv To TepdyIo epyaadiag A oTolodroTe aywyipo eédptnua. Otav dev BpiokeTal
o€ GENIEN ouykdAnon, kavéva PEPOg Tou KUKAWUATOG Tou oUpPaTog GUyKOANGNG dev TIPETTEN va ayyilel To TEPdxIo epyaaiog
1} TOV OQIVKTAPA YEiWwang, KaBuwg autd PTmopei va TTpokahéaer uTrepBéppavan kai Tupkayid. Metd m ouykOAAnGon, aoc@aioTe 10
mOoTOA GUYKOMNGNG Kal KOWTE TUXGV TIPOEEEXOV aUpUa OTO GKPO TOU aKPOYUTIOU.

Mnv xpnaipoTIoIEiTe TN UNXaVr GUYKOAANGNG WG TTNyN EVEPYEIAG YIa EEWTEPIKEG GUOKEUES. Mnv XPNOIUOTIOIEITE TN UNXavr OUYKOA-
Anong yia v améyugn cwAfvwy, T OPTION UTTATOPIWY 1 TNV EKKIVNON KIVTAPWV.

MpoAnyn eykaupdTwy Kai o@BaApIKWV BAawv

Katd ™ didpkeia Tng diadikaoiag ouykoAnang, 1o pétao Aiovel. H amrpooedia Tou XeipioTh pmmopei va pokaAéoel cofapd
gykaupata. To 160 GuyKGAAnang €ival TTOAU eTiKivuvo yia Ta pdmia kai o Géppa eTeIdr| Tapdyer Eviovn utrépuBpn kai UTTEPIAN
aKTIVOBOAIQ.

Mnv koitdre emipova éva nAekTpikd TG0 Xwpig katdAAnAn TTpoaTacia paTiwv. ATTOPaKPUVETE GAOUG TOUG TIOPEUPIOKOUEVOUG OTTO
TOV XWPO €PYACIag A TTPOCTATEYTE TOV XWPEO EPYOTING E TIPOOTOTEUTIKEG OOTTIOES YIa TTPOOTATIO aTrd TV akTIVOBOAIG Kol TIG
mToINiEG TOGoU.
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Xpnaoipotroigite wAvTa TOV KATAAANAO ATOWIKO TTPOOTATEUTIKG ESOTTAIOHG, OTTWG:

- yavria ouykdAMnong,

- paoka 1} TpocwTTida TToU KAAUTITEl OAGKANPO TO TTPOOWTTO,

- TIPOOTATEUTIKA POUXa TTOU KAAUTITOUV TO GUWHA,

- TIPOCTATEUTIKA TTOdId,

- uTrodrpaTa aoPaAEiag.

Mnv ayyidete Ta (eaTd eCapThpara, T paer CUYKGAANGNG, 10 NAekTPAdIO, TNV AKEN Tou GUPHATOG CUYKOAANGNG ) TO UAIKO OPEoWG
PETA TNV epyacia. AQRAOTE Ta EAPTAPATA VA KPUWOOUV TIPIV Ta UETOKIVATETE, Ta KABAPIOETE ) Ta ETECEQYQATTEITE TIEPITEQW.

ZuvigTdTal 1Idi0iTepa va:

-unv KPATATE T GUYKOMNPEVO OTOIYER JE TO XEPI 0UG KATE TN GUYKOAANGN,

-unv ayyicete TV TTEPIOYT CUYKOANCNG QUECWG PETA TNV Epyaaia,

-Mnv kdvete GuyKOMNGN e GakoUg ETaQrg: n BeppéTnTa Kai n akTivoBoAia ptropei va TTpokaAéaouv o@BaApikr BAGRN.

Mepiopiopoi kal TEPIOPIGHOI KATA TV Epyacia pe pnxavh ouykoAAnong

H ouokeur dev eMTPETTETAI VO XPNOIWOTIOIETOI OTTO dTOp:

-dev €€l ETTAPKI TTPOETOINATia yia T Aerroupyia unxavAg ouykKOAAnong,

-Jie epQuTEUPEVO BuaTodoT 1 GAAN cuokeun euaioBnTn o nAekTpopayvnTIkG Tedia, Xwpig T ouykaTéBeon Tou yiaTpoU,

-UTTd TNV ETTAPEIN AAKOOA, VAPKWTIKWY A VOPKWTIKWY TTOU JEIWVOUV TNV IKAVETNTO GUYKEVTPWONG.

O1 TTapeupIoKOPEVOI TIPETTEN VO TIAPAPEVOUV HaKPIG omTd TV emmikiviuvn {uwvn. O xwpog epyaaiag TETel va eival ao@aNiopévog £Ta1
WaTe Ta Gropa Tou BpiokovTal kovtd va pnv exTiBeviar o aktivoBohia 16¢ou, TTaiAiopata, 66puBo, avaBupidaeig ) Ty mlavétTa
nAekTpOTTANGiag.

AEITOYPTIA THZ ZYZKEYHZ

poetoiuaaia yia epyacia

Mpiv gekivioete v epyaoia, BeBaiwbBeite 611 n pnyavr) cuykOAMnong dev éxer utmooTei {nuid. EAEyETe T0 kaAwdio Tpopodoaiag
kai o kaAwdia GUYKGAANONG yia Tuxav {nuiég. Mnv emmixelpAoeTe va AemoupynoeTe pia pnxavr ouykdAnang rA/kar kaAwdia ou
£xouv utrooTei {npid. EAEyETe TV KaTdoTaon Twv uvOETEWY Twv KaAwdiwv GuyKOAANGNG Kai TNV kabapidTnTa Kai TV KatdaTaon
TOU OQIVKTAPA YeEiwang.

Inueiwon: Ta kareoTpapupéva KaAwdia Tpémel va avrikadioTavtar ge KaivoUpyia. ATrayopeUovial ol emoKeuég aTa KaAwdia. lMa va
avTIKaTaoTAGETE TO KAAWSIO TPOYOJOaiag, EMKOIVWVACTTE HE TO KEVTPO GEPRIG TOU KATAOKEUAOTH).

Tpogodoaia unyavig auyk6AAnong

Inueiwon! Mpiv ouvdéoete 1o i oty Tpida, BePaiwBeite 6T 0 BIaKATTNG TG UNXavAg cuykOAnang Bpioketal atn Béon amevep-
yoroinang — O kai 611 o1 emagég oUvdeong Tou KaAwdiou ouykOANang dev eival BpayuKUKAWUEVES.

H unxavr) ouykdMnong pmopei va 1po@od0otnei o Eva nAeKTPIKG SiKTUO WE TNV OVOAGTIKA TAGN Kal auxvoTtnTa TTou KaBopilo-
VTl OTOV TTIVOKO TEXVIKWV SEBOUEVWV Kal OTNV TTIVOKI®A TUTTOU TG GUCKEUAG.

H 1pogodoaia umopei emiong va mapéxeral amé yevviTtpieg, aAAG Tpéel va diac@alioTei 0TI To pelua £§880u TG yevvATPIag gival
ioo 1} ueyahutepo ad To péyiaTo pelpa Tpopodoaiag Tou kaBopiletal oTnV Tvakida TUTIoU TG PNXaVAG GUYKOMNGNG.
AiagopeTikd, dev Ba eival duvarr n eTiTeUEn TG ovouaoTIKAG amddoong TG unxavig ouykdAnang fi dev Ba eival duvat n
kabdAou epyaaia.

Inueiwaon: EGv xpnoipotoigire yevwATpia yia TNV Tpo@odoaia piag pnxavig ouykdMnaong, Bepaiwdeite 6T eival owoTd yeiwpévn.
H mpifa ouvdeong mpéTrel va eival eEOTAIGPEVN PE ETTOP KOl TTPOOTATEUTIKO aywyd Kai To dikTuo TpoPodoaiag TTPETTEN va eival £0-
TAIoPEVO e auTOpaTn TTPoaTaTeuTIKR didTagn e pedpa diakotmmg 16 A. H oAU ouxvi SiakoTr Tng TpoaTareuTikig didragng prmo-
pei va anuaivel 611 T0 dikTUO TPOYOJOGIag TIPETTEN vVl eival EEOTTAIGUEVO e TTPOOTATEUTIKA BIdTagN Ue UWNASGTEPO PEUA BIOKOTIAG.
ATOQUYETE TN oUVOEDN pe HaKpId KaAwdia. EQv xpnoipotololvTal KaAWSI ETTEKTAONG, TIPETTEI VO £XOUV XWPNTIKOTNTA TOUAGKI-
oTov ion ue auTr Tou KaAwdiou Tpo@od0aiag TG PNxavig GUYKOAAnanG.

‘Evag e¢eidikeupévog nhektpoAdyog Ba mpémel va eivar urelBuvog yia T dnuioupyia evag katdAAnAou diktlou Tpo@odoaiag. To
dikTuo Tpo@odoaiag Ba Tpémel va £xel oxediaaTei oUpgwva pe Ta TpdTutia EN 60204-1 A Ta 1oxUovTa €BvIKG TTpéTUTIO.

EykardoTaon kaAwdiwy yia ocuykdMnan MIG/IMAG

Inueiwon: Mpiv ouvdéoete Ta kaAwdia, BePaiwbeite 6T To PIg Tou kaAwdiou TpoYodoaiag TG Unxavrg GuykOAAnang eival aro-
ouvOEedEPEVO a6 TNV NAEKTPIKY TTPida.

YuvdéoTe Ta kahwdia ouykéAAnong MIGIMAG émwg eaiveral atnv eikéva (11). ZuvdéoTe Tov TUpad ouykéAAnang MIG (a) atov
oUvdeapo Tou TTUpaol ouykdMnang MIG kai o@ifTe Tov oUPQWVA pe TO OXEDIO TOU GUVOETHOU. ZUVBETTE TOV TIPOCAPHOYED
moAikéTNTaG (b) GTOV OKPOGEKTN ,+". ZUVBEDTE TOV OQIVKTAPA Yeiwang (C) oTov akpodEKTn ,-". LuvdEaTe aTaBepd Tov oQIyKTAPa
yeiwong o€ éva YETOMIKG PEpOg Tou Tepayiou epyaciag. KaBapioTe Ty mepiox emagrig amd tuxov Addia, xpwpara fi GAAoug
PUTTOUG TTOU UTTOPET Va ETTNPEACOUV TN pOr} PEUHATOG.

H @idAn pooTaTeuTikoU agpiou (d) Tpémel va TomoBeTnBei o€ akAnpr, eTTiTedn kai oTaBepr EMQEAvEIR Kal Vo aoaNIOTE EvavTi
avatpoTmg. ZUvOEaTE Evav pUBUIOTH Kal Eval POBUETPO OTN QIGAN, EMTPETTOVTAG TN PUBKION Kal TNV avayvwan TG POg Tou TTpo-
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oTaTeuTikoU agpiou. XuvoEaTe Tov EUKAUTITO owArva agpiou (e) oTov pubuIoTA TIou BpiokeTal GTN QIGAN agpiou Kai OTn GUVEXEI
oTov 0UVOETpO TPOPODOTiag TTPOCTATEUTIKOU AEPIOU TNG UNXavAg OuyKGAAnang. Metd T olvdean, BeBaiwBeite 6T GAor o oUvde-
opol gival GwoTd TOTTOBETNEVOI, OI CUVECEIG aepiou Eival TQIXTEG Kal 6T ol eUKapTTol owArjveg Gev Ba yAioTprigouv aubdpunTa
katd T Acmoupyia.

Eykardoraan kaAwdiwv yia auykéAMnon FLUX

Inueiwon: Mpiv ouvdéoete Ta kaAwdia, BePaiwbeite 611 To @I Tou KaAwdiou Tpogodoaiag TG Pnxavig ouykOAnang eivar amo-
ouvOedEPEVO a6 TNV NAEKTPIKR TTPida.

YuvdEoTe Ta KaAwdia ouykéAAnong FLUX dmmwg gaiveral oty eikéva (I1l). Zuvdéate Tov Tupad auykéhnang MIG (a) oTtov olv-
deapo Tou TTupaol auykoAnang MIG kai 0igte Tov aUp@wva Pe 10 XEBI0 TOu GUVOECHOU. ZUVOEDTE TOV TIPOCOPHOYEQR TIOAIKO-
a6 (b) oTOV AKPOBEKTN ,-". ZUVOETTE TOV OQIYKTIPA YEIWONG (C) OTOV OKPOBEKTN ,+". ZUVETTE TOV GQIYKTAPA Yeiwang aTabepd
ot éva PETANIKO pEPOG Tou Tepayiou epyaaiag. KaBapioTte Tnv mepioxr magrig amé Tuxov Addia, xpwpara i} GAhoug putroug oy
UTTOPEi va ETTNPEACOUV TN POr| PEUMATOG.

H ouykéMnaon FLUX Gev xpnoipotoiei e€wrepikd aépio Bwpdkiong. Merd ™ ouvdean, BefaiwBeite 611 dhol of clvdeapor eival
owaTa TomoBeTnuévor kai o1 Ta kaAwdia dev YAIoTpoUv auBdppnTa Katd T Aciroupyia.

Eykardoraon kaAwdiwv auykéAnang yia ouykdAAnan MMA xpnaiuomoiwvrag emkaAuupéva nAekTpodia

Znueiwan: Mpiv ouvdéaeTe Ta kaAwdia auykoAAnang, BePaiwbeire OTi To @Ig Tou kaAwdiou Tpopodoaiag TG UNxavig CuyKGAAnang
€ival aroouvOEedEPEVO aTTO TNV NAEKTPIKA TTPIC0.

ZuvdEaTe Ta kaAwdia ouykdAAnang yia ouykoAAnan MMA émwg @aiveral oTny eikéva (IV). TorroBemiaTe 1o BUopa Tou kaAwdiou
0TNV UTIOBOKN Kal 0T GUVEXEID TIEPITTPEWTE TO BECIOaTPOPA LEKPI TO TEPPA. BeBaiwBeite 6T To Buopa dev Byaivel amd Ty utodo-
XN Ta kaAwdia ouyk6AAnang umopouv va ouvdeBolv pe dUo TpdTmoug. To kaAwdio yeiwong (a) oTov akpodEKTN - Kal T0 KAAWSIO
G Baong nAektpodiou () oTov akpodEKT ,+" A avtioTpoa.

Zmv mpwrn PéBodo, To PEYaAUTEPO PEPOG TNG BEPUOTNTAG TTOU TTapdAyETal KTd T Sladikacia GuykOAANoNG atreAeuBepwVETal OTO
TePdyI0 pyaaiag Kai Ox1 aTo NAeKTPOSI0. LTV aVTIOTPOPN GUVOEDN, TO HEYOAUTEPO PEPOG TNG BEPUOTNTAG TTOU TTAPAYETAI KOTA TN
diadikaoia cuykéAAnang ameAeubepwivetal aTo NAekTpAdIo Kai 61 0T TEPAXIO Epyaaiag.

Orav emAéyere pia péBodo ouvdeang, AGRETe UTTOWN TIG TEXVOAOYIKEG OTTQITACEIG KAl TIG TTANPOYOPIEG TIOU TTapEKOVTAl E Ta
nAekTpddIa. Aev emTpETOUV KABE TUTIOG NAeKTPODIOU TN GUYKGAANGN pe avtiaTpoen TToAikéTNTa. Edv TrapatnpnBei aatabég 1650,
mTeiNopa A avouoIopopen GUYKAAANGN KaTtd Tn ouykOAANGN, avTIoTPEWTE TNV TIOAIKOTNTA Twv KaAwdiwv GUyKOAANGNG Kai §eki-
VIOTE §ava T GUYKOAANaN.

Eykardoraon kaAwdiwv auykéAnang yia ouykdAAnan Lift-TIG

Inueiwaon: Mpiv ouvdéoete Ta kaAwdia auykOMnang, BeBaiwbeite 611 10 QI TG TUCKEURG €ival ammoouVOESEPEVO aTd TNV NAE-
KTpIkn Tpida.

YuvdEaTe Ta Kahwdia ouykeAnang yia cuykdAAnon Lift-TIG émwg gaivetal atnv eikdva (V). MNa ouykéAnon Lift-TIG, cuviotdran
n xprion evog upoou TIG (a) e§oAiouévou pe xepokivntn BaABida yia va diakdweTe Ty Tapox! aepiou Bwpdkiong. O Tupadg
TIpéTel va ouvapupohoynbei oUp@wva PE TIG CUOTACEIG TOU KATOOKEUAOTH Tou TTupaoU. ToTToBETAOTE éva OWATA AKOVIOUEVO
nAekTpddI0 BoAppapiou aTov TUpad. Ma va akovioere owoTd To NAekTPOSI0, AVATPEETE OTIG CUCTATEIG TOU KATOOKEUADTH TOU
nAekTpodiou kai Tou TTupooU. Eiodyete To BUopa Tou kaAwdiou oTnv UTTOdOXA TNG PUNXAVRAG GUYKOAANGNG Kal OTn CUVEXKEID TTE-
ploTpéwTe T0 BeIdaTPOPA GO0 TO duVaTOV TTEPIoaOTEPO. BeBaiwOeite 611 10 BUoHa dev TpaBiéTal aubdpunta ammd v utrodoyH.
ZuvdéaTe To Buoua pedparog Tou Tupoou TIG (a) aTov akpodEkTn ,-" Kai To Buoua kaAwdiou yeiwang UeE ORIVKTAPA yeiwang
(b) oTov akpodékTn ,+". TomoBeTAaTE T YIGAN aepiou (c) o€ Wia akAnpn, ETTTTEdN kai 0TaBePn ETIQAVEID KAl AOQYAAIOTE TNV aTIO
avaTpot. ZuvdéaTe évav pUBPIOTA kal éva POOHETPO 0T QIAAN, Ta oToia Ba oag emTpéWouV va puBuioeTe Kal va diaBdoete
por| Tou TTPOCTATEUTIKOU agpiou. ZuvdéaTe Tov UKAUTITO owArva agpiou (d) ameubeiag aTov pubuIoTA TToU BPITKETAI TN QIGAN
agpiou. Metd T olvdeon, BePaiwbeite 6T GAor oI GUVOETOI €ival CwOTA TOTIOBETNUEVOI, OF GUVOETEIG aEPioU eival TPIXTES Kail OTI
ol owArjveg dev Ba yhioTpricouv auBdpunTa KaTd T Acitoupyia.

Eykardoraon alpparog auyk6Anaong yia ouykdAAnan MIG/MAG kai FLUX

Inueiwon;: Mpiv eykataoThoeTe T0 kaAwdio ouykdAnang, BePaiwBeite 6T T0 @I Tou KaAwdiou TPOPOSOTitg TG UNXAVAG OUYKOA-
Anong eival amoouvdedepévo ammd Ty nAekTpIkr Tpida.

Ma va avoi¢ete 1o TAEUPIKS kGAuppa, TIEDTE TO PAvVTaAO TOU KOAUPUATOG Kal TN GUVEKEID aVOiETe TO kAAuPpa. ACQaAioTE TO Ka-
pOUAI Tou GUppaTog TOV TIEPO TOU KapouAioU £T01 WOTE To GUPHA va EeTUNiyeTal TTPOg TN owaoTh kaTelBuvan. BeBaiwbeite 61 0
KUNIVEpog Tpogodoaiag TTou xpnaipoTroleital eival KatdAAnAog yia Tov T0TT0 Kai T SIGUETPO Tou aUpuatog. Edv eivar amapaitnto,
avTikataoTAaTE Tov KUAIVOPO TPoPodoaiag e TOV owaTo.

Xahapwaote T Tiean Tou KUAivdpou Tpo@odoaiag. Eiodyere To GKpo Tou GUPHATOG GTOV 08NYO, OTN GUVEXEID 0TV AUAGKWON
T0U KUAIVOpOU TpOo®od0oaiag kal GUPETE TO TIPOG T GUVOEDT TOU TTUPGOU GUYKOAANGNG. TN GUVEXeIa, PUBIOTE TNV TTiEan Tou
KUAivopou €101 WOTE TO GUPHa va Inv YAIoTPGEl KaTd Ty Tpogodoaia, aAA va unv cuvBAiBetar utrepBoAika. H utrepBOAIKN Triean
uTopei va TpokaAéael Tapapdpewon Tou CUPPATOG Kal VO OTTOTPEWE! TN GWATH TPOPOS0ia.

MaAig ohokAnpwbei n cuvappoAdynan, KAiote To TAEUPIKS KaAuppa Kal BeBaiwbeite 6T TO Pavdalo ao@aliCel KaAd To KGAuPLa.
AQoU eykaTaoTAGETE TO GUPKA, TIATAGTE TO KOUWTTf TOU TOTOAIOU GUYKAAANGNG yia va TIpowBrAoETe T0 oUpHA PECT OTTO TO THOTOAI.
MaAig emteuxBei n emBupnTA emékTaon Tou oUpUaATOg, AQATTE TO KOUWTT TOU TTIGTOAIOU OUYKOANaNG.
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Mpoeidomoinan! To aUppa Tou Siagelyel atmd TV dkpn Tou MoTOMOU GUYKOAANGNG MTTOPET va 00 KOWEN TO XEPI KaI VA TPOUMA-
Tio€l Ta pdma A 1o TPAoWT6 0ag.

Mepiypagr Tou mmivaka eAEyxou kai Twv atoiyeiwv 086vng

To apioTepd koupTr A€IToupyiag XpnOIWOTIOIETal yia TNV €AY Kail pUBPION Twv EMAEYMEVWY TIAPOAUETPWY TNG GUOKEUNG. X
Aermoupyian MMA, TIOTWVTOG KOl KPATWVTAG TIATEVO TO KOUNTI yia TEPITTOU 5 GEUTEPOAETITA, EVEPYOTTOIETAI 1} ATTEVEPYOTTOIETAl
n Aemoupyia VRD. Znig Aeimoupyieg MIG kar FLUX, TratwvTag Kai KpatwvTag Tatnuévo 1o KoupTri yia Trepimou 5 GeutepOAeTTa,
evahdooetal n Aemoupyia 2T/4T. Znig Aermoupyieg MIG kai FLUX, ratwvTag oOviopa 1o koupTr, evaAhdooetal petagu pUbuiong
pAKOUG TAEOU Kail ETTaYWYNG, Kal TIEPIGTPEPOVTAG TO KOUWTH, GAAGCEN N TIUM TG EMAEYPEVNG TTapapETPOU.

To egi koupTti Aeiroupyiag puBpidel v kUpia TapdueTpo ouyk6AAnang. Zrig Aeiroupyieg MMA kau Lift-TIG, oag emmpémel va pub-
pioete T0 peUpa ouykOMnong. ZTig Aeioupyieg MIG kai FLUX, xpnoipoToieital yia va puBuioete Tnv Tax0tnTa Tpo@odoaiag Tou
oUpparog o€ auvepyloTIK AeiToupyia.

To koupTTi AeIToupyiag XpnoIHOTIOIETaI yia TNV £TMAOYT TNG KATAGTAANG AEITOUPYIaG TNG CUCKEUNG. ZaG EMTPETEN VO EMAESETE TNV
katéANAn katdoTaon ouykdAnong: MMA, Lift-TIG, MIGIMAG, MIG/MIX rj FLUX.

Ta oUpBoAa kai o1 evdeiceig aTov Trivaka eAEyxou kai atnv 086vn £xouv TG akdAoubeg anuaaieg, dTwg gaivetal oTnv eikdva (VI):
(o) Aermoupyia ouykdAAnong MMA

To oUpBoAo utrodeikvUel Tn Aeitoupyia ouykdAAnang pe emkaAuppévo nAekTpddio. Ze auTrv Tn AeiToupyia, UTropeiTe va pubuioete
T0 PEUO GUYKOAANGNG Kai va evepyotroifaete Tn Aeiroupyia VRD.

(B) Aerroupyia ouykéAAnong Lift-TIG

To oUuBoAo uTodeikvUel ouykdANGN We avagAegn agrg pe pn avahwaoipo nAektpddio. Auth n Asimoupyia emTpémel ) pUBYIoN
TOU peUPATOG GUYKOAANONG.

(y) Aerroupyia ouykdMnang MIG/IMAG

To oUpRoho utrodeikvUel T Aeimoupyia ouykdAnang pe xpron CO2 WpOGTGTEUTIKOU agpiou.

(8) Aermoupyia ouykoAnong MIG / MIX.

To oUpBoAo utrodeikvUel TN Aeimoupyia ouykGAANGNG pe XProN HEiyUaTOS TIPOCTATEUTIKOU QEPioU.

(¢) Aerroupyia ouyk6Anong FLUX

To oUpBoho umodeikvier T Aemoupyia GUYKOAMNONG pe autoBwpAKIoN aUpua HE TTUPAVA POAS , XWPIG TN XPron e5wTepIkoU
agpiou Bwpdkiong.

(oT) pUBpION PriKoug TdgoU

A@oU emAEEETE auTAV TN A€IToupyia, XPNOIMOTIOINGTE TO aPIoTEPS KOUUTTI AEITOUpyiag yia va opioeTe TV TIUA rikoug 16gou. To
€0pog puBpiong eivai amo -30 £wg +30%.

(€) pUBuIoN auTETayWYAG

Agou emAEEETe QuTAV TN AeIToupyia, XpNOIKOTIOIRGTE TO aPIOTEPS KOUPTTI Agioupyiag yia va pubicete Ty TiuA emaywyng. To
€0pog puBpiang eivar ato -20 Ewg +20%.

(n) Zuvéaptnon 2T

Nermoupyia diabéoipn oe Aeiroupyieg MIG kar FLUX.

(i) Aermoupyia 4T

Aemoupyia diaBéoipn oe Aeimoupyieg MIG kai FLUX.

() Aermoupyia VRD

Auth n Aerroupyia, diaBéaiun o€ Aeiroupyia MMA, peiwvel Tnv Tdon Tou nAekTpodiou oe aoaAég emiedo PeTd T ouykdAAnan.
(k) deikTnG XEIPOKIVNTNG TPOPOBOTIAG GUPUATOG

[MaTwvTag kar KpATWVTAG TIATNHEVO TO KOUTTH TOU TTIOTOAIOU GUYKOAANGNG EVEPYOTTOIEITAI N XEIPOKIVNTN TTPOWENGN TOU GUPHATOG.
To ewTiouévo oUpRoAo emBeBalwvel 6T auTh N AeiToupyia eival evepyn.

(1) Aermoupyia HOLD

Kard tn 81dpkeia TG auykdAAnang, To aUpBoAo Trou avaBel uTrodeikviuer o1l n 0B6vn eivar kKAeidwpévn kai ol puBpioeig dev pmmopolv
va aAGEouv.

(W) evoeikTikr Auyvia o@aAuatog/uTeppdpTwang/uTepBEpUavOng

Orav avayel 1o oUuPolo, umodnAwvel ducAeimoupyia TG cuokeuns. To ewg Ba ofAcel poAig amokaraaTadei n aria.

(v) Aermoupyia avepioThpa avaloya e TIG avaykeg

To oUppoAo utrodeikvuer T Aeimoupyia £Eutvou avepioTipa. O avepioTApag dev Aeimoupyei ouvexwg HONIG evepyoroinBei n ou-
OKeUr, aANG evepyoTTOIEiTaI GTAV N ECWTEPIKT BEPLOKPATTa PTATEI OE EVal OPITHEVO ETTITIEGO KAl ATTEVEPYOTTOIEITAI OTAV KPUWOEL.

Kavéves Epyaaiag

/\EITOUpVIC( cuyKo)\)\nong e NAeKTPOBIO ewpaKlopsvou oUpuaTog he asplo cop+ £€ QUTAV TN AeToupyia, n uokeur Aermoupyei pe
EOWTEPIKO TPOYODOTN GUPHATOS Kall EMTPETTEN TN GUYKOAANDN XPNOIHOTIOIVTAG agpio ewpumcng

MIG / MIX. = Aeiroupyia cuykOAMNGNG PEIKTOU agpiou. Ze auTrhv T Agimoupyia, To Pnxdvnua AEIToupyEi Ue ECWTEPIKO TPOPODATN
oUpPATOG KOl ETTITPETTEN TN GUYKOAANGN xpnmuonoui)vmg éva TrpochTeunKé aépIo PEIKTOU agpiou.

FLUX - /\enoupylu GUToewqulong e oUpua e nupnva por]g Ze quthv T AalToupvla 1 oUoKeun AEIToupyei e ECWTEPIKG TPO-
(0dOT OUPLATOS KAl EMTPETE T GUYKOMNGN Xwpig T Xprion e§wrepikoU aepiou Bupdkiong.

MMA - Aeimoupyia cuykKOAAnong pe emkaAuppévo nAekTpodio. AuTr n Aeitoupyia ETITPETTEN T XEIPOKIVATN GUYKOAANGN PE ETTIKA-
Aupévo nAekTpdBIo XPNGILOTIOIWVTAG GUVEXEG PEUNAL.
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LIFT-TIG - Aeiroupyia ouykdAAnang pe un avaAwoiya nhektpodia e avaghegn 16¢ou agng. To 16¢o avdBel ayyidovtag yia Aiyo 1o
nAekTpAdI0 BoA@papiou aTo TEUAXIO EPYOTIAg Kal OTN GUVEXEID GNKWVOVTAG TO.

LYNEPTIKOZ EAEMXOZ - H pnxavA ouykdAnong emAéyel autopara TG eEapTWHEVES TIAPAUETPOUS AeIToupyiag, yeyovog Trou
amAotrolgi T pUBHION TNG CUTKEUNG Kal emTpéTTel TIo oTaBepég ouvBrikeg ouykdAAnang oTig Aeimoupyieg MIG / MAG, MIG / MIX
kai FLUX.

ENAP=H ME @EPMOTHTA - Kard v ekkivnon piog uyk6AAnang, prmopei va ival duakoAo va &ekiviaer 1o 16o. Autd aupBaivel
€meIdn 7000 T0 NAEKTPABIO 00 Kl N TTEPIOYT GUYKOAANONG eival kpUEG. Katd Tnv ekkivnon, o ouykoAANTAG pappolel EAappwg
uwnAdTepo pedua amoé 10 PUBHIGUEVO pelua yia TIOAU GUVTOpO Xpovikd SidoTnua. Autd emTPETTEl TNV EUKOAGTEPN évapgn Tou
T6¢0U Kal kavel T Sladikaaia auykOAMnang o oTabepr).

AYNAMH ARC (oTaBepotroinan 16¢ou) — Katd T ouyk6AAnon pe kaAuppévo nAekpddio, n améaTaon peragy g akpng Tou nAe-
KTpodiou Kai Tou anpeiou ouykOAMnong dev eival atabepr. Mo va amotpéwel To KOANa Tou NAekTpodiou katd T ouykdAnon, o
OUYKOMNTAG pUBiCEl TNV EvTaon Tou PEUATOG OTO NAEKTPIKG TGEO.

ANTI-KOAAHTIKO (Aermoupyia TpooTaciag améd BpayukukAwpa) — EGv 1o nAekTpddio KoARael katd Tn guykdAAnan, n unxavi
OUYK6ANoNG Ba peioer autduaTa To PEUUa O Piat TIPI TIOU ETITPETTEN TNV aTTOoUVOEDT TOU NAekTpOdiou aTé T GUYKOMNON Kai
TN ouvéyion g diadikaaiag auykeAAnang.

VRD (Zuotnpa Meiwong Taong) — AutA n Aermoupyia eivar diaBéoiun oe Aeimoupyia MMA. To olatnpa peiwvel Ty 1don oTo emi-
KaAuppévo NAekTpOdI0 0E aoPAAEG eTTiTEdO WETA TN ouykOAAnan. H évdeign VRD avdaBel yia va urodeicel Ot n Acimoupyia eival
EVEPYOTTOINUEVN.

Evdeiktikiy Augvia ogdApatog/umeppdptwang/umrepbépuavang — EQv avdwer autr n evdeikTK Auyvia, n ouyk6AAnon evdgxetal
va pnv eival uvath. Auti n evOeIKTIKK Auxvia pTmopei va utrodeikvUel uTrepBEpuavan, utepeopTwon f GAeg SuaAeimoupyies. Ze
TepimTwan utrepBéppavang, n eveIKTIKM Auyvia Ba oBrioel autdpaTta pONG KpUWwael N Hovada.

2uyk6Mnan MIG/MAG

MPOZOXH! Mpiv gekivhoete Tv epyaaia, SIaBAaTE TIG TTANPOYOpIES TTOU TIaPEXOVTAI OTIG EVOTNTEG: ,EyKatdaTaon kaAwdiwy yia
ouykdMnon MIG / MAG’”, ,EykatdaTacn ouppatog ouykoAnong yia ouykéAAnon MIG / MAG kai FLUX”, ,Mepiypaor aToixgiwv
mivaka eAéyxou kai 0B6vng” kar ,Apxég Aeitoupyiag’.

ENéygre 611 10 MOTOM GUYyKOMNong MIG, n AaBh yeiwang kai o e0kauTTog cwAfvag agpiou eival cwaTd ouvdedepéva. BeBaiwbei-
Te OTI 0 TIpOCapPHOYEAg TTONKOTNTAG Tou TTIOTOMOU GUYKGAANONG €ival ouvdedepévog aTov akpodEkTn ,+” Kai n AaBh yeiwang oTov
aKPOOEKTN ,-". ZTEPEWOTE KAAG TOV OQIVKTAPa TNG AaBrg yeiwang o€ éva petalAikd pépog Tou Tepayiou epyaaiag. KaBapiote Thv
TepIoyn emagg ammd AddI, xpwua kai GAAoug pUTTOUG TTOU UTTOPOUV Va ETINPEACOUV TN POX| PEUMATOG.

ENéyEre 611 0 0WOTO GUPUD GUYKOAANONG €xel eykaTaoTadel aTo unydvnua kai 6T n Triean Tou Kuhivopou Tpopodoaiag Exel publ-
oTel owoTd. EAEyETE TNV KOTAGTAON TNG GKENG ETTAPRG KO TOU aKPOQUGioU Tou TIoToAioU auyk6AAnang. BeBaiwbeire 6T T0 alpua
TPOQPODOTEITAI OWOTA YEGW TOU TTIOTONOU.

TomoBetraTe TN QIGAN TTPOOTATEUTIKOU AEPIOU OE Uia aKANpr, ETTITTEdN kal oTaBepn eMOAvEI kal ao@aNOTE TV ATTd aVOTPOTTH.
Avoigte T BaABida NG @IGANG. XpnOIUOTIOIGTE TOV PUBKICTH Kol TO POOHETPO Yia va PUBHICETE TN POR TOU TTPOCTATEUTIKOU OiEPIOU
KaTdAANAa yia TV pyacia TTou ekTEAEITaI.

YuvdéaTe To KaAwdio Tpogodoaiag ae pia Tpila. M'upiaTe Tov dIaKOTITN OTO oW PEPOG TG OUCKeURG oTn BEan evepyotoinang (1).
XpnoipotoiaTe 1o koupTr Aeitoupyiag yia va emAéEeTe v katdAnAn Aeimoupyia: MIG/MAG fi MIGIMIX; avéloya e To aépio
Bwpakiong Tou xpnaiporoieital. Eav eivar amapaitnto, emAéETe ™ Aeiroupyia 2T 1y 4T. £ ouvéxeia, pubuioTe TG TTAPAPETPOUG
ouyk6Mnang. Zrig Aermoupyieg MIG/MAG kai MIGIMIX, 1o g€ koupTri Aeitoupyiag xpnaipoTrolgital yia va puByioete Tv TaxdtnTa
Tp0POBO0ING TOU GUPUATOG GE GUVEPYIOTIKI AeIToupyia. To apioTEPS KOUNTI AEIToupyiag XpnoIMOTIOIETaI YIO va ETIAEGETE Kal val
puBpioeTe T0 PrKog ToU TOGOU Kal TNV ETTayWYR.

AgoU puBuioeTe TIG TTAPALETPOUG, TTPOCTATEWTE TO TIPOCWTIO O0AG ME TN PAoKa ouykOMNang kar §ekivioTe T ouykdMnan. Meta-
KIVAGTE TOV TTUPG GUYKOAANGNG OLOIGKOP®A, BITNPWVTAG TN OWOTH aTTOOTACN PETAEU TNG AKENG TOU TTUPGOU Kal ToU Tepayiou
epyaaiag. Katd mn ouykdMnan, TapakohoubriaTe Tn aTabepdTnTa Tou T8§0U Kai TV TToI6TNTa TG GUykAAANnang. MpooapudoTe Tig
puBpioeIg Twv TapapéTpwy eav eival amrapaitnTo.

MeTd T ouyKOAANGn, GQROTE TO KOUWTTI TOU TTUPGOU GUYKOAANGNG KOl TIEPIEVETE WEXPI VO OTAUATATEI 1 POR TOU TIPOCTATEUTI-
KoU agpiou, edv AUTO aTTAITETaI OTTO T XAPAKTNPIOTIKG TOU XPNOILOTIOIOUUEVOU EEOTTAIGHOU. Tn GUVEXEID, ATTEVEQYOTTOINGTE TN
OUOKEUN PETaKIVWVTAG Tov diakdTTn aTn 6¢an amevepyomroinang (O). KAgioTe T BaABida Tng @IGAng TpooTaTeuTIKoU aepiou.
Edv eakolouBeite va akoUTe Tov avepioTipa va Aeiroupyei petd Tv ohokAfpwon Tng epyaaiag, unv amoouvdéeTe 1o KaAwdio
TpoPodoaiag amd TV Tpila PéXP! va Kpuwaoel autdparta n ouokeun. Mmopeite va amoouvdéaeTe Ta KaAwdia auykdAAnang. Aol
oAokAnpwoETE TNV epyaaia, amoouvdéaTe To KaAwdio Tpopodoaiag aTd TV Tpifa Kal TpoXwpPRATE TN CUVTAENAN.

2uyk6Mnan FLUX

MPOZOXH! Mpiv EekivAoete v epyaaia, SiaBAaTe TIG TANPOPOPIEG TTOU TTaPEKOVTal OTIG EVOTNTEG: ,EykaTdoTaon KaAwdiwy yia
ouyk6Mnan FLUX”, ,EykatdoTaon ouppatog cuykéAAnang yia ouykoAAnan MIG / MAG kai FLUX, ,Mepiypagr Tou Trivaka eAéy-
XOU Kai Twv aTolxeiwv 086vng” kar ,Apxég Aeitoupyiag’.

ENéygre 61 10 MOTON ouykOAnang MIG kai n Bdon yeiwong eival owotd ouvdedepéva. BeBaiwBeite 611 0 Tpooapuoyéag oA
kéTnTag TOU MOTOMOU GUYKOAANGNG €ival GUVOEDENEVOG OTOV OKPOBEKTN - Kai N BAON yeiwong OToV aKPOJEKTN ,+". ETEPEWOTE
KaAd Tov o@IykTpa TG BAong yeiwong ot éva petahikd pépog Tou Tepayiou epyaaiag. KabapioTe tnv mepioyn emagig amd AddI,
XpwHa kai GAAoug pUTroug Trou PTTopoUV va €TTnPeAoouV T por} peUHaTOG.
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ENéyEre 61 10 0WoTd auToBwPaKIoUEVO OUPHA LE TTUPRAVA PONG EXEI EYKATACTABE! GTO UNXAvNUa Kai 6TI ) Triean Tou KUAivopou
TpoQodoaiag £xel pubpioTei owaTd. EAEyTe TV KatdoTaon g dkpng ETaAS Kal Tou aKpoguaiou Tou TaToAIoU GUYKGAANGNG.
Befaiwbeite 611 T0 GUppa TPOYodOTETAI CWOTA PEGW TOU TTOTOAIOU.

H péBodog FLUX dev xpnoipotrolei e§wrepikd aépio Buwpdkiong.

ZuvdéaTe To KaAwdio Tpogodoaiag e pia Tpila. M'upioTe Tov BIOKOTITN OTO oW PEPOG TG OUCKeUnS aTn Béan evepyotoinang (1).
XpnoipotoiaTe To koupTr Aerroupyiag yia va emAegeTe T Aemoupyia FLUX. Edv eivar ammapaitno, emAéETe 2T 1) 4T. £ ouvéyeia,
puBuioTe TIg Tapapétpoug ouykdAnang. 2 Aemoupyia FLUX, To Oegi kouuTri Aeimoupyiag xpnaiuoTroieitar yio va puBpioete v
TaxUTNT TPOYOBOTIAG TOU GUPHATOG OE GUVEPYIOTIKH A€IToupyid. To apIoTEPS KOUTTI AEITOUPYIOG XpNOIHOTIOIETA YIa VOl ETTIAEEETE
Kl va puBpioeTe To Prikog Tou TA5oU Kai TV ETaywyn.

AQOU puBUITETE TIG TTOPAPETPOUG, TIPOCTATEWTE TO TIPOOWTIO 0OG ME TN Paoka auykAAANaNG kai §ekiviiaTe T ouykOAAnan. Meta-
KIVAOTE TOV TTUPG GUYKOAANGNG OLOIGHOP®A, BITNPWVTAG TN OWOTH aTTOOTACN HETAEU TNG GKENG TOU TTUPOOU Kal ToU Tepayiou
epyaciag. Kard T ouykOAAnan, mapakohoubroTe T aTaBepdTnTa Tou TGE0U Kal TV TToIOTNTA TG GUYKOAANGNG. MpocapudoTe Tig
puBpioEIG TwV TTAPAPETPWY EGV eival aTrapaiTnTo.

Agpou ohokAnpweei n auykdMnan, agroTe To KoUPTTi Tou TTUPGOU GUYKOAANGNG KOl OTN GUVEXEIT OTTEVEPYOTTOITTE T GUOKEUN
peTakivwvTag Tov diakdTTn oTn 6¢on amevepyomoinang — O.

Edv egakolouBeite va akoUTe Tov avepioTipa va Aeiroupyei petd v ohokAfpwan Tng epyaaiag, Unv amoouvdéaeTe To KaAwdio
TpoPodoaiag amd TV Tpida PEXPI Va KPUWOEl autdpata n ouokeur]. Mopeite va amoouvdéoeTe Ta KaAwdia auykdAAnang. Aol
ohoKANPWOETE TNV pyaaia, amoguvdéaTe To KaAwSIo TpoYodoaiag amé Ty TPIa kal TIPOXWPEHATE OTN GUVTHAPENAN.

2uyk6AAnan MMA (kaAuppévo nAektpddio)

YHMEIQXH! Mpiv §ekivioete TV epyaaia, SlaBAoTe TIG TTANPO@OpIEG TToU TTapéxovTal aTIG evoTnTeG: ,Eykatdataon kaAwdiwv
ouykOMnong yia ouykéAnan MMA pe xprion emkaAuppévwy nAekTpodiwy”, ,Meplypagn Tou Trivaka eAEyXou Kal Twv OTOIXEiwv
086vng” kai ,Apxég Aermoupyiag”.

ENéyEre 611 10 KOAWwdIO TNG BAong nAekTpodiou kal To KAAWSIO Yeiwong eival cwoTd ouvdedepéva. EmAEGTe TV TTOAIKOTNTA GUV-
deong oUpeuwva pe TIg amaithoelg TG dladikaciag Kai TIG 0dnyieg Tou KATaoKeUaaTr| Tou NAekTpodiou. ZrepewaTe TaBepd Tov
OQIYKTAPA Yeiwang oTo PETAAAIKS PEPOG Tou Tepayiou TTou TTPOKEITal va ouykoAAnBei. KaBapioTe v Tepioyr magrg amd Tuxov
A&dia, xpuwpaTa A GAoug pUTTOUG TToU UTTOPE va ETTNPEATOUV Tr pOr PEULATOG.

ZuvdéaTe To KaTGANAo emkaAuppévo nAektpodio oTn Bdon Tou nAekTpodiou. BeBaiwbeite 6T T0 NAeKTPOBIO Eival OTEPEWUEVO
e ao@dAeia kai dev Ba petakivnBei katd T Asiroupyia. BeBaiwBeite 6T 0 0QIyKTAPaAG Yeiwang kai To NAeKTPOdIO €ival Povwpéva
PETAEU TOUG Kal Oev EPXOVTQI O ETTAQN HE TO TEUAXIO EpYaTiag TPV atrd T cUyKGAAnan.

YuvdEaTe To kaAwdio Tpo@odoaiag g pia Tpila. MupioTe Tov SIOKGTITN 0TO TToW PEPOG TG GUCKEUNG aTn Béan evepyotmoinang (1).
XpnoipotroiaTe 1o KoupTt Aerroupyiag yia va emAégeTe Tov TpoTo Acitoupyiag MMA. EvepyorroiroTe fj amrevepyotroiaTe n Aei-
Toupyia VRD émwg amarteital. £ ouveéxeia, XpnoIMoTIoIRaTe To Oegi KoupTr AciToupyiag yia va pubuioeTe To pedua ouykdAAnong
katdAAnAo yia Tov T0TT0 NAeKTPOdIOU Kal T0 TTaK0G Tou UAIKOU. TUTTIKEG TIHEG PEUUATOG GUYKOAANGNG avaloya e Tn IGPETPO Tou
nAekTPOdIOU EpaVIfOVTaI TTAPOKATW.

AiGpeTpog nAekTpodiou [mm]: Pedpa ouykdMnang [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
2.5 60-80
32 80— 140
4.0 120 - 170

AQOoU pUBLITETE TIG TTAPAPETPOUG, TIPOOTATEWTE TO TIPOCWTTO 0 HE pia JAoka ouyKOAANGNG Kai EKIVATTE TN GUYKOAAnan. Anui-
0UpyNOTE TO NAEKTPIKG TAEO GUNPWVA PE TNV KABIEpWEVN TEXVIKI OUYKOAANGNG. AloTnpriaTe T0 CWOTO MAKOG TOGOU Kal 0dnyrRoTe
70 NAEKTPODIO OPOIOPOPPA KATE PAKOG TNG GUYKOAANGNG. MPoCapUGaTE TIG PUBKICEIS TIAPAUETPWY EQV Eival aTmapaiTTo.

MeTd T ouykOAANon, agaipéaTte T0 NAEKTPODIO aTTO TO UNKG TTOU GUYKOAAATOI KOl OTN GUVEKEID OTTEVEPYOTTOINOTE TN OUOKEUR
peTaKIVWVTaG Tov dlakdTTn 0Tn 6¢on amevepyomoinang — O.

Edv egakolouBeite va akoUTe Tov avepioTipa va Aeiroupyei petd Tv ohokAfjpwan Tng epyaaiag, Unv amoouvdéETe To KaAwdio
TpoPodoaiag ammd TV Tpida PEXPI Va KPUWOE! auTdpata n ouokeur. Mopeite va amoouvdéoeTe Ta KaAwdia auykdAAnang. Aol
ohoKANPWOETE TNV epyaaia, amoguvdéaTe To KaAwSIo TpoYodoaiag amé Ty TPIa kal TIPOXWPHATE GTN GUVTHPENAN.

2Uyk6Mnon Lift-TIG

NMPOZOXH! Mpiv §ekivAoeTe TV epyaaia, diaaaTe TIG TANPOPOpiES TIOU TIaPEXOVTal OTIG EVOTNTEG: ,EyKatdaTaon kaAwdiwv ou-
YKOAnNong yia cuykOMnon Lift-TIG”, ,Mepiypagr Tou Tivaka eAEyxou kai Twv aTolxeiwv 086vng” kai ,Apxég Asimoupyiag”.
ENéyEre 611 0 TTUpdG TIG, 0 o@IyKTPAG Yeiwang Kai 0 EUKapTITog owARvag agpiou eival owaTd ouvdedepéva. BeBaiwbeire 6T T0
Buopa peuparog Tou TupooU TIG eival cuvdEdEPEVO OTOV AKPOBEKTN " KOl O TPIYKTAPAG YEIWONG OTOV OKPODEKTN ,+”. ETEPEWOTE
KaAd Tov oQIyKTAPa Yeiwang o€ va JETOANIKO IEPOG Tou Tepayiou epyaaiag. KaBapiate v Tepioxr magrg amé Add!, xpwua Kai
GAhoug pUTroug Trou Bar pmropoUoav va eTnpedoouy Tn por| PeUPaToG.

EAéy&re 611 T0 0WOTO NAekTPOBI0 PoAppapiou Exel eykataoTabei aTov TTupad TIG kai 611 €ival owaTd aKoviopévo. MpogToiudaTe T0
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katdAAnAo pétahho TTApwaong, €dv eival amapaitnTo. TommoBeTAaTE TOV KUAIVEPO TTPOCTATEUTIKOU EPIOU OE It OKANPY), ETTITTESN
kal aTaBepn em@aveia kal acpalioTe Tov amé avarpoT. Avoi§Te Tn BaABida Tou kuAivdpou. XpnaiuotoiaTe Tov puBIoTA Kal T
POGHETPO YIO VO PUBICETE TN POI| TOU TIPOCTATEUTIKOU agpiou KaTGAAnAa yia TV epyacia Tou ekTeAeiTal.

YuvdEaTe To kaAwdio Tpo@odoaiag ot pia Tpila. MupioTe Tov SIOKGTITN OTO TToW PéPOG TG GUCKEUNG oTn Béan evepyotmoinang (1).
XpnaoipotoiaTe To KoupTH Aeimoupyiag yia va mAEEETe Tov TpOTIO Aeiroupyiag Lift-TIG. 2T ouvéxeia, xpnaipotoioTe 1o Begi
koupTri Aermoupyiag yia va pubpioete To pedpa auykOMnong katdAnAo yia Tov 100 nAekTpodiou, To TMAX0G Tou UAIKOU Kai T
diadikaoia cuykdAAnong Trou xpnaiuotoieital. TUTTKEG TIPEG pelaTOg GUYKOAANGNG Kai poriG aepiou Bwpdkiong yia cuykoAAnon
amd avoeidwro xdAuBa epgavifovtal TapakdTw, avaloya pe Tn S1dpETPo Tou NAekTpodiou BoAgpapiou Kai To A0S TOU UNKOU.

AIGpETPOG OUVDETIKOU UAIKOU

Méyog uhikoU [mm]: AidpeTpog nAekTpodiou [mm] ] Petpa ouykéAnang [A] Por agpiou [I/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

AQoU puBpiCETE TIG TTOPAPETPOUG, TIPOCTATEWTE TO TIPOOWTIO 0ag WE Wia Pdoka ouykdAANoNG kail EeKIvAaTe TN oUyKOAAnan.
Avoitte Tn BaABida aepiou Bwpdkiong Tou Trupaol TIG, edv umdpyel. AnuioupyrioTe To T6¢0 ayyilovtag yia Aiyo 1o nAekTpddio
BoAgpapiou aTo TeudyIo Epyaciag Kai, aTN CUVEKEID, GNKWATE Tov TTUPad TepiTou 2-3 mm. Katd 1 ouykdAAnan, odnynoTe Tov
TIUPaG OPOIGOPPA, DITNPWVTAG TO CWATO koG ToEou. Edv eival amapaitnTo, epappdaTe pétarho TARpwang katdAnAo yia Tov
TUTTO TOU UAIKOU TTOU GUYKOAAGTAN.

MeTd T ouykOANGn, onKwaoTe Tov TTUPad yia va diakdweTe 1o T6¢0 Kai kAcioTe Tn BaABida Bwpdkiong agpiou Tou Tupool TIG,
€4V UTIGPYEL. ATTIEVEPYOTIOIROTE TO PNXAvnpa PeTakivivtag Tov diakdtm ot 6éon amevepyorroinang (O). KAeioTe Tn BaBida
Bwpakiong aepiou.

Edv eakolouBeite va akoUTe Tov avepioTipa va Aeiroupyei petd Tv ohokApwan Tng epyaaiag, unv amoouvdéaeTe To KaAwdio
TpOPodOaiag ammd TV Tpila PEXPI Va KPUWOEl autdpata n ouokeur]. Mopeite va amoouvdéoeTe Ta KaAwdia ouykdAAnang. Aol
ohokANpPWOETE TNV epyaaia, amoguvdéaTe To KaAwSIo TpoYodoaiag amé Ty TPIa Kol TIPOXWPEHATE OTN GUVTHPENON.

2upPoulés yia ouykéMnaon MIGIMAG

O1 ouykoMnpéveg empaveleg TPETEI va eival kaBapég amé okoupld, ypdoo, AddI, pmoyid kai GAoug pUTToug. ZTepewoTe KaAG
TOV OQIYKTAPA Yeiwang aTo Tepdylo epyaciag, diao@ahifoviag kaAf NAEKTPIKA eTTaer. EMA(ETE To KatdAAnAo oUppa ouykdAAnang
KQI TO TIPOCTATEUTIKO GEPIO YIa TOV TUTTO TOU TEMOKIOU TTOU TIPOKEITQI VO CUYKOANBEL. ZuvioTATal N TTPOKATOAPKTIKK DOKIUA Twv
TIOPAPETPWY GUYKOAANGNG G€ Gy pnaTa UNKA.

Kard  ouykdAMnon MIG/MAG, o Tupadg auyk6AAnong (a) Trpémer va odnyeital opoidpopea mpog v Karelbuvan Tou BEAoug
(h), émwg @aiverar atnv eikéva (VII). To alppa ouykdMnong (c), Tou Byaivel amd 1o akpo@Uaio Tou TTUPad (b), TpogodoTeiTal
OuvEXWS aTn {Wvn ouyk6AAnang. Zxnuarticeran nAekTpikd 180 HeTagu Tou kpou Tou cUPHaTOG (C) Kai TNG SeCapevig ouykdAAnang
(d), Aiovovrag To Tepdyio epyaaiag (g) kal To aUppa auykOMnong. H degapevii ouykdAAnong (d) wiyetar yia va oxnuaTioer pio ou-
YKOMnNan (e). H {wvn ouykdAMnong mpooTarederal ammo va aépio Bwpdkiong, To 0TT0i0 dNuIOUPYE! pia TTPOGTATEUTIKI ATHOCPAIPA
(f), n omoia Tepiopiel TNV TPOGRACN TOU AEPQ GTO TNYMEVO HETAANO.

0 mupodg ouykdMnang Tpémel va ouykpareital aTabepd, diampwvrag TV dkpn Tou cUppaTog 600 To duVaTEV TTIo OOIdHoPGa
amd 1 deGapevr) ouykOAMnaong. H oAU ypriyopn WeTakivnon Tou TTupad pTmopei va odnynoel g€ kakr digioduan kai akavovioTn
ouyk6Anan. H oAU apyn petakivnon Tou Tupad popei va odnyroel o€ utrepBoikr BEppavan Tou UNKoU, KaWIPo Kal augnuévo
mroiliopa. Edv n moiétta g cuykOMnong emdevwBel, eAEyETE TIG TTapapETpoug ouykAAANGNG, TNV KAToTacn TOU GUPMATOG,
Tn oUVOEDN TOU TIPOCTATEUTIKOU GEPIOU Kal TO AKPOPUTIO TOU TIUPGO YIat TUXOV EUTTODI.

2upBouAés yia auykoAMnan FLUX

O1 ouykoMnpéveg emaveleg TpéTel va eival kaBapég amé akoupid, ypaao, AadI, pTroyid kai GAoug pUTIoug. XTepEwaTe KaAd Tov
OQIYKTAPa Yeiwang aTo Tepdyio epyaaiag, diaopaidovtag kaAi nAekTpIkr emagr]. EMAEGTE 10 KatdANAo autoBwpdkioTo auppa
OUYKOANGNG PE TTUprva porG yiat Tov TUTTO Kai To TIAX0G Tou Tepayiou epyaaiag Trou TTPAKeTal va auykoAnBei. Zuviatdral n
TIPOKATAPKTIKA GOKIMF TWV TTOPAPETPWY GUYKOAANGNG € GxpnaTa UNIKA.

Kard tn ouykdMnon pe T péBodo FLUX, o Tupadg auykOAMnong (a) Tmpémer va odnyeital opoidop@a Tpog Ty katelBuvan Tou
Béroug (h), g eaivetar atnv eikéva (VIII). ‘Eva autompoaoTareupévo aUpua OUYKGAANONG PE TIUprvVa ponG (c) EEpxeTal aTd To
akpo@ualo Tou TTupao (b) kar Tpo@odoTeiTal cuveXws 0Tn {wvn ouykOAMNGNG. ZxnuaTileTal NAEKTPIKG 160 PeTaty TG Gkpng Tou
oUpuarog (c) kai g Segapevig auykGAAnang, Aivovtag To Tepdxio epyaaiag (g) kal To auppa ouykMnong. H degapevii ouykoA-
Anong (d) woxetan yia va oxnuarioer pia ouykOAnen (e). Eva otpwpa okwpiag (f) oxnuariderar onv emedaveia ouykoAAnang, 1o
oTT0i0 TTPETTEN VO aQaIpEDei UET mv Qoen.

Zm ouykdMnon FLUX, dev mpaxeml €CWTEPIKA usplo Bwpdkiong. H ﬂpomama mg OeGapevig ouykOMnong emwvxavaml
He TV TgN Tou TUpriva porig Tou alpuatog. O TupaGg cuykoMnang Tpémel va kpamétal oTabepd, dlampwvTag Ty akpn Tou
oUpuatog 600 To duvatdv o opoidpop@a amd ™ degapev auykdMnong. H oAU ypriyopn petakivnon Tou TTupad pTropei va
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odnynoel o€ kakh ouvTngn, eviw N TIOAU apyr LETaKIVON Tou TTUpaO PTTOpET va TIpoKaAéTEl UTIEPBOAIKK OUOTWPEUOT BEPUOTNTAG
kai augnpévo Trrailiopa. Aol ohokAnpwBei n auykOANan Kai kpuwael n ouykMNan, aeaipéaTe T oKwpia TIPIV GUVEXIOETE TN
ouykdMnon A v agloAdynon g moIéTTag NG GUYKAAANaNG.

Akpeg yia auykoAMnon MMA (kaAupuévo nAektpddio)

O1 guykoMnuéveg emedveleg TTPETEN var eival amraAAayuéveg ammd okoupid, ypdao, AddI kai Bagn. EmAESTe éva nAekTpddio katdA-
AnAo yia 10 UAIKG TTou TTpOKeITal va guyKoAMNBel. ZuvioTdTal n TpokatapkTIkr Sokipf Tou nAekTpodiou kai TG pUBHIoNG PEUNATOG
ouykOMnong ot dxpnoTa UAIKG.

TomoBeThaTE T0 NAEKTPADIO (@) TTEPiTTOU 2 cm aTd TO onueio UyKGAANGNG Kai popéaTe T PAoKa oUYKOMNGNG. TN OUVEXEID,
dnuioupyAaTe 1o T80 XPNaIUOTIoIWVTAG €iTe TN PEBdO omIvBrpa gite T uEBodo emagng. To 1650 (b) Ba eival opatd péoa amd o
mapaBupo TG paokag ouykdAAnang. To ufKkog Tou dev péTel va eival peyaAiTepo ammd 1-1,5 gopég T SidiueTpo Tou nAekTpodiou,
omwg gaiveral any eikova (IX). Kard tn ouykdAAnan, oxnuariderar pio cuykOMnon (c) oTo Tepdyio epyaciag (d), ue Tnv karedBuv-
on ouykdAMnong va utrodeikvigTal amé 10 BEAOG (e).

H Giathpnon Tou owaTol prikoug T0gou eival {wikig onuaaiag. To prAkog Tou 1650 OXETICETal OTEVE PE TNV TGN Kal TO PEUUA
OUYKOAMNONG. H p6Auvon Twv GUYKOANUEVWY ETIPAVEILY UTTOPET VO ETTPEATEN apvnTIKE TV TroIoTNTA NG GUykOAAnong. To
NAekTPOBI0 TIPETTEI vVar cuyKpaTeiTal uTrd ywvia 70 £wg 80 poIpwv wg TTPog To €TTiTTEGO GUYKGAANGNG, TIPOG TV KateuBuvan TG
ouykdMnang, 6mmwg eaiveral oy eikova (X). H adgnon g ywviag prmopei va mpokaAéael pory okwpiag. H peiwon Mg ywviag
umopei va TrpokaAéael aoTabeia Tou T¢ou, mTaiNiopa kal e§aoBévnan TG ouykOAAnang.

Kaf’ 6An T Sidpkeia TG ouykdAAnang Ba mpémel va diatnpeital oTabepod prikog Té¢ou. ETeidr 1o nAektpddio Miwvel katd Tn ou-
yKO6Anan, n Bdon Tou nAektpodiou Ba TpéTel va xapnAwvel atadiakd yia va Siatnpeital 1o id10 urikog 1dgou. Otav 1o prAKog Tou
nAekTpodiou WelwBei o€ TepiTou 5 cm, SlakOYTE T GUYKOAANGN Kol avTIKATAoTAGTE TO NAEKTPADIO E var vEO. Ta va dlakOeTe T
ouykOMnan, amooUpeTe To NAEKTPOSIO ATTG TO ONEI0 GUYKOAANGNG. ZuvIoTATal N OTAdIOKK ATTooUPaT Tou NAekTpodiou, avaan-
KWVOVTAG TO KaTA Pikog TG auykAAAnang Tou eivar kaAuppévn pe okwpia, 6Trwg gaivetar aTo ZxApa (XI). Autd Bonbd otn peiwan
TWV TTOINIWVY KOl TOU TIOPWAOUG GT0 GUYKOANPEVO UAIKO.

Na €ioTe TTPOTEKTIKOI, KaBWG TO PETAANO GUYKOAANGNG Kai TO NAeKTPOdIO €ival {E0Td. AQaIPETTE TO OTPWHA OKWPIag HOVO apou
KpUWaEl N ouykGAAnan, XTuTivTag To EAa@Pa Pe Eva ogupi ouykOMnang. H emavaouykOAnan prmopei va §ekiviael amo 1o on-
ueio Tou TeAgiwaoe n TTponyoUpEvn GUYKOANGN, ooy BePaiwBeite O Exel aQaipedEi TO OTPWHA OKWPIAG.

H pnxavry ouykOMnaong mpémer va TomrobeTeiTal o kaAd agpiouevo, aKiEpd XWpo, Hakpid amo Tuxov eurodia Trou Ba pTropoucav
va gumrodicouv Tn por Tou aépa Péow Tou ouaThuaTog efaepiopol. H EMewn katdAnAou egaepiopol UTropei va TTPOKaAEDEl
uTrepBEpUavan Twv eEapTNUAETWY TNG UNXAVAG OUYKOAANGNG Kai péviun BAGRN o€ autd. Mnv agrivete T pnxavr ouyk6AAnong
ekTeBeINévn 0€ dueEco NAIaK QuwG KaTd Tn XPAon Kal unv Tnv KaAUTITeTe e pia KouBépta A GAAo UAKG TTou Bar pmopoloe va
euTrodioel T por| Tou aépa.

2upBouAés yia auykoMnon Lift-TIG pe avapAeén 6éou agng

O1 em@dveieg ouykdOMnang Tpéel va eival ammaAaypéveg ammd akoupid, ypdoo, AddI Kai xpwua. ZuvigTaTal n TTPoKaTapKTIKr 60-
kipr Tou nAekTpodiou kai TG pUBuIONG pedpaTog ouykOMnong ot axpnaTa UAIKG. PopéaTe pia péoka auykdAAnang. TommoBeTrhaTe
T0 KEPAWIKS aKpoUaio Tou TTupaou TIG aTny emipdveia epyaaiag €101 WaTe POVO TO KEPAWIKS aKPOQUGIO Va EPYETTI OE ETTAQK E
NV €MQAvEIa pyaciag kal To NAeKTPOdIO va BpiokeTal ae pIkpr améaTacn amd 1o Tepdyio epyaciag. Avoite T BaABida agpiou
Bwpdkiong. £ ouvéxela, yeipeTe TovV TUPOS OUYKAAANGNG TTPOG TNV EMQAVEID Epyaaiag péXpI To NAEKTPODIO va £pBel OE ETTAQR e
NV EM@AVEIR EPYOOiag. XNKWAOTE Tov TTUPaG péXP! va dnuioupynBei éva kevo TrepiTrou 2-3 mm petagl Tng dkpng Tou nAekTpodiou
kai Tou Tepayiou epyaaiag. To 1680 Ba Eexivioel. MOAIG Eekiviael To 1650, puBuiaTe T kAion Tou nAekTpodiou. To nAekTpddIo TTPE-
el va éxel khion 70 €wg 80 poipwv wg mpog To eTmimedo ouykdAnang, émwg aiveral oty eikova (XII). To nAekTpikd 1650 Aihvel
70 UNIKO, dnuIoupywvTag pia uypry Aiuvn ouyk6AAnong, n otmoia aTepeoTolEiTal PETE TNV aQaipEDn ToU TOEOU, SNHIOUPYWVTAG HIa
péviun alvoeon. Kard m ouykdAnon Aerwv uNikwv 6TTwg Aapapivag, Ta UNKE gmropodv va evwBolv Xwpig Tn xprion petéAAou
mAjpwang, 6mwg eaivetal atnv eikdva (XII).

Kard tn ouykdMnon pe pérahho mAfpwaong, 1o0@odothaTe 10 PETaAo TTApwong uTré ywvia 30 PoIpwv wg P0G To ETTTEdO OU-
yKOMnang, 6mwg eaivetar atnv eikéva (XIIl). TpopodotaTe To pétarlo TARpwWONG aTo PTTPOaTIVO péPOg TNG SECapEVg CUYKOA-
Anong dlapwvTag TTapdAnAa v katdAnAn kAion Tou TTupaoU kai éva oTaBepd urikog To¢ou. H eikdva (XINI) deiyver: nAekTpddio
(a), nhextpikd 1680 (b), akpoguaio (c), Bwpdkion agpiou (d), Tepdyio epyaaiag (e), katelBuvan auykdAAnang (f), kareuBuvon
Tpogodoaiag petdAou mARpwaong (g), pétao TApwang (h), cuykdAAnan (i) kai degapeviy auykdAMnang (j).

la va Tepparioete T ouykdAnan, onkwoTe T Aapn, diakétTovtag 10 nAekTpIkG T6¢0. KAgioTe T BaABida agpiou.

Mpoaracia Bepuokpaciag/umeppdprwaons

Ave¢apTnta amd Tov TpATIO AEIToupyiag, n Unxavr cuykOAMnong dev pmropei va Asitoupyei ouvexwg pe Péyioto pelpa. H mvakida
OVOPAOTIKWY TIMWV TIAPEXE TNV OVOHACTIKI €vTaon pelpaTog Kal 10 Too0oTd TG TepIGdou Twv 10 AETTTWwY KaTtd TV oTroia n pn-
xavrj ouyk6AAnang ptmopei va Aeiroupyrioel ue ao@deia. Ta umréAorma 10 Aetrtd Ba mpéTrel va xpnoigotoinBouv yia v wign Twv
KUKAwpATWY TG Inxavig auykéAMnang. H un diatipnon Tou kikAou Aeitoupyiag Ba €xel wg amoTéAeopa TV EvepyoTToinan Tou
ouoTApaTog TpooTaciag amé utrepbéppavan. H evoeikTki Auyvia o@dAuaTog/uep@dpTwang/utepBépuavang Ba avawel Kai n
ouykOMnon Ba givar adivaTn PEXP! VA KPUWOOUV Ta KUKAWHATA TG UNXavRG ouykoAAnang. H auxvi utep@opTwon e pnxavig
ouykOMnong umopei va 0dnynoel ae Tpdwpn eBopd r akdpa Kai gnuid.
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Emiduan mpoPAnudtwv ouykoMnang

Edv mapouaiaaTolv Tuxév avwpaieg katd T Aeimoupyia, SlokowTe T ouyk6AAnon Kai SiepeuviioTe TIG BavEG auTieg Tou TTPo-
BAquaTog. O1 ETTIOKEUES Kal 01 ETWTEPIKEG EQYaTieg OEPPIG OTN OUOKEUN TTPETTEN VO eKTEAOUVTAI YOO a6 EE0UGIOBOTNHEVO KEVTPO
oépPIg.

AlokoAo xTUTTnUa T6¢ou K auxvo ofrioiuo Té¢ou
ENéyEre 611 0 0QIVKTAPQG YeiWONG €pxeTal o€ KOAY ETTOQR We To Tepdyio epyaciag. EAEyETe emiong 6T GAEG of NAEKTPIKES Kail Ol
OUYKOMNNTIKEG GUVDETEIS €ival AOPaAEG.

To pedpa auyk6AAnang Gev ravel Ty kaBopiopévn TiuA

O1 amokAigeIg aTnv 140N TP0PO0TIG OO TNV OVOUAGTIKNA TIUFA EVOEXETAI VO TIPOKAAEGOUV LN avTIOTOIKIoN TOU peUpaTog e§650u
e v kaBopiopévn Tipr. Edv n 1éon Tpo@odoaiag eival TTOAU XaunAr, 1o péyioTo pedpa GuykOANong evaExeTal va gival xapnAd-
TEPO ATTG TNV OVOPAGTIKN TIPA.

AoTtaBég pedpa katd m Aemoupyia
H arriar pmopei va eivar ol aAayég 1dong aTo GikTuo 1 ol 1oXUpEG TTapEPBOAEG amrd To BiKTUO 1} GAAEG NAEKTPIKEG TUOKEUEG.

Edv 10 mpOBANa empével PETG TV EKTEAEDN TwV TTIapamavw Bnudtwy, diakOTe TN XPron TG OUoKeUR Kai ameuBuvBeite ot éva
€¢oualodotnpévo KEvTpo aépPIg.

HAEKTPOMATNHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZXETIKA ®AINOMENA

H pnxavr) ouykdMnang eival Khdong A (cUpgwva pe 1o ipétutro EN IEC 60974-10), Trou anpaivel 611 dev TpoopileTal yia Xpran
0€ KATOIKNUEVES TIEPIOKEG OTTOU TTapPEXETAI NAEKTPIKG pelpa atmd 1o dnudolo olaTnua Tapoxng XaunAig Taong. H nAektpopa-
yvnTIKi) oupBaTdTnTa pTmopei va gival 50oKoAo va diac@aliaTel o€ auTég TIG ToToBedieg Adyw ayduevwy Kal akTivoBoAoUlEVWY
diarapaywv. Katd T auykoAnan, o nAekTpikdg eEomAIoOG TTou BpiokeTal KOVTA aTOV XWPO epyaciag PTropei va aAnAemdpdoel
e TN Unxavr) ouykOAnang. To nAekTpikd T6¢0 Trou Trapdayetal katd Tn ouyk6AAnan dnuioupyei éva nAektpopayvnTiké Tedio Tou
€TnPedder Ta AEITOUPYIKG NAEKTPIKG GUCTANATE KAl EYKATOOTACEIG. LUVETTWG, O XEIPIOTAG ouykOANnang mpémel va Aaupdvel Trpo-
QUAGEeIg o€ ToTmoBeaieg OTTOU N aKTIVOBOAIa auTH uTTOPET va amoTeAéael KivOuvo yia dTopa A e0TTAIoG, ATTWG KOVTA OE VOOOKO-
ueia, epyaoTipia, 1aTpIKO E0TTAIONO, padidewvo kal TNAedpaon kar e§orAioud utroloyioTwv. Eival aduvaro va mpoadiopiaTei Kai
va peTpnBei pe akpifeia o TUTOG Kai n éviaan Tou nAekTpopayvnTIKoU TrEdiou TTou TTapayeTal oo T unxavr ouyKGAANang o€ GAo
eComhiopd. Emopévwg, eival duokoho va d0Bolv akpiBeig odnyieg yia TO TTWG va TEPIOPIOTE AUTS TO PaIVOUEVO. Ze TOTIOBETIEG
omou uttapyel mbavog kivouvog, Ba Tpémer va AapBavovTal e81kEG TTPOQUAGEEIS Kal va XpnaIUoTToloUvTal TTPOOTATEUTIKG TTAEypa-
10 Kol QiAtpa dtmou givar duvatdv. Ta kaAwdia ouykdAAnang mpémel va eival 600 T0 duvatdv TTo KOvTd, va TIEPVOUV KOVTA TO Eval
oTo GAAo Kar va ToTroBeTouvTal kovid aTo £5a@og. O KataokeuaaTg dev Pépel kapia uBuvn yia TuxOV {npiég Tou TTpokaAodvTal
amod T XPAoN TG UNXavrg ouykdANang aTig TomoBeaieg TTou avagépovTal TTapaTmdvw r amd akatdAAnAn xprRon G OUOKEUAG.
MPOEIAOMOIHZH: Autdg 0 e§otrAioudg dev auppop@wvetal he 1o poTutio IEC 61000-3-12. Edv eivar ouvdedepévog ae dnudaio
oUoTnua apoxrg peUHaTog XapnAdg Tdang, eivai euBUvn Tou eykaTaoTdn f Tou XpAOTN Tou §0TTAIoUOU va Biao@aioel, KatdTmv
ouvevvonang pe Tov SiaxelpioTr Tou GIkTUou dlavopng, av gival arapaitnto, 6T 0 e§OTTAIONAG PTTOpET Va OUVOEDEI.

ZYNTHPHZH KAI ANTAAAAKTIKA

MPOZOXH! Mpiv a6 omoladriToTe TeXVIKN pyaaia fi epyacia ouVTAPNANG, ATTOCUVOEDTE TN GUCKEUN o TNV NAEKTPIKN Trpila.
A@oU 0AoKANPWOETE TNV epyaaia, EAEYETE TNV TEXVIKK KATAGTOON TNG GUCKEUNG ETBEWPWVTAG OTITIKA TO EWTEPIKS Kal agloho-
ywvtag: 1o TePiBANa, To KaAwdio TPOYodOaiag LE TO PIG, TN AeIoupyia Tou BIaKGTITN, TN BATETNTA TWV OXICHWY E§0EPIOHOU, TV
katdoTaon Tou kaAwdiou yeiwang, Tov TUpad cuykOMnang, Tov elkauTTo CwArva agpiou Kal TNV KATGoTaoN TWY GUVOETHWY
KaAwdiwy.

Kard m 8idpkeia TG TEPIGAOU €yyUNONG, 0 XPAOTNG DEV EMTPETIETAI VA OTTOCUVAPHOAOYHATEN TN GUOKEUN A va QvTIKATAOTAGE!
omoladrmoTe e¢aptiuaTa 1 e§apThuaTa, KaBuwg autd Ba akupwael Ty eyyinan. Omoieadrmote avwpaAies TTaparnenBoly KaTd
TV €mBewpnon A Tn Aemoupyia amoteholv oA yia TV TIPAYHATOTIOINGN ETTIOKEUWY O€ KEVTPO OEPPIG.

A@oU ohokAnpwoeTe TV epyaaia, kabapioTe 1o TePIBANUa, TIG OXIOUES GaepIopoU, TOug dIaKOTITEG Kal Ta KaAUpUaTa, yia TTa-
padeiypa, pe 6éoun aépa pe Triean mou dev umrepBaivel Ta 0,3 MPa , pia BoupToa A éva aTeyvo Travi, Xwpig va XpnOIUOTIOIRTETE
XNUIKG 1) kaBapIoTIKG uypd. KabapioTe Tov TUpad cuykdAnang, Ta KaAwdia Kai Ta eapTAuaTa Tou eival TpooBaciya Petd 1o
Gvolypa Tou TIAEUPIKOU KOAUPUATOG pE €va OTEYVO, KaBapd TTavi.

ENéyyeTe TaKTIKG TNV KATAOTAON TNG GKPNG ETTOPAS, TOU AKPOPUTioU Tou TTUPaoU GuykOAMNoNg, Tou kaAwdiou Tou TTUpooU ou-
YKOANGNG, Tou kaAwdiou epyaciag, Tou EUKAUTITOU CwArva agpiou, Twv GUVOETUWY KaAWdIWV Kal TwV EaPTUATWY TOU InXavi-
opoU Tpopodoaiag kahwdiwv. Edv mapatnprioete omoiadrote {nuid, urepBoAikiy pBopd i SuoAeiroupyia, SIaKOWTE T XpAon Kal
ETIKOIVWVAOTE PE Eva £E0UTI0D0TNEVO KEVTPO TEPRIG.

AmayopeUeTal n xpron kaAwdiwv kar e§apTnUdTWY kTG aTmd Ta YVAGIa AVIGAAAKTIKA.

H NioTa Twv avTaAAaKTIKWV Kol N eueAavion Kpioluwy TTpWTwv UAWv BpiokovTal aTov I0T6ToTO toya24.pl oTnv kdpTa TPOIOVTOG.
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XAPAKTEPUCTUKM HA YCTPOUCTBOTO

/HBepTopHNAT MIG 3aBapbyeH anapat e MPeHOCUM U3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe, npeaHasHayeH 3a pbyHo MIG/MAG 3aBapsiate,
3aBapsiBaHe CbC camosaluTeHa cntocoBa Ten B pexum FLUX, MMA saBapsisaHe ¢ nokpuTt enektpog u Lift-TIG 3aBapsisaHe
C HennaBsLLy ce enekTpoan, BCuuki ¢ noctosiHeH Tok (DC). YCTpOWCTBOTO U3non3Ba MHBEPTOPHA TEXHOMOMS 1 CUHEPrMYHO
ynpaBneHie, KOETO BOAM A0 KOMMNAKTEH [W3aliH, HUCKO Terno, cTabunHu paboTHI napameTpy 1 no-neceH u3bop Ha HaCTPOK.
3aBapbyHMAT anapar e 06opy/BaH C BbTPELUHO TenonoAaBaLlo YCTPOACTBO U € NPOeKTUPaH 3a 3aBapsiBaHe C Ten C ANameTbp
0,8/0,9/1,0 mm B pexxumn MIG/MAG 1 FLUX. YcTpoiicTBOTO He e npefHasHayeHo 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMuHWii U anyMUH1EBM
cnnasu. [paBunHara, HagexaHa 1 besonacHa pabota Ha NPofyKTa 3aBWUCK OT MPaBUNHaTa My ekcnnoaraLus, CreaoBaTenHo:

Mpepav pa nsnonaearte NpoAyKra, MOMs, NPoOYeTeTe LANOTO PLKOBOACTBO M ro 3anaseTe.

[locTaBumMKbLT He HocK OTrOBOPHOCT 3a KakBWUTO U [a € LWeTW, Npom3ThuYaLly OT HecnasBaHe Ha npasunara 3a BesonacHocT u
NPenopbKUTE Ha TOBa PbKOBOACTBO.

OBOPYBAHE
3aBapbyHMAT anapar ce JOCTaBsA HambHO CrMoBeH M OCBEH CBLP3BAHETO Ha 3a3emuTenHata ropenka n MIG 3aBapbyHus nnc-

TOMeT, He e HeobXoAMM MoHTax. 3asemuTenHata ropenka u MIG 3aBapbyHUST NMUCTONET e AOCTaBST ChC 3aBapbyHUs anapar.
AkcecoapuTe 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe He Ca BKITHOYEHM.

TEXHUYECKW OAHHU
Mapametbp MepHa CroiiHocT
KatanoxeH Homep YT-81401
Beshn [kg] 9.1
3axpaHBalLo HanpexeHe [V~] 230
HomuHanHa yectora [Hz] 50/60
MuH. 3aBapbueH Tok MIG / MAG [Adc] 40
MakcumaneH 3asapbyen Tok MIG / MAG [Adc] 200
:I;(npemeume Ha HatoBapBaHe npu MuH./Makc. MIG/MAG 3aBapbyeH v 16/ 24
[lnameTbp Ha 3aBapbyHa Ten [mm] 08/09/1.0
MakcvmanHo Terno Ha makapata ¢ Ten [kg] <5
MuH. Tok Ha 3aBapsiBaHe ¢ MMA [Adc] 20
MakcumaneH Tok Ha 3aBapsiBaHe ¢ MMA [Adc] 170
HanpexeHue Ha HaToBapBaHe Mpyu MUH./MaKc. TOk Ha 3aBapsiBaHe
¢ MMA I\l 20.8/2638
[lvameTbp Ha enekTpoa [mm] 16~32
MuH. 3aBapbueH Tok Lift-TIG [Adc] 10
MakcumaneH 3asapbyeH Tok Lift-TIG [Adc] 200
HanpesxeHue Ha HaToBapBaHe Npu MUH./MaKc. TOK Ha 3aBapsiBaHe
Lift-TIG M 104/18
CreneH Ha 3awura P21
Knac Ha usonauus "

OPMWUIMHANHO PBBKOBOJACTEBO
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OBACHEHWE HA CUMBOINUTE
Tabena ¢ ume
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
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 M3NCKBAHUS OTrOBapS 3aBapbyHaTa MalliHa

4. ObosHaueHme Ha Buza 3aBapsisaHe: MIG / MAG 3aBapsieaHe

5. 0603HayeHe Ha CMBOMA 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 HanpeXeHNETO Ha HaToBapBaHe

8, 8a, 8b, 8c. CumBon 3a paboTeH LKb: NPOLEHTHM CTOMHOCTM Ha paboTHNS LKL Npu OkonHa Temnepatypa ot 40 rpagyca
no Lien3uit

9, 9a, 9b, 9c. CumBon 3a HOMMHaNEH 3aBapbyeH TOK: CTOHOCTI HA HOMUHAMHMUS 3aBapbyeH ToK

10, 10a, 10b, 10c. CumBON 3@ KOHBEHLMOHANHO HaNPEeXeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTM Ha KOHBEHLMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

11. Obo3HaueHme Ha Bufa 3aBapsieaHe: Lift-TIG 3aBapsisaHe

12. Obo3HayeHVe Ha CMBONA 3a 3aBapbUHNS TOK: NOCTOSIHEH TOK

13. HanpexeHve 6e3 ToBap 1 Hanpexerue, HamaneHo ot VRD cuctemara

14. lnana3oH Ha 3X0QHUTE NapaMeTpy: MUHUMAreH 3aBapbyeH TOK U CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HanpeXeHWeTo Ha HaToBapBa-
He — MaKcuManeH 3aBapbyeH TOK ¥ CbOTBETHATa CTOMHOCT Ha HAaNPEXEHNETO Ha HaTOBapBaHe

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon 3a paboTeH LKL MPOLIEHTHI CTOAHOCTY HA PaBOTHUS LMKBL Mpy OKonHa Temnepatypa or 40 rpa-
nyca no Lienawii

16, 16a, 16b, 16c. CumBON 3a HOMKHANEH 3aBapbYeH TOK: CTOMHOCTM HA HOMUHANHUS 3aBapbyeH TOK

17, 17a, 17b, 17c. CuMBON 3a KOHBEHLMOHANHO HANPEXEHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTY Ha KOHBEHLMOHAMHOTO HanpexeHue Ha
TOBapa

18. O6o3HaYeHue Ha BIUAA 3aBapsiBaHE: PbYHO 3aBapsiIBaHE C MOKPUT ENEKTPOS

19. O603HaYeHe Ha CMBONA 33 3aBapbUHMS TOK: NOCTOSIHEH TOK

20. HanpexeHue Ha npaseH xog

21. [lnanasoH 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 3@ HOMUHarEH 3aBapbyeH TOK: CTOMHOCTI Ha HOMUHANHS 3aBapbYeH TOK

24, 24a, 24b, 24c. CumBON 3a KOHBEHLMOHAMHO HAMpeXeHWe Ha ToBapa: CTOMHOCTW HA KOHBEHLIMOHAMHOTO HanpexeHne Ha
TOBapa

25. CmBon 3a 3axpaHBaHe: eaHodasHo 3axpaHBaHe ¢ HoMMHanHa Yectota 50 Hz / 60 Hz

26. HomrHanHo 3axpaHBalLo HanpexeHne

27. Obo3HaueHue Ha MIG pexum
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27a. MakcymaneH HoMuHaneH 3axpaHBaly Tok B pexum MIG
276. MakcumaneH eekTuBeH 3axpaHBall, Tok B pexum MIG
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 moguduumpaiite, NpOMEHsIATE UM Mo APYr HAYMH NPOMEHSIATE A13aiiHa Ha YCTPOCTBOTO, NOZ CTPax OT 3aryba Ha CbOTBET-
CTBMe CbC CTaHaapTuTe 1 3aryba Ha mapkuposkata CE. ObopyaBaHeTo € MpoekTMpaHo fja OTroBaps Ha M3NCKBaHMATa 3a HOp-
ManHa pabora. MpenopbyBaT ce penoBHY NPOBEPKY, 3a ja ce Nofabpxa 0bopyasaHeTo B A06p0 paboTHO CbCTosHIE. 3aBapby-
HUAT anapat TpsbBa Aa ce obCnyxBa camo B 0TOPU3NPaHW CEPBU3HU LIEHTPOBE, KaTo Ce U3MNon3BaT OpUruHasHin pe3epBHI YacTy.
Toan 3aBapbyeH anapar e npeaHasHadeH 3a pvuHo MIG/MAG, FLUX, MMA u Lift-TIG 3aBapsiBaHe camo ¢ MOCTOsiHEH Tok. He
€ npeAHasHadyeH 3a pasvpassaBaHe Ha TpbOu, 3apexaaHe Ha b6aTtepuu, CTapTMpaHe Ha ABUraTeny Unn 3axpaHBaHe Ha BbHLLUHM
YCTPOWCTBA, OCBETIIEHNE UMW ENEKTPUYECKN UHCTPYMEHTH.

CbBeTy 3a GesonacHa ynotpe6a Ha yCTPoOWCTBOTO

OneparopbT Ha 3aBapbyHaTa MalLnHa Tpsiba fa 6bae obyyeH 3a paboTa ¢ Hes 1 f1a € JoBpe 3ano3HaT C MHCTPYKUNUTE 3a eKe-
nnoatauws. Tpsibea ja Ce CrasBaT BCUYKM MHCTPYKLMM 33 Ge30MacHOCT B pbkoBOACTBOTO. TpsibBa Aia ce HOCK 3aLuyTa 3a ounTe 1
TINLETO, KaTo Ce HOCY NOAXOASLLO 3alLUTHO OBMeKro 1 Macka 3a 3aBapsiBaHe. MPOU3BOANTENSIT HE HOCK OTFOBOPHOCT 3a KaKBUTO
1 [ia € MOBPEAN NN MHUMAEHTW, MPUYNHEHW OT HenpasunHa yroTpeba Ha yCTpoicTBOTO.

Mo Bpeme Ha paGota TpsGBa fa ce M3NON3BaT NOAXOAALLM NIMYHM NPeANa3HN CPeAcTBa, No-CeLuanHo:

- Macka Unu kacka 3a 3aBapsiBaHe ¢ (OUNTbP C NOAXOASALIO HUBO Ha 3aluuTa,

- 3alUMTHU PbKaBULM, NPedHA3HauYeHn 3a 3aBapsBaHe,

- 3aLUNTHO 06NEKO, 3aLMTHA NPECTUIKa U NpeanasHu 0BYBKY C MPOTUBOMITL3raLLM NOAMETKY,

- CYXV M30MaLMOHHI PbKABULM 11 CyXV N3onaLMoHHK 0ByBKY,

- peanastyu CpeacTsa 3a Criyxa, ako HUABOTO Ha LyM Ha paBoTHOTO MSCTO 0 M3UCKBA.

lMoxaporacutenHuTe cpeacTa TpsAGBa Aa ce NoANbPXKaT B 406p0 paboTHO ChCTOSHIE B BNMM30CT 4O paBOTHOTO MSCTO.

Xopa C ﬂeVICMeVIKprI, ENEeKTPUYECKM 3axpaHBaHW UMNNaHTK, CyxoBu anapatu Unu Apyru enekTpomMarHuTHO YyBCTBUTENHN yC-
TpoVicTBa He TpsibBa Aa ce npubnkasat 4o paboTella 3aBapbyHa MalUMHa UK 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe 6e3 MeaMLMHCKO Cbfa-
cue. MpucbCTBaLLMTE C TakMBa YCTPONCTBA TPsibBa Aa cna3sat be3onacHo pascTosiHue oT paboTHaTa 30Ha.

Mpyn paGoTa B 3aTBOPEHM UMM TECHW NPOCTPAHCTBA, Pe3epBoapy, KOTnu, kabuHu, Ha NnathopmMu UK [pyrv 30HM C BUCOK PUCK,
TpsibBa fja ce ocurypu eekTUBHA BEHTUNALMS, NOCTOSHHO HabMoAeHUe U KOHTPON OT BTOPO fnLle.

EneKTpuyeck1 onacHoCTM v npaBuna 3a 6esonacHocT

Korato pafotuTte cbc 3aBapbyHa MaluMHa, CnaseaiiTe npaBunara 3a 34paBOCIOBHU 1 GE30MacH! YCrIoBIAS Ha TPYA OTHOCHO
npoLiecTe Ha 3aBapsiBaHe, psidaHe U CbeduHsABaHe. HecnasBaHeTo Ha Teau npaBuna MoxXe Aa [OBefe A0 CreAHUTE OCHOBHM
0OMacHoCTH:

- BOVLIBAHE Ha OnacHy BELLEeCTBa,

-OMTUYHO MbYEHHE,

-u3rapsiHms,

- 1IOXapi U eKCrNoauy,

-TOKOB yziap,

-Bb3[JEVCTBYE Ha eNEKTPOMArHUTHOTO More,

- yBpeXaaHe Ha cryxa.

CnepoBatenHo ce npenopbyBsa:

- He MoauULMpaliTe YCTPOICTBOTO 1 He OTBAPAINTE KOpMyCa My MpW HIkakBy 0BCTOATENCTBA; PEMOHTUTE TpsibBa Aa Ce 13BbPLL-
BaT camo OT KBanudULMpaH NepcoHan B CEPBIU3HM LIEHTPOBE, OTOPU3MPaHK OT MPON3BOAUTENS,

- He CBanATe 3aLUMTHIUTE KanaLy 1 He AOKOCBalTe YacTu, KOUTO MOXE A Ca NOJ, HanpeXeHe; JOpW B Cyyail Ha HE3HAYMTENHM
CMYLLEHMS B eNeKTpUYeckara cucTeMa, U3KMiyeTe 3aBapbyHIS anapart oT 3aXpaHBaHETO U o 3aHeceTe B 0TOPU3MPaH CepBI3eH
LIeHTBP,

- MpoBepsBaliTe eNeKTPUYECKNTe 1 3aBapbyHUTE kaben u Bpb3kuTe Npean Besika ynoTtpeba; ako 3abenexute noBpeam no uao-
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nauusTa, MyKHaTVHK, n3rapsHns v xnabasu Bpb3k, CMeHeTe kabenuTe C HOBY,

- He NoCTaBANTE MeTanHN NPEAMETY BbB BEHTUNALMOHHUTE OTBOPH,

-CBbp3BaiTe YCTPONCTBOTO CaMo KbM eAHO(A3Ha enekTpo3axpaHBsallia Mpexa B CbOTBETCTBIE C JaHHUTE Ha Tabenara ¢ AaHHM,
obopyzABaHa CbC 3aLLyTeH MPOBOAHNK,

- 1360PBT Ha 3alLMTHYM YCTPOIACTBA, LLENCen, HanpeyHo ceyeHmne Ha 3axpaHBalLys kaben 1 audepeHumnaneH npexbesay Tpsbsa
[Aa Ce NoBepy Ha kBannduLmMpaH enekTpoTeXHIK, B CbOTBETCTBIE C jaHHNTe Ha Tabenarta ¢ JaHHy Ha YCTPOICTBOTO U B CbOTBET-
CTBYE C NPUNOXAMMUTE HALWMOHAMHM 1 MECTHW pa3nopeadm,

- B MHCTanauum, KbAeTo Ce W3NCKBa M3NOM3BaHETO Ha AMdEepeHLManeH npeksceay, n3bepere HeroBus TN B CHOTBETCTBIE C
MPUNOXUMUTE Pa3NOPeAdy 1 YCrIoBUSTa HA MOHTAX,

- 130sirBaitTe CBbP3BAHETO HA 3aBapbYHNS anapat ¢ NOMOLLTa Ha AbNrY YAbMKUTENHY kabenw; ako ce u3non3ea yabmkuTeneH
kaben, ToBapoHOCUMOCTTa My TpsibBa 1a Ob/je He Mo-Manka OT TOBAPOHOCUMOCTTA Ha 3axpaHBaLLns kaben Ha yCTPOiCTBOTO,

- Ipeay fia BKIIOYNTE LUencena B KOHTaKTa, yBepeTe Ce, Ye NPeBKIIoYBaTENsT Ha 3aBapbyHuUs anapart e B M3KII0YEHO MOMNoXeHne
11 M3XO[HNTE KNEM HE Ca KbCO CheNHERN,

- U3KMioYBaiiTe Lencena Ha 3axpaHBalLns kaben oT KOHTaKTa BCEKW MbT, KOraTo 3aBapbyHUAT anapar He Ce 13MonaBa,

- HE M3BBPLLBAITE HUKAKBI PEMOHTHM, PETyMpaLLV Uv NOAAbPXALLM EIHOCTI Ha YCTPOICTBOTO, CBbP3aHO KbM 3aXpaHBaHETO,
- He CMeHsiiTe eneKkTpoaa 1 He AOKOCBalTE BbpXa Ha 3aBapbyHaTa Ten C ronv pbLie Mnu MOKPK pbKaBuL,

- He oxnaxgaiiTe Abpxaya Ha enekTpoda N 3aBapbyHaTa ropenka Bbe BOAa,

- He pbXXTE eNnekTpoaa, Abpkaya 3a enekTpop U 3aBapbyHaTa ropenka noj MULLHULATa CH,

- He yBYBaliTe 3aBapb4HUTE kabenu unu 3asemaBalLys kaben okono TANoTo cv,

- He MocTaBATe TANOTO C1 Mexady kabena Ha 3aBapbyHaTa ropenka v 3asemssalums kaben,

- He [jonycKaiTe AVPeKTEH TeneceH KOHTaKT CbC 3aBapsBaHNs MaTepuan, 3aBapbyHarta Tef, enekTpofa, 3aBapbyHaTa ropenka,
JbpXaya Ha enekTpoda unu 3asemutenHata ckoba no Bpeme Ha pabota Ha yCTPOCTBOTO,

- 3akpeneTe 3ApaBO 3a3eMsBalLMs kaben KbM YncTa MeTanHa NoBbPXHOCT; MOYNCTETE TOYKaTa Ha CBbp3BaHe OT Dos, pbxaa,
Ma3HUHI W [ipyTY 3aMbPCABaHMS,

- He paboTeTe Ha MOKpW, BMaXHW MECTa UMK BbPXY MOKPW MOBBPXHOCTY; ako € HeOBXOAVMMO, M3NoN3BaiiTe Cyxa U3oNaLmoHHa
nocrenka.

OnacHocTH, Npon3TMYalLyM OT HenpaBunHa ynotpe6a Ha 3aBapbyHMA anapat

He paboteTe cbe 3aBapbyHa MaluMHa B 6nn3ocT o 3ananumuv Matepuani. Mpean Aa 3anoyHete pabota, noaroteete paboTHOTO
MSICTO, KaTo OTCTPaHUTE BCUYKM 3anannmn Matepuanit oT Hero.

He 3aBapsiBaliTe B 30H1 33 0De3macnsBaHe, MO4MCTBaHe M NpbCkaHe W B Bn3ocT A0 3ananvmm napy.

He 3aBapsiBaiiTe KOHTeltHepW, pesepBoapy, TpbOW 1N Apyrv KOMMOHEHTH, KOUTO CbAbPXAT WK MOraT fja CbAbpXaT rasose,
TEYHOCT, OCTATBLM OT 3ananimu, eKC03NBHY UM TOKCUYHY BELLECTBA, OCBEH akO HE Ca NPaBWUIHO MOATOTBEHM U 3aLLUTEHN.
Pabotata npu obxa, CHAr UK BIUCOKA BNAXHOCT € 3abpaHeHa. YCTPOMCTBOTO He € npefHa3HaveHo 3a paboTa B yCrnoBus, Npu
KOWUTO MOXe Aa Brie3e B AMPEKTEH KOHTAKT C BOAa.

3aBapbyHMAT anapar TpsbBa Aa ce NOCTaBy BbpXy paBHa, CTabuHa NOBBPXHOCT, BbB BEPTUKANHO NonoxeHue. He HaknaHsiiTe
ycTpolicTeoTo noseve ot 10°. He apbXTe YCTPOCTBOTO 3a ApbXKATa U HE T0 HOCETe, 10KaTo paboTi.

OcurypeTe npaBunHa BeHTUNALM Ha YCTPOACTBOTO. He nokpuBaiiTe BeHTUNALMOHHUTE oTBOpU. He nokpuBaiiTe 3aBapbyHis
anapar ¢ nnart, )onmo unu [pyr Matepuan, Kouto Moxe Aa Bb3npensTcTBa Bb3AyLUHWA NOTOK. He ocTaBsiiTe yCTPONCTBOTO Ha
npsika CbHYeBa CBETNMHA UK B BMN30CT A0 M3TOYHMLM Ha TOMMWHA. YCTPOCTBOTO TpAbBa fa Ce W3non3Ba U CbXpaHsisa Ha
CYXO, YACTO W Bb3MOXHO Hail-be3 npax 1 KOPO3VIBHM BELLECTBA MSCTO.

[pv 3aBapsiBaHe OTCTPaHsBaiiTe ra3oBETe W M3NAPEHNSTa, FfeHepypaHy OT NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe, U U3bArBaiTe BOULIBAHETO
um. Tpsibea fia Ce B3eMaT AOMBIHUTENHM NPEANA3HI MEPKV NPV 3aBapsiBaHe Ha Hepbk/aaema CTOMaHa, HUKEN, HUKEOoBY Crnasi
11 NOLMHKOBaHa CTOMaHa. /13non3Baiite nokanHa BEHTMNaLMs Unn pecnupatopHa 3alunTa, ako e Heobxoanmo.

Mpw 3aBapsieaHe ¢ MIG/MAG, byTunkata cbe 3alumTeH ra3 TpsibBa aa 6bae noctaBeHa BbpXy TBbpa, paBHa 1 cTabunHa noBbpx-
HocT 1 obe3onaceHa cpeluy npeobpblyaHe. Bpbakute Ha rasonposoauTe Tpsibea 4a ca CTerHatu.

Mpw 3aBapsiBaHe ¢ Metoga Lift-TIG, Gytunkara cbe 3aluuTeH ras Tpsbea Aa 6bae nocTaBeHa BbpXy TBbpAA, paBHa W cTabunHa
MoBBPXHOCT 1 0be3onaceHa cpeLuy npeobpbluaqe. BpbakuTe Ha rasonposoaa TpsibBa fia ca cTerHatu.

Cnep 3aBapsiBaHe Ce yBepeTe, Ye 3aBapbYHUST MUCTONET, AbpkaybT Ha eNekTpoaa, 3aBapbyHata Ten 1 3asemuTenHara ckoba
Ca W30NMpaHu eanH OT APYr U He [OKOCBAT AeTaiina wunu NpoBOAALUM KOMNOHEHTY. KoraTo 3aBapsiBaHETO He Ce W3BbPLLBA,
HUKOS! YaCT OT Bepurata Ha 3aBapbyHaTta Ten He TpsbBa Aa AOKOCBA AeTanna unn 3a3emMuTenHara ckoba, Thil kato ToBa MOXe
[Aa NPU4MHK nperpsiBaHe 1 noxap. Cnep 3aBapsiBaHe 3akpeneTe 3aBapbyHIA MUCTONET M OTPEXETE BCAKa CTbpYaLLa Ten B kpas
Ha Alo3ata.

He n3nonaBaiite 3aBapbyHus anapar kato N3TOYHVUK Ha 3axpaHBaHe 3a BbHLLHM yCTpoicTea. He uanonasaiite 3aBapbyHus ana-
paT 3a pa3vpassiBaHe Ha TpbOU, 3apexaaHe Ha 6aTepu K CTapTUpaHe Ha ABurateny.

MpenoTBpaTsBaHe Ha U3rapsiHUA W YBPEXAaHe Ha 0unTe

Mo Bpeme Ha 3aBapbyHUsi NPOLIEC METANBLT e ToNW. HeBHUMaHIETO Ha onepaTopa MoXe fia JOBEE A0 CEPUO3HM n3rapsiHus. 3a-
BapbYHaTa [jbra & MHOTO OnacHa 3a 04MTe U KOXaTa, 3aLL0TO reHepupa UHTEH3NBHO UH(PAYEPBEHO 1 YNTPABUONETOBO MbYEHME.
He ce Bapalite B enekTpuyecka Abra 6e3 noaxoasiua saiumTa 3a ouute. OTCTpaHeTe BCUUKN CTPaHUYHI HabritoaaTenu ot pabor-
HaTa 30Ha NN 5 3aLlUTETe CbC 3allMTHY eKPaHK, 3a Aa A NpeanasuTe oT U3MbYBaHe U MPbCKY OT Abrara.
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BuHaru nsnonagaiite noaxoaswM NMYHN NPeANasHU CPEACTBA, KaTo Hanpumep:

- PbKaBuLM 33 3aBapsiBaHe,

- Macka 1nv Bu3bop, MOKpUBALY, LIANOTO NnLie,

- 3alLMTHO 06MEeKNO, NOKPUBALLO TANOTO,

- 3alLMTHa NPecTunka,

- npeanasHy 0bysku.

He pokocBaliTe ropeLLy KOMNOHEHTH, 3aBapbyHUS LUEB, ENEKTPOAa, Bbpxa Ha 3aBapbyHata Ten unu Marepuana BeaHara cnep
pabota. OcTaBeTe KOMMOHEHTUTE [ja CE OXNAAAT, Peam Aa rv NPeMecTuTe, noYncTuTe unn 0bpaboTiTe AOMBIHUTENHO.

OcobeHo ce npenopbYBa Aa:

- He IPBLXKTE 3aBapeHNUTE eNeMeHTI C pbka Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe,

- He [J0KOCBaifTe 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe BeaHara crep pabota,

- He 3aBapsiBaliTe C KOHTAKTHU NELy; TONNMHaTa 1 paguaunsTa MoraT Aa NPUYMHST YBPEXAaHe Ha ouuTe.

OrpaHuyeHus u orpaHMyeHus npu pabora cbC 3aBapbyHa MalmHa

YCTPOIICTBOTO He MOXe fia Ce 13Mon3ea oT nuua:

- TANCa Ha afleKBaTHa NOAroToBKa 3a paboTa ChC 3aBapbyHa MaLUuHa,

- C IMNNaHTV1paH NeAcMenkbp Ui Jpyro YCTPOUCTBO, YyBCTBUTENHO KbM EMEKTPOMAarHUTHI noneTa, 6e3 CbriacueTo Ha nekaps,
-0 BMMSHUE Ha ArkoXon, HApKOTULW UMK fiexkapcTaa, KOUTO HamarnsiBaT CriocoBHOCTTa 3a KOHLIEHTpaLWS!.

MpucbeTBaWmTe NMUa TpsbBa Aa CTOAT U3BLH onacHaTa 3oHa. PabotHata 3oHa Tpsbea Aa Obae obesonaceHa Taka, ye xopata
Habnn3o fia He GbAaT M3NOXEHW Ha ITbYEHIE OT [ybraTa, MPbCKY, LyM, U3NapeHns Uik Bb3MOXHOCT OT TOKOB yaap.

PABOTA C YCTPOWCTBOTO

Modzomoska 3a paboma

Mpeav aa 3anouHete pabota, yBepeTe Ce, Ye 3aBapbyHUAT anapart He e noBpeaeH. MpoBepeTe 3axpaHBalLys kaben v 3aBapby-
HuTe kabenu 3a noBpeau. He ce onuTaliTe ga pabotuTe ¢ NOBpeaEeH 3aBapbyeH anapar w/iunu kabenu. MposepeTe CbCTOSHUETO
Ha Bpb3KUTe Ha 3aBapbyHms kaben 1 YmMcToTaTa M CbCTOSHIUETO Ha 3a3eMUTENHaTa ckoba.

3abenexka: MoBpeneHuTe kabenn TpsibBa fa GbaaT CMeHeHM ¢ HOBU. PemoHTUTe Ha kabenu ca 3abpaHeHu. 3a aa cMeHuTe
3axpaHBaLLyst kaben, ce CBbPXKETE CbC CEpBU3HNS LIEHTLP HA NPON3BOANUTENS.

3axpaHeaHe Ha 3agapb4yHama MawiuHa

3abenexka! Mpeay Aa BkMounTe Lencena B KOHTaKTa, YBEPETE Ce, Ye NPEBKIIYBATENST Ha 3aBapbyHis anapar € B MonoXeHne
,M3Ko4eH0” — O 1 Ye KOHTaKTUTE Ha 3aBapbyHus kaben He ca KbCO CbeanHeHN.

3aBapbyYHUAT anapaT MoXe Ja Ce 3axpaHea OT eNneKkTpUYecka Mpexa ¢ HOMUHANHOTO HanpeXeHUe 1 YecToTa, MOCoYeH B Tab-
nmuata ¢ TEXHUYECKW AaHHM 1 Ha Tabenata ¢ fJaHHW Ha yCTPOIICTBOTO.

3axpaHBaHETO MOXeE Aia Ce OCUTypM 11 OT reHepaTopy, Ho TpsibBa 1a Ce rapaHTVpa, Ye U3XOBHWST TOK Ha reHepaTopa € paBeH unu
Mo-ronsiM OT MaKCUManHKs 3axpaHBall ToK, NOCOYeH Ha Tabenata ¢ JaHHW Ha 3aBapbyHus anapar.

B npotuBeH crnyyai HsIMa aa e Bb3MOXHO Aa Ce NOCTUrHe HOMUHANHATa NPOM3BOAUTENHOCT HA 3aBapbyHaTa MallyHa unu 1306-
L0 HAMa [1a € Bb3MOXHO fia ce paboTu.

3abenexka: Ako U3nonasate reHepaTop 3a 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHa MallMHa, YBEPETE Ce, Ye € NPaBUIHO 3a3EMEH.
[pUCBHEAMHUTENHUAT KOHTaKT TpsibBa fa € cHabmeH C KOHTaKT 1 3allMTeH MPOBOLHMK, @ 3axpaHBallata Mpexa Tpsibea fa e
obopyaBaHa ¢ aBTOMaTMYHO 3aLLMTHO YCTPOICTBO C TOK Ha U3kntouBaHe 16 A. TBbpae YeCTOTO W3KMIoYBaHE Ha 3aLMTHOTO YC-
TPOVCTBO MOXE Ja 03HaYaBa, Ye 3axpaHBallata Mpexa Tpsbsa Aa Obae 0bopyaBaHa ChC 3alnTHO YCTPONCTBO € NO-BMCOK TOK
Ha 13KIoYBaHe.

/136sirsaliTe CBbP3BaHETO C AbAru kabenu. Ako ce 13nonasar yabmkuTenHU kabenu, Te Tpsibea 4a MMar kanauuTeT NoHe paBeH
Ha TO31 Ha 3axpaHBaLLus kaben Ha 3aBapbyHaTa MallmHa.

KsanndmumpaH enexkTpoTexHuk TpsibBa ja € 0TFOBOPEH 3a U3rpaxiaHeTo Ha MOAXOAsLLA eNekTpo3axpaHBallia Mpexa. Enekrpo-
3axpaHBalLaTa Mpexa TpsbBa fia 6be NpoekTpaHa B CboTBETCTBUE ChC CTaHAapTuTe EN 60204-1 vnu npunoxumuTe Haumo-
HanHu CTaHgapTy.

MoHTax Ha kabenu 3a MIG/MAG 3aBapsieaHe

3abenexka: Mpeou ga cBbpxeTe kabenuTe, YBEpETe Ce, Ye LUENCENbT Ha 3axpaHBaluus kaben Ha 3aBapbyHaTa MalluHa e
W3KMIOYEH OT ENEKTPUYECKNS KOHTaKT.

Cebpxete MIG/MAG 3aBapbuHuTe kabenu, kakto e nokasaHo Ha untoctpaums (I1). Mpukpenete MIG 3aBapbyHaTta ropenka (a)
kbM KoHekTopa Ha MIG 3aBapbyHaTa ropenka W ro 3aTerHeTe CbIMacHO KOHCTPYKUMSTA Ha koHekTopa. CBbpkeTe apanTepa 3a
nonsipHocT (b) kbM knemata ,+". CBbpXeTe 3a3eMsiBaLLaTa ckoba (c) kbM knemarta ,-". 3akpeneTe 3aApaBo 3a3emMsiBalLaTa ckoba
KbM MeTarHa 4acT ot AeTaiina. Mo4ucTeTe KOHTaKTHaTa 30Ha OT Macno, 6051 UMV ApYrv 3aMbPCUTENH, KOUTO MOFaT a HapyLuaT
MPOTUYAHETO Ha Toka.

ByTunkara cbe 3awuteH ras (d) psibea fa 6bae nocTaBeHa Bbpxy TBbPAA, paBHa U cTabunHa noBbpXHOCT M obe3onaceHa cpeLly
npeobpbluaHe. CBbpXKETe perynaTtop 1 pasxogomep kbM GyTinkaTa, KOETO NO3BONSBA PEryNupaHe 1 OTYMTaHe Ha NoToka Ha

198 OPWIT WHAINHO P b KOB OO C T B O



BG

3alunTeH ras. CBbp)KeTe rasoBua Mapky4 (e) KbM perynaropa, pa3nonoxeH Ha rasosara 6ymm<a, u cnep ToBa KbM KOHEKTOpa 3a
nofJaBaHe Ha 3all/TeH ra3 Ha 3aBapb4Hata MalluHa. Crnepn CBbP3BAHETO Ce yBEPETE, Ye BCUYKM KOHEKTOPU Ca NPaBMITHO 3aKpe-
NeHW, ra3oBuTe BPb3KK Ca CTErHATU U MapKy4ynTe HAMa aa Ce U3NTb3HAT CNOHTaHHO No BpeMe Ha paGOTa.

MoHmax Ha kabenu 3a FLUX 3aeapsisaHe

3abenexka: Mpeon aa cBbpxeTe kabenuTe, yBepeTe Ce, Ye LEMCENbT Ha 3axpaHBaluns kaben Ha 3aBapbyHaTa MalumHa e
W3KIIOYEH OT eNEeKTPUYECKNS KOHTaKT.

Cebpxete kabenute 3a 3aBapsisaHe FLUX, kakTo e nokasaHo Ha unioctpauus (I11). Mpukpenere MIG 3aBapbyHata ropenka (a)
KbM KOHekTopa Ha MIG 3aBapbyHaTa ropenka v 3aTerHeTe cnopeq AusaiHa Ha koHekTopa. CBbpxkeTe afanTepa 3a nonspHocT
(b) kbM Knemara ,-". CBbpXeTe 3a3emsiBaLLaTa ckoba (C) kbM knemarta ,+". 3akpeneTte 3apaBo 3a3emsBalLaTa ckoba kbM MeTanHa
yacrT oT fieTaiina. [MouncTeTe KOHTAKTHaTa 30Ha OT Macno, 60s unn Apyrv 3aMbpCUTENN, KOUTO MOTaT fja HapyLLaT MpoTU4aHeTo
Ha ToKa.

3aBapsBaHeTo C (rioC He 13Mon3Ba BHLUEH 3aluuTeH ra3. Crien CBbp3BaHe ce YBEpeTe, Ye BCUYKN KOHEKTOPU Ca MpaBuIHO
nocTaBeHi 1 Ye kabenute He Ce U3Nb3BaT CNOHTaHHO MO BPeMe Ha pabora.

MoHmax Ha 3aeapbyHU kabenu 3a MMA 3agapsieate ¢ nokpumu enekmpoou

3abenexka: Mpeayn fa cBbpkeTe 3aBapbyHUTe Kabenu, yBepeTe ce, Ye LUENCEenbT Ha 3axpaHBaluMs kaben Ha 3aBapbyHaTa
MalLLMHa € M3KIKOYEH OT ENEKTPUYECKNS KOHTAKT.

CabpxeTe 3aBapbyHuTe kabenu 3a MMA 3aBapsiBaHe, kakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (1V). MocTasete wwencena Ha kabena B
KOHTaKTa U criefj TOBa ro 3aBbpTETe N0 YAaCOBHUKOBATA CTpenka [okpait. YBEPETE Ce, Ye LLUENCENbT He Ce U3BaXaa OT KOHTaKTa.
3aBapbyHuTe kabenu moraT Aa GbaaT cBbp3aHm No ABa HaumHa. 3asemsiBalumsT kaben (a) kKbM knemata - 1 kabenbT Ha Abp-
Xaya Ha enekTpoga (b) kbM knemata ,+” unu obparHo.

[pu MbpBUS METOA NO-ToNsIMaTa YacT OT TOnMKHaTa, reHepupaHa no BpeMe Ha NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe, Ce OTAENs BbpXy Ae-
Talna, a He BbPXy enekTpofa. IMpu obpaTHaTta Bpb3ka no-rofsMara YacT ot TonfuHaTa, reHepupaHa no BpeMe Ha npoweca Ha
3aBapsiBaHe, Ce OTAeNs BbPXY eNeKTPoaa, a He BbpXy AeTaina.

Korato nsbupare MeToz Ha CBbp3BaHe, B3eMETe NpenBing TEXHOMOTMYHUTE U3UCKBAHWS U MH(hOpMaLmsiTa, NpeaocTaBeHa C enek-
TpoguTe. He BCekw TMN enekTpor No3BonsiBa 3aBapsiaHe ¢ oGpaTHa NomnsipHOCT. Ako Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe ce Habniofasa
HecTabunHa Abra, NPbCKM UM HEPABHOMEPEH 3aBapbyeH LeB, 0ObPHETe NONMSPHOCTTA Ha 3aBapbyHUTE kabenn 1 3anouHeTe
3aBapsiBAHETO OTHOBO.

MoHmax Ha 3agapbyHU kabenu 3a Lift-TIG 3aeapsieaHe

3abenexka: Mpeau ga CBbpXETE 3aBapbyHIUTE kabenu, yBepeTe Ce, Ye LENCeNbT Ha YCTPOUCTBOTO € M3KIIOYEH OT eNnekTpuye-
CKWS KOHTAKT.

CebpxeTe 3aBapbuHnTe kabenu 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe, kakTo € nokasaHo Ha untocTpaums (V). 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe ce npe-
nopbyBa 13nonasaHeTo Ha TIG ropenka (a), 06opyaBaHa ¢ pbyeH knanaH 3a CnupaHe Ha NofiaBaHeTo Ha 3aluuTeH ras. fopenkara
TpsibBa fa Obae crnobeHa cbrnacHo NPenopbKUTe Ha NPOU3BOAMTENS Ha ropenkarta. MocTaeTe NPaBUIHO 3aTO4YEH BONGPaMOB
€MeKTPOA B ropernkara. 3a fia 3aTouuTe MpaBUIHO ENEKTPOAA, BIKTE MPEMOPbKUTE HA MPOM3BOANTENS HA €NEKTPOAA U roper-
kaTa. MoctaseTe Liencena Ha kabena B KOHTaKTa Ha 3aBapbyHUS anapart 1 Cref ToBa ro 3aBbpTeTe MO YaCcoBHIUKOBATA CTPEnka
[0Kpaii. YBepeTe ce, Ye LeNcenbT He Ce U3AbPMBa CMIOHTaHHO OT KOHTaKTa.

CsbpxxeTe TOKoBMS Luencen (a) Ha TIG ropenkata kKbM knemara ,-", a Luencena Ha 3asemsiBaLuys kaben cbc 3a3emuTenHa ckoba
(b) kbM knemata ,+". [ocTaBeTe razoBara GyTumka (c) BbPXY TBbpAA, PaBHa W CTabunHa NOBBLPXHOCT U 51 obe3onaceTe cpeLly
npeoBpbluaHe. CBbPXKETE perynaTop 1 pasxosomep kbM ByTunkata, KOeTo Lue Bi NO3BOMM Aia perynupare u otuutate Aebuta Ha
3alUMTHUS ra3. CBbpXeTe rasoBust Mapkyy (d) AMPEKTHO KbM perynaropa, pasnonoxeH Ha rasosara bytunka. Cren cBbpasaHe
Ce YBEPETE, Ye BCUYKN KOHEKTOPY Ca MPaBUITHO 3aKpeneHu, ra3oBUTe Bpb3KM Ca CTErHaTU U MapKyuuTe HaMa [a Ce 3nb3aHat
CMOHTaHHO Mo Bpeme Ha paboTa.

Mormax Ha 3aeapbyHa mesn 3a MIG/MAG u FLUX 3agapsisaHe

3abenexka: Mpeau Aa MOHTMpaTE 3aBapbyHaTa Ten, YBEpeTe Ce, Ye LUENCEbT Ha 3axpaHBalLms kaben Ha 3aBapbyHaTa MaLuu-
Ha € U3KMIOYEH OT eNEKTPUIECKISH KOHTAKT.

3a fia 0TBOPUTE CTPaHWYHUS Kanak, HaTUCHeTe Krioyankata Ha kanaka W crief, ToBa 0TBopeTe kanaka. dukcvpaiite Makapara
C Ten BbPXY LundTa 3a Makapa, Taka Ye TenTa 4a ce pa3BuBa B MpaBUiHaTa nocoka. YBepeTe ce, Ye 13non3saHarta noasatla
porka e NofXoAsLa 3a BUAa 1 AMaMeTbpa Ha TenTa. Ako e HeoBXoMMo, CMeHeTe nofaBallara ponka ¢ npasumHara.
Pa3axnabeTe HaTucka Ha nofaBallata porika. MocTaBeTe kpasi Ha TenTa BbB BOfaya, Cried ToBa B xneba Ha nojasallara porka
W 5 NTb3HETe KbM Bpb3KaTa Ha 3aBapbyHata ropenka. Creq ToBa perynupaiite HaTicka Ha pornikata Taka, Ye TenTa fa He ce
nnb3ara no Bpeme Ha NofjaBaHe, Ho U [ja He Ce CMaykBa npexkoMepHo. TBbP/AE ronemMusT HaTUCK MOXE Aa MpUiuHY fedopmaLmst
Ha TenTa 1 Aa Nonpeyyn Ha NpaBuUHOTO NofaBaHe.

Cnie; kaTo crnoBsiBaHeTo € 3aBbPLUEHO, 3aTBOPETE CTPAHUYHIS Kanak v ce YBepeTe, Ye kiiovankara ro 3aknioysa 3apaso. Crieq
KaTo MHCTanupate TenTa, HaTUcHeTe GyToHa Ha 3aBapbYHUS MUCTONET, 3a Aa 51 NPUABWKUTE Npe3 Hero. Crie KaTo NOCTUTHETe
KENaHoTo YAbIIKEHE Ha TenTa, OTnycHeTe ByToHa Ha nucToneTa.

BHumaHue! TenTa, u3nuaalla ot Bbpxa Ha 3aBapbyHIs NUCTONET, MOXE Aa BY MOpexe pbKaTa v ja HapaHu O4UTe Un NIMLETO BU.
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Onucarue Ha KOHMPOIHUS NaHeN u efleMeHmume Ha oucnnes

JIsBOTO (hyHKLIMOHANHO Konye ce M3non3Ba 3a u3bop W perynupaxe Ha n3bpaHn napameTpu Ha ycTpoicTaoTo. B pexum MMA,
HaTMCKaHETO 1 3afbPXaHETO Ha KOMYETO 3a OKOMO 5 CeKyHau BKIto4Ba unm ukniousa dyHkumsTa VRD. B pexumn MIG n FLUX,
HaTUCKaHETO U 3a[ibpXaHeTo Ha KOMYeTo 3a OKOMo 5 CekyHam npeBkniouBa Mexay (yHkumaTa 2T/4T. B pexumn MIG n FLUX,
KpaTKOTO HaTUCKaHE Ha KOM4YETO NMPeBKioYBa MexY perynupaHe Ha AbikuHaTa Ha fibraTa i MHAYKTMBHOCTTA, @ 3aBbpTaHETo Ha
KOMYeTO NPOMeHs CTOHOCTTa Ha M3bpaHus napameTbp.

[lecHnsT chyHkumMoHaneH GyToH perynupa ocHOBHUS NapameTbp Ha 3aBapsiBae. B pexumun MMA u Lift-TIG, Toi B1 no3Bonsisa fa
HacTpoliBaTe 3aBapbyHus Tok. B pexumn MIG n FLUX, Toit ce u3nonasa 3a HacTpoiiBaHe Ha CKOPOCTTa Ha noAaBaHe Ha TenTa
B CUHEPIUYEH PEXMM.

OyHKUMOHANHWMAT BYTOH Ce 13non3ea 3a M3bop Ha pexuM Ha paboTa Ha yCTPOCTBOTO. Tolt BM N03BONSBA Aa U3bepeTe NoAX0as-
s pexwvm Ha 3asapsisate: MMA, Lift-TIG, MIG/MAG, MIG/MIX nnn FLUX.

CuvMBONUTE W MHAMKATOPUTE HA KOHTPOMHWSA NaHEeN 1 UCANes UMaT CreaHNTe 3HaYeHms, KakTo € nokasaHo Ha unoctpauuns (VI1):
(a) Pexum Ha 3aBapsiBaHe ¢ ppyHo enektpor (MMA)

CnMBONBT MoOKa3Ba pPexiM Ha 3aBapsiBaHe C MOKPUT enekTpod. B To3n pexum MoxeTe Ja perynupate 3aBapbyHus TOK U Aa
akTeupare cyHkumaTa VRD.

(6) Pexxum Ha 3aBapsiBaHe Lift-TIG

CumBONBT nokasea 3aBapsiBaHe C [JOKOCBALLO 3ananBaHe W HennaesLy ce enekTpog. To3u pexum no3sonssa perynupaqe Ha
3aBapBbYHIS TOK.

(8) Pesxum Ha MIG/MAG 3aBapsiBaHe

CuMBOMBT NOKa3Ba pexumM Ha 3aBapsiBae, u3nonssaty CO2
(d) Pexxvm Ha 3aBapsisaHe MIG / MIX.

CuMBONBT NMOKa3Ba PEXMM Ha 3aBapsiBaHe, M3MNOMn3BalLy 3allyUTHa ra3oBa CMEC.

(e) Pexum Ha 3aBapsiBaHe ¢ chnoc

CnmBONBT NMOKA3Ba PEXMM Ha 3aBapsiBaHe CbC camMo3alLTHa drtocosa Ten , 6e3 u3non3saHe Ha BbHLUEH 3aLUMTEH raa.

() perynupaHe Ha gbmkuHaTa Ha gbrata

Cnep kato nsbepete Taau thyHKLMS, n3nonasaite nesus dyHKUMoHaneH 6YTOH, 3a fa 3afafeTe CTOMHOCTTa Ha AbMKiHaTa Ha
abrata. [lnanasoHsT Ha perynupaHe e ot -30 go +30%.

() perynupaHe Ha MHAYKTMBHOCTTa

Crep kato u3bepeTe Taan (hyHKLMS, U3non3BaiiTe nesus yHKUMOHaneH GyToH, 3a Aa 3a4afeTe CTONHOCTTA Ha MHAYKTUBHOCTTA.
[lnanasoHbT Ha perynupaHe e ot -20 go +20%.

(h) 2T cbyHKums

OyHKunsTa e HannyHa B pexxumn MIG n FLUX.

(i) 4T cpyHKums

OyHkumaTa e HannyHa B pexmn MIG n FLUX.

(j) ®yHkums VRD

Tasu yHkums, HannuHa B pexum MMA, HamansiBa HanpexeHNeTo Ha enekTposa Ao 6e3onacHo HMBO crier 3aBapsiBaHe.

(k) HaVKaTOp 3a pbYHO MoAaBaHe Ha Ten

HatuckaHeTo 1 3afbpaHeTo Ha byTOHa Ha 3aBapbYHWS MACTONET akTUBMPA PBYHOTO NMOAaBaHe Ha TenTa. CBETELWST CMBON
MOTBbPX/ABA, Y€ Taan (DYHKLWS € aKTvBHA.

(I) ®yHkuns SAOBPXAHE

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, CBETELUMAT CUMBON NOKa3Ba, Ye eKpaHbT e 3aKMioYeH W HaCTPOIKkUTE He MoraT fia BbaaT NPOMEHsHN.
(m) nHamMkaTopHa namna 3a NoBpeaa/npeToBapBaHe/nperpsiBaHe

Korato cumBOnBT CBETH, TOBA NOKa3Ba HEW3NPABHOCT Ha YCTPOACTBOTO. CBETNMHATA L Ce UKoY, Cres kaTo npuyuHata
6bae oTcTpaHeHa.

(n) dyHKUMs 3a paboTa Ha BEHTMNATOPa B 3aBUCHMOCT OT HyXauTe

CumBONBT Nokaaea (yHKLMATA Ha MHTENUTEHTHUS BEHTUNATOP. BeHTUnatopbT He paboTu HenpekbeHaTo Crep BKIKYBaHe Ha
YCTPOWCTBOTO, @ Ce BKINIOYBA, KOraTo BbTpeLLHaTa TeMnepatypa AOCTUTHE ONpeAeneHo HYBO, U Ce M3KMIOYBA, KOraTo Ce OXMaay.

3alllnTeH ras.

Kato

Mpasuna 3a paboma

pexum Ha 3agapasaxe cen o, . B 1031 pexum yCTpOMCTBOTO paboTy ¢ BBTPELLHO TENOMOAaBaLLO YCTPOICTBO U N03B0-
nsBa 3aBapsiBaHe C MOMOLLTa Ha 3alLWTEH ras.

MIG / MIX. - Pexum Ha 3aBapsiBaHe CbC CMECeH ra3. B 1031 pexim MalunHaTa paboTy ¢ BbTPELLHO TEMonoAaBalLo YCTPONCTBO
11 N03BOMSIBA 3aBapsiBaHe C NMOMOLLTA Ha 3aLLMTEH ra3 CbC CMECEH ras.

FLUX - Pexvm Ha 3aBapsiBaHe C (prtocoBa CbpLiEBMHA CbC camo3aluuTa . B To3n pexum ycTpoicTBoto paboTit ¢ BbTPeLHO
TEnonoaaBaLlo yCTPOICTBO 1 M03BONsIBa 3aBapsiBaHe 63 13non3BaHe Ha BbHLLEH 3aLUNTeH ras.

MMA - pexum Ha 3aBapsiBaHe C NOKPUT eNekTpof. To3n pexim No3BonsBa PbYHO 3aBapsiBaHe C MOKPUT ENEKTPOA, 13non3BaLL
MOCTOSIHEH TOK.

LIFT-TIG - Pexum Ha 3aBapsiBaHe C HennaBsiLL Ce enekTpoz C A0KOCBALLO 3anansaHe Ha gbrata. [lbrara ce 3anansa Ypes kpaTko
A0KOCBaHe Ha BondpamoBus €NEKTPOA A0 feTaina v Cnef ToBa NoBAUraHeTo My.

CWHEPIMYEH KOHTPOIT - 3aBapuukbT aBTOMaTU4YHO M3bMpa 3aBucumi paboTHu napameTpi, KOETo OnpocTsiBa HacTpolikata
Ha YCTPOICTBOTO 1 NO3BONISBA NO-CTAbNMHY yCrnoBus Ha 3aBapseane B pexumn MIG/MAG, MIG/MIX n FLUX.

200 OPWIT WHAINHO P b KOB OO C T B O



BG

TOPELL CTAPT - INpu 3ano4BaHe Ha 3aBapsiBaHe MOXe [ja € TPYAHO Aa Ce 3anany abraTta. ToBa e Taka, 3aLL0To KaKTo enekTpo-
[bT, Taka 1 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ca cTyaeHu. o BpeMe Ha cTapTvpaHe 3aBap4uKbT npunara Marnko No-BIUCOK TOK OT 3a4afeHust
3a MHOTO kpaTko Bpeme. ToBa N03BONsIBA NO-NECHO 3ananBaHe Ha Abrarta v Npasu NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe no-CrabuneH.

ARC FORCE (crabunuanpaHe Ha abrata) — [pv 3aBapsiBaHe C MOKPUT €MEeKTPOA pasCTOSHUETO MeXZy Bbpxa Ha enektpoaa u
TOuKaTa Ha 3aBapsiBaHe He e NOCTOsHHO. 3a la ce NpeoTBPaTY 3anemnBaHETO Ha ENEKTPOAA N0 BPEME Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapyu-
KbT perynupa cunata Ha Toka B enekTpudyeckara abra.

AHTU-CTUK (chyHkums 3a 3alymTa OT KbCO CheauHeHne) — Ako enekTpoabT 3acefiHe Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapar aBTOMaTWYHO LLe Hamany Toka 0 CTOMHOCT, KOSITO MO3BOMNSIBA OTAENSHETO My OT 3aBapbyHiAs LUIEB 1 NPOAbITKaBaHe Ha
npoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (Cncrema 3a HamansiBaHe Ha HanpexeHuneto) — Taan dyHkumsa e HannyHa B pexum MMA. Cuctemara Hamansisa Hanpexe-
HWETO Ha NOKPUTMS enekTpoA Jo 6e3onacHo HUBO cnep 3aBapsiBaHe. ViHaukaTopbT VRD cBeTRa, 3a Aa NoKaxe, Ye yHKuMsATa
€ aKTUBMPaHa.

VHpukaTopHa namna 3a noBpeAa/npeToBapBaHe/nperpsisaHe — AKO Tasu MHAMKATOPHA lamMna CBETY, 3aBapsiBAHETO MOXe Aa He
€ Bb3MOXHO. Ta3u MHOMKaTopHa Namna Moxe Aa nokassa nperpsiaHe, npeToBapeaHe Unv Jpyri HeuanpaeHocTW. B cnyvail Ha
nperpsiBaHe, MHAVMKAaToOpHaTa flamna Lue Ce M3KMIo4M aBTOMAaTUYHO, Cref KaTo YpeabT Ce OXMaau.

MUT/MAT 3asapsisaHe

BHVMAHWE! Mpeau fa 3anoyrete pabota, npoyeteTe MHopmaumsTa, NpegoctaeHa B pasgenute: MoHtax Ha kabenm 3a
MIG/MAG 3aBapsiBaHe”, ,MoHTax Ha 3aBapbyHa Ten 3a MIG/MAG n FLUX 3aBapsisaHe”, ,OnucaHie Ha eneMeHTUTe Ha KOHTpon-
Hus naHen v gucnnes’ v ,MpuHLMKM Ha pabota’”.

MposepeTe fanu MIG 3aBapbYHIAT NUCTOMNET, 3a3eMUTENHATa APBXKA W ra30BUAT MapKyy ca NpaBuUnHO CBbP3aHu. YBepeTe ce,
Ye afanTepbT 3a NONSPHOCT HA 3aBapbYHIS MUCTONET e CBbP3aH KbM knemara ,+', a 3a3emMuTenHara apbxka kbM knemara ,-".
3akpenete 3apaBo ckobaTta Ha 3a3eMUTeNHaTa ApbXKKa KbM MeTanHa YacT oT AeTaiina. oyncTeTe KoHTakTHaTa 30Ha OT Macno,
601 1 [ipyrv 3aMbPCUTENN, KOUTO MOraT fia HapyLLaT NPOTMYaHETO Ha Toka.

lpoBepeTe fanu B MalLWHaTa € MHCTanMpaHa npaBuHaTa 3aBapbyha Ten 1 Aanu HansraHeTo Ha noAasallara porka e HacTpo-
€HO NpaBnnHo. poBepeTe ChCTOSHIUETO HA KOHTAKTHUA HaKpaHWK U Alo3aTa Ha 3aBapbyHUs NUCTONET. YBepeTe e, Ye Tenta
Ce noAasa NpaBumHO Npes nucToneTa.

Moctasete ByTunkaTa Chbe 3alLMUTEH ra3 BbPXy TBbPAA, PaBHa 1 CTabunHa NoBbPXHOCT 1 st 0be3onaceTe cpeLly npeodpbLuaHe.
OrBopete BeHTUNa Ha byTunkara. Vanonssalite perynatopa v pa3xofomepa, 3a fja perynupare noToka Ha 3aLyuTeH ra3 B CbOT-
BETCTBYE C M3BbpLUBaHaTa pabora.

BknioyeTe 3axpaHBaLLys kaben B koHTakTa. 3aBbpTeTe NPpeBKyBaTeNs Ha rbpba Ha yCTPOACTBOTO B NONOXeEHME ,BKMt04eH0" (1).
/3nonssaiite chyHKUmMoHanHNs ByToH, 3a Aa u3bepeTe NoaxoAswWwms pexum Ha padota: MIG/MAG wnn MIG/IMIX, B 3aBucumocT
OT M3N0n3BaHus 3aluuTeH ra3. Ako e Heobxoaumo, usbepete cyHkumsTa 2T unv 4T. Cnep ToBa 3afaiiTe napameTpuTe Ha 3aBa-
psiBaHe. B pexuimu MIG/IMAG 1 MIG/MIX, gecHusT dyHKUmMoHaneH 6yToH ce 13nonasa 3a 3aaBaHe Ha CKopoCTTa Ha nofaBsaHe
Ha TenTa B CUHepruyeH pexum. NleBusT cyHKUmMoHaneH byToH ce 13nonaea 3a u3bop 1 perynupaHe Ha AbMmkWHaTa Ha brata v
NHAYKTUBHOCTTA.

Crep kaTo HacTpouTe napameTpuTe, 3aluTeTe NULETO CY C MackaTa 3a 3aBapsiBaHe 11 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. [lBuxkeTe 3a-
BapbYHaTa roperka paBHOMEpHO, kaTo NoAAbpXaTe NPaBUIHOTO Pa3CTOSHIE MEXAY BbPXa Ha ropenkara v Aetaiina. Mo speme
Ha 3aBapsiBaHe crefeTe CTabWUNHOCTTa Ha AbraTa M ka4eCTBOTO Ha 3aBapkara. Perynupaiite HacTpOikuTe Ha napameTpuTe, ako
€ Heobxogumo.

Cnep 3aBapsiBaHe, oTnycHete byToHa Ha 3aBapbyHaTa ropernka \ ua4akarie, J0kaTo Crpe NOTOKbLT Ha 3aLUMTEH ra, ako ToBa ce
1311CKBa OT XapaKTepUCTUKUTE Ha 13non3eaHoTo obopyasaHe. Cnep TOBa M3KIKOYETe YCTPOICTBOTO, KaTo MpemMecTuTe NpeBKITY-
BaTens B nonoxeHue ,uakmnioyeHo” (O). 3aTBopeTe BEHTUNA Ha ByTuUKaTa CbC 3alLUTEH ras.

Ako Bce olLe YyBaTe BeHTUNaTopa Aa paboTn cnep npuknioyBaHe Ha pabotarta, He W3kMo4BaiTe 3axpaHBalLyms kaben ot KoH-
TaKTa, ,0KaTo YCTPONCTBOTO HE Ce OXNajy aBToMaTuyHo. MoxeTe Aa uskniounTe 3aBapbyHiTe kabenu. Cnen npukmnioysaHe Ha
pabotara uskmnioyeTe 3axpaHBalLys kaben OT KOHTaKTa v NPoAbIXETe C NOAAPbXKaTa.

3asapsisare ¢ crioc

BHUMAHWE! Mpean na 3anouHeTe pabota, npoyeTeTe MH(pOPMALMATA, NpesocTaBeHa B pasgenute: ,MoHTax Ha kabenu 3a
FLUX 3aBapsiBaHe”, ,MoHTax Ha 3aBapbyHa Ten 3a MIGIMAG n FLUX 3aBapsisaHe”, ,OnncaHne Ha KOHTPOMHWS naHen u ene-
MeHTUTe Ha aucnnes” v, [puHumnu Ha pabora’.

MposepeTe fanu MIG 3aBapbyHUAT MUCTONET 1 3a3eMUTENHUAT AbpXay Ca CBbP3aHi NpaBUnHO. YBepeTe Ce, Ye agantepbT
3a NOMSAPHOCT Ha 3aBapbYHMs MUCTOMET € CBbP3aH KbM Knemara ,-', a 3a3eMUTENHUAT AbpXau - KbM knemata ,+". 3akpeneTe
30paBo ckobaTta Ha 3a3eMUTENHNS JbpXay KbM MeTasnHa 4YacT oT eTaiina. [oumncTeTe KOHTaKTHaTa 30Ha OT Macno, 6os v apyru
3aMbpCUTENM, KOUTO MOTaT fja HapyLLaT NPOTUYAHETO Ha ToKa.

lpoBepeTe Aanu B MaluHaTa e MHCTanupaHa npaBuiHaTa camo3alyuTeHa (riocoBa Ten 1 fani HansraHeTo Ha nopaeallara
pOrika e HaCTPOEHO NpaBumHo. MpoBepeTe ChCTOSHUETO Ha KOHTAKTHWS BPbX U Ao3aTa Ha 3aBapbyHis NUCTONET. YBepeTe ce,
4e TenTa ce nofjasa NpasuIHO Npe3 nucToneTa.

MetoabT FLUX He n3non3ea BbHLLEH 3aLUUTEH ras.

Bknioyete 3axpaHBalLysi kaben B koHTakTa. 3aBbpTeTe NPEBKoYBaTENs Ha Mbpba Ha YCTPONCTBOTO B NONOXEHME ,BKIto4eHo" (1).
/3nonsBaitte chyHkumMoHanHus 6yToH, 3a Aa usbepete pexum FLUX. Ako e Heobxoaumo, nsbepete 2T unm 4T. Cnep ToBa 3a-
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paiiTe napameTpuTe Ha 3aBapsisate. B pexum FLUX, aechuat dyHkumonaneH 6yToH ce n3nonasa 3a 3afjaBaHe Ha CKOpOCTTa Ha
nofaBaHe Ha TenTa B CUHEpriieH pexum. JIeBusT dyHKLMOHaneH BYTOH ce nanonasa 3a u3bop 1 perynupate Ha JbmkuHaTa Ha
Abrara v UHBYKTUBHOCTTA.

Cnep kaTo HacTpoUTe NapameTpuTe, 3alLMTETe MNLIETO CU C MackaTa 3a 3aBapsiBaHe W 3ano4HeTe 3aBapsBaHeTo. [iBinkeTe 3a-
BapbYHaTa roperka paBHOMEpHO, kaTo NoAAbpXaTe NpaBUIHOTO Pa3CTOSHIE MEXAY BbpXa Ha ropenkara u Aetaiina. Mo speme
Ha 3aBapsBaHe crefjeTe CTabWUNHOCTTa Ha AbraTa U ka4eCTBOTO Ha 3aBapkara. Perynupaiite HacTpOikuTe Ha napameTpuTe, ako
€ HeobXoanMo.

Cnep kaTo 3aBapsiBaHETO MPUKITIOYN, OTMYCHETe ByTOHa Ha 3aBapbyHaTa ropenka v Crep ToBa U3KIKYeTe YCTPOICTBOTO, KaTo
npemecTiTe NPeBKIIYBaTENs B NONOXeHMe M3kioyeHo” — O.

Ako BCe OlLe YyBaTe BeHTUnaTopa Aa pabotu cred npukmiouBaHe Ha paboTara, He M3KMiouBaliTe 3axpaHBalums kaben ot KoH-
TaKTa, A0KaTo YCTPOMCTBOTO He Ce OXMNaay aBToMaTiniHo. MoxeTe Aa uskniounTe 3aBapbyHiTe kabenu. Cnep npukmnioyaHe Ha
paboTara uskmnioyeTe 3axpaHBalLys kaben OT KOHTaKTa v NpoAbIKETe C NOAAPbXKATa.

MMA 3agapsigaHe (c nokpum enexmpo0)

3ABENEXKA! Mpean ga 3anoyxete pabota, npoyeteTe MHcopMaunsaTa, npeaocTaBeHa B pasaenute: ,MoHTax Ha 3aBapbyHu
kabenv 3a MMA 3aBapsiBaHe ¢ NOKpUTI enekTpoam”, ,OnucaHne Ha KOHTPOSHWS MaHen 1 enemMeHTUTe Ha aucnnes” u ,MpuHuMnmu
Ha pabota“.

lpoBepeTe ganu kabenbT Ha Abpxaya Ha enekTpoaa 1 3a3eMUTENHUST kaben ca npaBuHO CBbp3aky. M3bepete nonspHocTTa
Ha CBbp3BaHe Croper U3V1CKBaHWUsTa Ha MpoLieca v MHCTPYKLMUTE Ha NPOM3BOAMTENS Ha enekTpoda. 3akpeneTe 3apaBo 3a3ems-
BalljaTa ckoba kbM MeTarnHaTta 4YacT Ha 3aBapsiBaHus eTaiin. [ToumcTeTe KoHTakTHaTa 30Ha T Macno, 60s unu apyri 3ambpcu-
TEnu, KOUTO MOraT /ia HapyLLaT NPOTU4aHeTo Ha ToKa.

[puKpeneTe NoAXoasLMS NOKPUT ENEKTPOA KbM Jbpxaya Ha enexktposa. YBepeTe Ce, Ye NeKTPOabT e 34paBo 3akpeneH U Hama
7Aa ce [iBvokv no Bpeme Ha pabora. [peay 3aBapsiBaHe NpoBepeTe fani 3asemuTenHata ckoba 1 enekTpoabT ca M30n1paHn eaHa
OT Aipyra W He ca B KOHTAKT C fjeTailna.

Bknioyete 3axpaHBalLys kaben B koHTakTa. 3aBbpTeTe NpeBktoYBaTens Ha rpba Ha YCTPONCTBOTO B NOMOXeEHE ,BKtoyeHo" (1).
/3nonaBaitte chyHKUMOHanHWUS ByTOH, 3a Ja u3bepete pexum Ha pabota MMA. AkTuBupaliTe unu AeakTuBupaiiTe (yHKLMsTa
VRD, ako e Heobxoanmo. Crne ToBa 13nonagaiTe LecHns (yHKLMOHaneH 6yToH, 3a Aa HacTPOWTE 3aBapbyHNs TOK, MOAXOASLY
3a TMna enektpon v febenuHata Ha Matepuana. TUMMYHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHWs TOK B 3aBMCUMOCT OT AMaMeTbpa Ha
€MeKTPoAa ca nokasaHu no-gony.

[nameTbp Ha enekTpoaa [Mm]: 3aBapbyeH Tok [A]
1.6 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 170

Cnep kaTo HacTpouTe NapameTpuTe, 3alLMTETE NULIETO CU C Macka 3a 3aBapsiBaHe 1 3ano4HeTe 3aBapsiBaHeTo. 3ananete enek-
TpU4eckata Abra CbITiacHO yCTaHOBEHaTa TeXHUKa Ha 3aBapsiBaHe. [loaabpxaiTe npaBunHaTa AbMKk1HA Ha Abrata 1 Haco4Bam-
Te eneKkTpoAa PaBHOMEPHO MO 3aBapbyHNS LWeB. Perynipaiite HaCTPOIiKITE Ha NapameTpuTe, ako e HeobXxoanumo.

Cnep 3aBapsiBaHe, OTCTPaHETe enekTpoaa oOT 3aBapsBaHMa Matepian 1 crnep ToBa U3KII04YETe YCTPOICTBOTO, Kato NpemecTute
npeBKmioYBaTens B nonoxehue ,uaknioyeHo” — O.

Ako BCe OlLe YyBaTe BeHTUnaTopa Aa pabotu cred npukmiouBaHe Ha paboTara, He M3KMioyBaliTe 3axpaHBalums kaben ot KoH-
TaKTa, J0KaTo YCTPOINCTBOTO HE Ce OXNajy aBToMaTuyHo. MoxeTe Aa uskniounTe 3aBapbyHuTe kabenu. Cnen npuknioysaHe Ha
pabotara uskmnioyeTe 3axpaHBalLys kaben OT KOHTaKTa v NPoAbIKETe C NOAAPbXKaTa.

Lift-TIG 3aeapsieaHe

BHVMAHWE! Mpean aa 3anoyHeTe pabota, npodyeteTe MHhopMauwsTa, npeaocTaBeHa B pasgenute: ,MoHTax Ha 3aBapbyHi
kabenu 3a Lift-TIG 3aBapsiBaHe”, ,OnucaHne Ha KOHTPONHMS NaHenN v enemeHTuTe Ha aucnnes” v ,MpuHUMNK Ha paboTa®.
Mposepete ganu TIG ropenkara, 3a3emuTenHata ckoba 1 rasoBUST Mapkyy ca NpaBUIHO CBbP3aHM. YBepeTe ce, Ye TOKOBUST
wencen Ha TIG ropenkara e cBbp3aH KbM knemata .-, @ 3a3emMuTenHara ckoba kbM knemata ,+". 3akpeneTe 34paBo 3a3emu-
TenHaTa ckoba KbM MeTanHa yacT oT AeTaiina. Mo4ucTeTe KoHTaKTHaTa 30Ha OT Macno, 608 1 Apyru 3ambpcuTeny, kouto buxa
MOITIV 12 HapyLLaT NpOTUYaHETO Ha ToKa.

Mposepete fanu B TIG ropenkara € MOHTVpaH NPaBUAHUAT BOMKIPAMOB eNeKTPo, U Aanv e NpaBunHo 3atodeH. MoarotBete
nogxoaswms aobasbyeH MeTan, ako e Heobxogumo. lNocTasete GyTunkara CbC 3alUnUTEH ra3 BbpXy TBbpAa, paBHa M CTabumnHa
NoBbPXHOCT 1 51 0be3onaceTe cpelly npeobpbliaHe. OTBOpeTe BeHTUNa Ha ByTunkarta. V3nonagaiite perynaropa n pasxogome-
pa, 3a ja perynupare noToka Ha 3alUuTHIS ra3 B CbOTBETCTBUE C M3MbIHsBaHaTa paboTa.

BrknioyeTe 3axpaHBalLys kaben B koHTakTa. 3aBbpTeTe NpeBkioYBaTens Ha rpba Ha YCTPONCTBOTO B NOMOXeEHE ,BKtoyeHo" (1).
3nonaBaitte thyHkUMoHanHus 6yToH, 3a fa n3bepete pexuma Ha pabora Lift-TIG. Crnen ToBa n3nonsgaiTe JecHUs (yHKLMO-
HaneH GyTOH, 3a Aa HaCTpouTe 3aBapbYHMA TOK, NOAXOAALL 3a BMAA Ha enekTpoaa, AebenuHata Ha MaTepuana u 13nonasaxus
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npotec Ha 3aBapsiBaHe. TUNNYHUTE CTONHOCTM Ha 3aBapbYHUA TOK U [nebuTa Ha 3alnTHUS ra3 3a 3aBapsABaHe Ha HepbXaaema
CTOMaHa Ca NnokasaHu no-4ony, B 3aBUCUMOCT OT AMaMeTbpa Ha BONpaMoBHs €NeKTPOA 1 pebenuHara Ha marepuana.

3 ,ElmameThp Ha CBbP3BaLLOTO
[leGennHa Ha matepuana [mm]: | [lamersbp Ha enekTpoaa [Mm] YCTRORCTSO [MM] 3aBapbyeH Tok [A] [lebuT Ha ra3 [n/muH]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Cnep KaTo HacTpOWTE NapaMeTpuTe, 3aluuTeTe NULETO CU C Macka 3a 3aBapsiBaHe W 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. OTBOpeTE 3a-
LNTHUS ra3oB knanaH Ha TIG ropenkata, ako uma TakbB. 3ananeTe gbrata, kato AOKOCHETE 3a KpaTko BONpamMoBHst ENEKTPOA
[0 AeTalina, crep Koeto NoBAWrHeTe ropenkara npubnuautento Ha 2-3 Mm. o Bpeme Ha 3aBapsiBaHe Haco4BaliTe ropenkara
paBHOMEPHO, KaTo NofAbpXaTe npaBunHaTa AbMKUHA Ha Abrara. AKo e HeobXoaUMO, HaHeceTe 0baBbYeH MeTar, NOAXoasiLy
3a BUJA Ha 3aBapsiBaHUs MaTepuar.

Cnep 3aBapsiBaHe NOBAWTHETE Topenkara, 3a a NPeKbCHeTe AbraTa W 3aTBOpeTe BEHTUNa 3a 3alluTeH ra3 Ha TIG ropenkata,
aKo UMa TaKbB. VI3knioyeTe MalLMHaTa, kaTo NpemMecTUTe NPEBKIOYBATENS B nonoxeHue m3kniodeHo" (O). 3atBopete BeHTMNa
Ha ByTunKaTa CbC 3alLUTEH ras.

Ako BCe OLLe YyBaTe BeHTUNaTopa Aa pabotu cred npukmiouBaHe Ha paboTara, He M3KkMiouBaliTe 3axpaHBalums kaben ot KOoH-
TaKTa, A0KaTo YCTPONCTBOTO HE Ce OXMaau aBToMaTinyHo. MoxeTe Aa uskniounTe 3aBapbyHuTe kabenu. Cnep npukmnioyaHe Ha
paboTata u3kmnio4eTe 3axpaHBalLms kaben oT KOHTaKTa U NPOLBbITKETE C NoaapbKKara.

Cneemu 3a MIG/MAG 3agapsieaHe

3aBapenuTe NoBbPXHOCTK TpsibBa fa 6bAaT MOYMCTEHM OT pbXaa, MasHUHW, Macno, 60s 1 Apyrv 3ambpeuTenu. 3akpenete
3ApaBo 3a3emsBalLara ckoba kbM AeTaiina, kato ocurypute AoObp enekTpUYEcki KOHTaKT. V3bepeTe noaxoasLua 3aBapbyHa Ten
11 3aLYWTeH ra3 3a BiAA Ha 3aBapsiBaHus feTain. MpenopbynTenHo e NpefBapuTenHo Aa TecTBaTe napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe
BbpXy OTNAAbYeH MaTepuarn.

Mo Bpeme Ha MIG/MAG 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHaTa ropenka (a) Tpsibea aa ce HacouBa paBHOMEPHO B Nocoka Ha cTpenkara (h),
kakTo e nokasaHo Ha untoctpauns (V). 3aBapbyHata Ten (C), M3nu3aua ot fAto3ata Ha ropenkarta (b), ce nofasa HenpekbCHATO
B 30HaTa Ha 3aBapsBaHe. Mexay kpas Ha TenTa (C) v 3aBapbyHaTa BaHa (d) ce 0bpasyBa enekTpuyecka Abra, KOSTo pasTonsea
[AeTaiina (g) v 3aBapbyHaTa Ten. 3aBapbyHata BaHa (d) ce oxnaxaa, 3a Aa obpasysa 3aBapka (e). 3aBapbyHaTa 30Ha € aluTe-
Ha OT 3alLMTeH ra3, KoTo Cb3fiaBa 3aluTHa atMocdepa (f), orpaHnyaBalla A0CTbNA Ha Bb3AyX 40 Pa3TONEHNs MeTan.
3aBapbyHata ropenka Tpsibea Aa ce Abpxy CTabunHo, kaTo ce NoAAbpKa Bbpxa Ha TenTa Bb3MOXHO Halt-paBHOMEPHO OT 3aBa-
pbyHaTa BaHa. MpekaneHo Gbp30TO ABMXEHWE Ha ropenkata MoXe fia A0BEZe A0 NOLIO MPOHUKBAHE U HEPABHOMEPEH 3aBapb-
YeH Les. pekaneHo 6aBHOTO ABWKEHWE Ha ropenkaTa Moxe Aa A0Beae [0 NPEKOMEPHO HarpsiBaHe Ha Matepuana, nperapsiHe
1 yBENMYEHO NpbckaHe. AKO Ka4eCTBOTO Ha 3aBapkata Ce BMOLLM, NPOBEPETe NapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe, ChCTOSIHMETO Ha
TenTa, Bpb3kaTa 3a 3alUWTeH ra3 11 A4lo3ata Ha ropenkara 3a 3anyLuBaHus.

Cbeemu 3a 3agapsieaHe ¢ (e

3aBapeHuTe NOBLPXHOCTU TPsibBa Aa ObAAT NOYMCTEHM OT pPbXAa, MasHuHM, Macno, 605 v Apyri 3ambpcuTeny. 3akpenete
3ApaBo 3a3eMsiBalLaTa ckoba KbM AeTaiina, kato ocurypute Ao6bp enekTpuiecku KoHTakT. V3bepete noaxoasiua camosatumutHa
hnocoBa 3aBapbyHa Ten 3a Buaa v AebenvHata Ha 3aBapsiBaHus AeTaiin. MpenopbunTenHo e NpefBapuTenHo Aa ce TecTar
napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe BbpXY OTNafbuyeH Matepuan.

Mpw 3aBapsiare ¢ Metoga FLUX, 3aBapbyHata ropenka (a) Tpsabsa a ce HacouBa paBHOMEPHO Mo nocoka Ha cTpenkara (h),
kakTo e nokasaHo Ha untoctpaums (V). CamosawumuteHa driocosa 3aBapbyHa Ten (C) U3nu3a ot Ato3ata Ha ropenkara (b) u ce
nofaBa HenmpekbCHaTO B 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe. Mexay Bbpxa Ha TenTa () v 3aBapbyHata BaHa ce 0bpadyBa enekTpuyecka
[Jbra, KOSITO pa3TonsiBa JeTaina (g) 1 3aBapbyHata Ten. 3aBapbyHata BaHa (d) ce oxnaxaa, 3a fa obpa3yBa 3aBapka (e). Bupxy
MOBBbPXHOCTTA Ha 3aBapkara ce 0bpa3yBa Lunakos crnoi (f), koo Tpsbea Aa ce OTCTpaHM Cref oXnaxaaHe.

Mpw 3aBapsiBaHe C (roc, 3aLLUUTHIAT ra3 He Ce NofaBa BbHLLHO. 3aluuTaTa Ha 3aBapbyHaTa BaHa Ce NoCTUra Ypes pasTonsBaHe
Ha hrtocoBaTa CbpLieBMHa Ha TenTa. 3aBapbyHaTta ropenka Tpsbea Aa ce Abpxu CTabunHo, kato Bbpxa Ha TenTa e Bb3MOXHO
Halt-paBHOMEpEH OT 3aBapbyHaTa BaHa. TBbpae Hbp30TO BUKEHNE Ha ropernkata Moxe Aa oBene A0 NOLO CrvBaHe, [oKaTo
TBbpAE 6aBHOTO ABIKEHME Ha ropenkata MoxXe Aa MPUYMHI MPEKOMEPHO HATPYNBaHe Ha TOMNMHA U yBenu4eHo npbekaHe. Cnen
kaTo 3aBapsiBaHETO € 3aBbPLLEHO U 3aBapKkaTa Ce e OXNaauna, OTCTpaHeTe LnakaTa, Npeau Aa NPOAbIKUTE CbC 3aBapsiBaHETO
NN Aa OLHUTE Ka4ecTBOTO Ha 3aBapkara.

Cweemu 3a MMA 3asapsieate (c mokpum enekmpod)

3aBapeHuTe NOBLPXHOCTM TPsibBa Aa ca 6e3 pbkaa, MasHuHK, Macro 1 6os. M3bepeTe enekTpoa, NOAXoAsLL 3a 3aBapsiBaHust
matepuan. MpenopbunTenHo e NpeaBapuUTENHO fa TeCTBaTe eNeKTPOAa 1 HacTpoiikaTa Ha 3aBapbyHUst TOK BbPXY OTMaAbYeH
matepuan.

OPMWUIMHAINHO PbBbKOBOJLCTEBDO
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[MocTaBeTe enekTpona (a) Ha MpubNM3UTENHO 2 CM OT TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe W MOCTaBETE 3aBapbyHaTa Macka. Creq ToBa
3ananete fbrara, u3nonssariki uckpa Unn KoHTakteH metop. [ibrata (b) we ObAe BUAMMA npe3 nposopeLia Ha 3aBapbyHaTa
Macka; AbMmkvHaTa 11 He TpsbBa fa 6bae no-ronsama ot 1-1,5 MbTh AnameTbpa Ha enekTpoaa, KakTo e NokasaHo Ha UMKCTpaLms
(IX). Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe BbpXy feTaiina (d) ce obpasysa 3aBapka (c), kaTo nocokara Ha 3aBapsiBaHe e 0003Ha4eHa CbC
cTperka (e).

lMopabpxaHeTo Ha NpaBuUnHaTa Ab/IKUHA Ha braTa € OT pellaBallo 3HaveHue. [IbikvHaTa Ha AbraTa e TACHO CBbp3aHa CbC 3a-
BapbYHOTO HANPEXeHWe 1 TOK. 3aMbPCABAHETO Ha 3aBapeHTe NOBLPXHOCTY MOXeE Aa NOBAMse HeBNaronpusTHO Ha Ka4ecTBOTO
Ha 3aBapkara. EnektponbT TpsibBa aa ce abpxu nog brn o1 70 1o 80 rpazyca cnpsMo paBHUHATA Ha 3aBapkata, No Nocoka Ha
3aBapkata, KakTo e NokasaHo Ha unicTpauns (X). YeenuyaBaHeTo Ha brbfa MoXe fja JoBefie A0 M3TYaHe Ha Lunaka. Hamans-
BaHETO Ha brblla MOXe Aa NPUYMHM HeCTABUNHOCT Ha Abrata, MpbCkv 1 oTcnabeaHe Ha 3aBapkara.

lMocTosHHa AbMKMHA Ha AbraTa TpsbBa Aa ce NoaAbpxka Mo Bpeme Ha Lienus npoLiec Ha 3aapsiBaHe. Thil kaTo enekTpoabT ce
TOMM N0 BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, AbpkaybT Ha enekTpoaa Tpsbaa NoCTeneHHo fja ce Cnycka, 3a ia ce NOAAbPXaA ChLuyata Abmki-
Ha Ha fbrata. KoraTo AbmkuHaTa Ha enekTpoaa ce Hamanu Ao NpubnuanTenHo 5 cM, cipeTe 3aBapsiBAHETO 1 FO CMEHETE C HOB.
3a pa cnpete 3aBapsBaHETO, 3AbpNaliTe enekTpoaa oT ToukaTa Ha 3aBapsBaHe. penopbyNTENHO e NOCTENEHHO Aa U3abpnBa-
Te eNneKTpoa, kaTo ro NoBaAMraTe No MOKPUTUS ChC LLNAaKa 3aBapbyeH LUEB, kakTo e nokasaHo Ha durypa (XI). Toa cnomara 3a
HamansiBaHe Ha NPBCKUTE 1 NOPLO3HOCTTA B 3aBapeHNs Matepuan.

Bbaete BHUMATENHM, ThiA KaTo 3aBapbYHUST MeTan 1 enekTpoabT ca ropeluy. OTCTpaHeTe LWnakoBus Coi camo Cried kaTo 3a-
Bapkara ce oxrnaay, kaTo Neko ro noyykate CbC 3aBapbyeH Yyk. [OBTOPHOTO 3aBapsiBaHe MOXe Aa 3ano4He OT MSCTOTO, KbAETO
€ 3aBbplUKIa NPeALIHaTa 3aBapka, CMeq KaTo ce YBEpUTe, Ye LUNaKOBMST CrIOi € OTCTPaHeH.

3aBapbyHuST anapat TpsibBa Aa ce nocTasu Ha Ao6pe NPOBETPUBO U 3aCEHYEHO MSICTO, Janey OT BCsKakBI NPENnsTCTBUS, KOUTO
Ou1xa MornM Aa Bb3NPENATCTBAT Bb3AyLUHMA NOTOK NPe3 BEHTUNALMOHHaTa cucTema. Jiuncata Ha noAXoAsLLa BEHTUMALNS MOXe
[a JoBefe [0 NperpsiBaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha 3aBapbyHKs anapart v TpaiHo noBpexaaHe Ha Tax. He ocTaBsiiTe 3aBapbyHms
anapar U3noXeH Ha npsika ClibHYeBa CBETNMHA, AOKATO € B ynoTpeda, 1 He ro NOKpUBaWTe C O[ESN0 UK Apyr Matepuan, Kouto
61 MOrbN Aa Bb3NPENATCTBA Bb3AYLUHIS NOTOK.

Cuneemu 3a Lift-TIG 3aeapsisaHe ¢ dokocealo 3ananeaHe Ha dbeama

3aBapsBaHuTe NOBBLPXHOCTV TPsOBa Aa ca be3 pbxaa, MasHuHK, Macna 1 60s. [MpenopbUMTENHO € NpeaBapuTenHo Aa TecTeate
enekTpoaa W HacTpoiikaTa Ha 3aBapb4HWs TOK BbpXy OTMaabyeH Matepuan. Moctasete 3aBapbyHa Macka. Moctasete kepa-
MUYHaTa Ajo3a Ha TIG ropenkara BbpXy paboTHaTa NOBbPXHOCT, Taka Ye caMo KepamuyHaTa [it03a Aa e B KOHTaKT ¢ pabotHata
MOBBPXHOCT, @ ENEKTPOABLT fia € Ha KpaTKo pa3cTosHUe oT feTaitna. OTBOpeTe BeHTUNA 3a 3aluuTeH rad. Cref ToBa HaknoHeTe
3aBapbyHaTa ropenka kbM paboTHata NoBbPXHOCT, [LOKATO eNeKTPOABLT AOKOCHe paboTHaTa NOBbPXHOCT. MoBATHETE ropenka-
Ta, [LOKATO Ce Cb3faje pasCTosH1e OT NpUBNM3NTENHO 2-3 MM MEXMy BbpXa Ha enekTpofa v Aetaina. [lbrata e ce 3anan.
Cnep kaTo AbraTa ce 3ananu, perynupaiTe HaknoHa Ha enektpoaa. EnektpoabT Tpsibea Aa 6bae HaknoHeH nog bron ot 70 go
80 rpagyca cnpsmo paBHWHATa Ha 3aBapsiBaHe, KakTo € nokasaHo Ha untoctpaums (XIl). Enektpudeckara gbra pasronsiea ma-
Tepuana, Cb3fjaBaiku Te4Ha 3aBapbyHa BaHa, KOSTO Ce BTBbpAsBA CMef OTCTpaHsBaHe Ha braTa, Cb3faBaliki TpaiHa LUeBKa.
Mpy 3aBapsiBaHe Ha TbHKW MaTepuany kato namapuHa, MatepuanuTe Morat Aa ce CbeanHsiBaT 6e3 nanonasaHeTo Ha AobaBbyeH
MeTarn, KakTo e nokasaHo Ha untoctpauus (XI1).

Korato 3aBapsiBate ¢ fobaBb4eH MeTan, noaasaiite ro noa bron ot 30 rpagyca CrpsMO paBHUHATa Ha 3aBapsiBaHe, KakTo e
nokasaHo Ha nnoctpauus (XIII). MopasaiiTe fobaBbyHNs MeTan B MpeaHaTa YacT Ha 3aBapbyHaTa BaHa, kato nofAbpxare npa-
BIIHUS HaKMOH Ha roperkara i1 NocTosHHa AbMkvHa Ha Abrata. Mntoctpauus (XII1) nokassa: enektpop (a), enektpudecka fbra
(b), oto3a (c), rasos expaH (d), getain (e), nocoka Ha 3asapsiBaHe (f), nocoka Ha nogaeaxe Ha AobaBbyeH MeTan (g), AobaBbyeH
meTan (h), 3aBapka (i) v 3aBapbyHaTa BaHa (j).

3a fa npekpaTuTe 3aBapsiBaHETO, MOBAMUTHETE ApbKaTa, NPeKbCBaliki enekTpuyeckara Abra. 3aTBOpeTe ra3oBus BEHTUN.

3awuma om memnepamypa/npemosapeare

HesaBucumo ot pexuma Ha paboTa, 3aBapbyHUAT anapat He MOXe Aa paboTu HenpekbCHATO ¢ MakcumaneH Tok. Tabenkara ¢
HOMVHaMHYTE CTOHOCTY MOCOYBA HOMUHAMHWS TOK U poLieHTa OT 10-MUHYTHUS NEPUOf, MPe3 KOWTO 3aBapbyHNST anapar Moxe
na pabotu 6esonacHo. OctananuTte 10 MUHyTH TpsibBa fja Ce M3Non3Bar 3a OXMaxaaHe Ha BEepUriTE Ha 3aBapbyHus anapar. He-
CMa3BaHeTo Ha paboTHMS LMKBIT LLe A0BEAe A0 aKTVBMPaHe Ha cUCTeMaTa 3a 3aluuTa OT nperpsBaHe. VIHankatopsT 3a nospeaa/
npeToBapBaHe/nperpsiBaHe e CBETHE 1 3aBapABaHETo Lue Ob/ie HeBBb3MOXHO, A0KATO BEPUTUTE Ha 3aBapbyHUS anapar He ce
0xnaasT. Yectoto npeToBapBaHe Ha 3aBapbyHMs anapar Moxe fia AoBene A0 NPEXAEBPEMEHHO N3HOCBaHe UM AOPY NOBpeAa.

PewasaHe Ha npobnemu cbC 3asapsigaHemo

Ako no Bpeme Ha paboTa Bb3HUKHAT HSAKaKBI HEPEAHOCTY, MpekpaTeTe 3aBapsBaHETO W MPOyYeTe Bb3MOXHWTE MPUYMHM 3a
npobnema. PEMOHTY W BbTPELLHM CEPBM3HY EAHOCTM N0 YCTPONCTBOTO TPsi6Ba Aa Ce M3BbPLUBAT CAMO OT OTOPU3MPaH CepBU3eH
LIEHTBP.

TpyaHo 3ananeaHe Ha [Jbrara nn YecTo racHeHe Ha fbrara

MposepeTe fany 3asemuTenHata ckoba oCbLuecTBsIBa 40GbP KOHTAKT C AeTaiina. CbLo Taka NpoBEpeTe Aanu BCUUK enexTpy-
YECKI 1 3aBapBYHY BPB3KV Ca 30paBO 3aKPEMeHi.

OPMWUIMHANHO PBBKOBOJACTEBO
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3aBapbYHMST TOK HE JOCTUra 3aaaaeHaTa CTONHOCT

OTKMOHeHsITa B 3aXpaHBaLLOTO HaNpeXeHUe OT HOMUHaNHaTa CTOMHOCT MoraT Aa [OBenaT 40 HECLOTBETCTBUE MEXIY W3X0a-
HUS! TOK U 3aJafeHaTa CTOMHOCT. AKO 3aXpaHBALLIOTO HaMpeXeHue € TBbPAE HUCKO, MaKCUManHIUST 3aBapbyeH TOK MOXe [a e
MO-HWUCBK OT HOMMHaIHATa CTOMHOCT.

HecrabuneH Tok no Bpeme Ha paborta
MpuymHaTa MoXe fa Ca MPOMEHI B HaMpPEXEHWETO B eNeKTpuJeckata Mpexa Ui CUIHN CMYLLEHUS OT enekTpudeckata Mpexa
UMM pyrv eNEKTPUYECKI YCTPOIICTB.

Ako npobnembT NpoabkaBa Cnef U3MbNHEHWE Ha FOPHUTE CTbIKY, NpekpaTeTe ynotpebara Ha yCTPONCTBOTO U M0 3aHECETe B
OTOPU3MPaH CEPBM3EH LIEHTB.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU C HEA ABNEHWUA

3aBapbyHuaT anapar e ot knac A (cbrnacHo EN IEC 60974-10), koeTo 03Ha4aBa, Ye He e npeaHas3HaueH 3a ynotpeda B KummLLHA
MoMeLLeHNsl, KbAETO eneKTPUIECTBOTO Ce A0CTaBs OT 0BLLECTBEHATa HUCKOBONTOBA eNeKTpo3axpaHBalla cuctema. Enektpomar-
HUTHaTa CbBMECTUMOCT MoXe Aa 6bae TpyaHa 3a ocurypsiBaHe Ha Te3u MecTa nopagu KOHAYKUMOHHY U U3ITBYEHN CMYLLEHMSI.
[No Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, enekTpu4eckoTo 0bopyaBaHe, pasnonoxeHo B 6nM3ocT 40 paboTHaTa 30Ha, MOXeE [a B3anMOAEeNCTBa
CbC 3aBapbyHUst anapat. Enektpudyeckara bra, reHepupaHa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, reHepupa enekTpoMarHuTHO nore, KOeTo
Bnvsie BbpXy paboTeLumTe enekTpuyeckn cuctemmn u uHcTanauum. CnenosatenHo, 3aBapbyHuST onepatop TpsibBa aa Beme
npennasHu Mepki Ha MecTa, KbeTo TakoBa U3NbyBaHe MoXe a NPeACTaBnsBa PUCK 3a Xopa Ui obopyasaHe, kato HanpuMep
B 6nm3oct fo 6onHMLK, nabopatopun, MeaMUMHCKO 0BOpyABaHe, paauno 1 TENEBM3NS, KakTo U KOMMIOTbPHO obopyasaHe. He-
Bb3MOXHO € TOYHO [a Ce Onpefenyt ¥ U3MepH BULLT W cunaTa Ha enekTpoMarHuTHOTO Nore, reHepypaHo OT 3aBapbyHus anapat
BbPXY pyro obopyasaHe. CriefoBaTemnHo e TpyaHo fa e NpenocTaBAT TOYHM MHCTPYKLMM Kak Aa Ce OrpaH1yi TOBA SIBMEHME.
Ha mecTa, KbZeTo MMa NOTEHLManeH puUck OT OMacHOCT, TpsbBa Aa ce B3emar creuyanty npeanasHin MepKi 1 ia ce 13nonasar
3aLUMTHY EKpaHK 1 UNTPH, KOraTo € Bb3MOXHO. 3aBapbyHuTe kabenu Tpsiba Aa GbaaTt Bb3MOXHO Hail-kbCH, ja ce npokapear
6nm30 equH 0o opyr v aa ce nonarat 6nu3o o 3emsTa. [TpOU3BOANTENST HE HOCK OTFOBOPHOCT 3@ KaKBMTO W A € LUETH, Mpuin-
HEHU OT W3MOMN3BaHETO Ha 3aBapbyHS anapat Ha NOCOYEHUTE Mo-rope MecTa Nk oT HenpasunHata ynotpeba Ha yCTPOCTBOTO.
NPELYNPEXIOEHUE: Tosa obopynsaHe He otroaps Ha IEC 61000-3-12. Ako e cBbp3aHO KbM OBLLECTBEHA HUCKOBONTOBA
€MeKTpo3axpaHBaLLa cucTeMa, OTTOBOPHOCT Ha MHCTanatopa Unm notpebutens Ha 06opyaBaHeTo e Aa rapaHTupa, Ypes KOHCyn-
TauWsi C onepaTopa Ha pasnpegenuTenHara Mpexa, ako e Heobxoumo, Ye 0bopynsaHeTo Moxe fa 6bae cBbp3aHo.

NOAAPBXKA U PESEPBHU YACTU

BHUMAHWE! Mpeay fa n3BbpLUBaTE KAKBUTO U A € TeXHUYecki paboTu unm AenHOCTU No NOALpPBKKaTa, M3KII0YeTe YCTPONt-
CTBOTO OT ENEeKTPUYECKNS KOHTaKT.

Cnep npukmioyBaHe Ha pabotata, npoBepeTe TEeXHUYECKOTO ChCTOSIHUE Ha YCTPOCTBOTO, KaTo Orfiefate BU3yarnHO BbHLUHATa
4acT 1 oLieHuTe: Kopnyca, 3axpaHBaLuys kaben c wencena, pabotata Ha NpeBKtoYBaTens, NPOXOAUMOCTTa Ha BEHTUNALMOHHUTE
OTBOPY, CbCTOSHMETO Ha 3a3emsBaLLys kaben, 3aBapbyHaTa ropenka, ra3oBusi Mapkyd v CbCTOSIHUETO Ha KabenHNUTE KOHEKTOPM.
o Bpeme Ha rapaHLMOHHUS NepUOA NOTPEBUTENST HAMa NPaBo Aa pasrnobsea YCTPONCTBOTO UMK [ia 3aMeHst KakBuTO W ia brno
KOMMOHEHTU UMK YacTu, Thii KaTo TOBA LLE aHynupa rapaHumsiTa. Besikaksu HepegHocTy, Habnogaeaxu Mo Bpeme Ha NpoBepka
UNK eKkcnnoaTawys, ca CUrHan 3a U3BbpLUBaHe HAa PEMOHT B CEPBU3EH LIEHTHP.

Crnep npuknioyBaHe Ha pabotata novncTeTe Kopryca, BEHTUNALMOHHUTE OTBOPW, MPEBKIKOYBATENUTE U KanauuTe, Hanpumep
C Bb3ayLLUHa CTpys ¢ HansraHe He noseye ot 0,3 MPa , yeTka unm cyxa kbpna, 6e3 aa u3nonssare XUMUKanu UK NOYNCTBALLM
TeyHocTy. [MouncTeTe 3aBapbyHaTa ropenka, kabenute U KOMNOHEHTUTE, AOCTBNHN Cref OTBapsiHE Ha CTpaHUYHWS kanak, CbC
Cyxa 1 yucTa Kbpna.

PenoBHO npoBepsiBaitTe CCTOSHUETO Ha KOHTAKTHUS HaKpaWHUK, [to3aTa Ha 3aBapbyHaTa ropenka, kabena Ha 3aBapbyHata
ropenka, pabotHus kaben, rasoBus Mapkyy, kabenHuTe KOHEKTOPU 1 KOMMOHEHTUTE Ha MexaHW3Ma 3a nogasaqe Ha Ten. Ako
3abenexute NoBpean, NPEKOMEPHO U3HOCBaHe UMM HEM3MPABHOCT, MpekpaTeTe ynoTpebata n ce CBbpXKETe C OTOPU3MPaH Cep-
BM3EH LIEHTB.

/13non3BaHeTo Ha kabenw u YacTu, pasnuyH OT OPUTMHAMHITE PE3ePBHN YacTy, € 3abpaHeHo.

CnUCKBT C Pe3epBHY YacTU 1 HanMYMETO Ha KPUTUYHW CYPOBUHYM MOXeTe fja HamepuTe Ha yebeaiTa toya24.pl B kapTata Ha
npoaykTa.

OPMUIMHANHO PBHBbKOBOLCTTBDO
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CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO

A magquina de soldadura inversor MIG é uma fonte de energia portatil concebida para soldadura manual MIG / MAG, fio de p6
auto-blindante em modo FLUX, eletrodo revestido MMA e eletrodo néo derretido Lift-TIG, corrente continua (DC). O dispositivo
utiliza tecnologia de inversor e controlo sinérgico, gracas ao qual se caracteriza por um design compacto, baixo peso, pardmetros
de funcionamento estaveis e uma sele¢do mais facil de definigbes. A maquina de soldagem esta equipada com um alimentador
interno de fio e foi concebida para soldar com arame com diametro de 0,8 /0,9 / 1,0 mm nos modos MIG / MAG e FLUX. O dis-
positivo ndo foi concebido para soldar aluminio e ligas de aluminio. O funcionamento correto, fidvel e seguro do produto depende
do funcionamento adequado, portanto:

Antes de trabalhar com o produto, leia e guarde o manual completo.

O fornecedor ndo se responsabiliza pelos danos resultantes do incumprimento das normas de seguranga e das recomendagdes
deste manual.

EQUIPAMENTO
Amagquina de soldagem é entregue montada e ndo é necessaria montagem para além de ligar o magarico de terra a0 magarico

de soldadura MIG. Um magarico a granel e um magarico de soldadura MIG sdo fornecidos com a maquina de soldadura. O
produto ndo inclui acessorios para soldadura Lift-TIG.

ESPECIFICAGOES
Parametro Unidade de medida Valor
Numero da peca YT-81401
Peso [kq] 9,1
Tensao de alimentagdo [V~ 230
Frequéncia classificada [Hz] 50/60
Corrente minima de soldadura MIG / MAG [Adc] 40
Max. Corrente de soldadura MIGIMAG [Adc] 200
Tensé&o de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura MIGIMAG v 16/24
Diémetro do fio de soldadura [mm] 08/09/1,0
Max. Peso do carretel de fio [kg] <5
Corrente minima de soldadura MMA [Adc] 20
Max. Corrente de soldadura MMA [Adc] 170
Tensao de carga no minimo. / Max. Corrente de soldadura MMA \Y] 20,8/26,8
Diametro do elétrodo [mm] 1.6~3.2
Corrente Minima de Soldadura Lift-TIG [Ad.c] 10
Max. Corrente de soldadura lift-TIG [Adc] 200
Tens&o de carga no minimo. / Max. Corrente de Soldadura Lift-TIG v 104/18
Grau de protecdo P21
Classe de isolamento |
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EXPLICAGAO DAS MARCAGOES

Placa com 0 nome

1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10¢c
12 Lo
" 15 15a 15b 15¢
3 16 16a 16b 16c
17 17a 17b 17c
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. Marcagao de Tipo de Soldadura: Soldadura MIG/MAG

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 em repouso

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. Designagao do Modo MIG

27a. Corrente maxima nominal de alimentagédo em modo MIG

27b. Corrente maxima efetiva de alimentagdo em modo MIG

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 marcagdo CE. O equipamento foi concebido de forma a cumprir os requisitos definidos durante o funcionamento normal.
Recomenda-se realizar inspegdes regulares para manter o equipamento pronto para funcionar. A maquina de soldar deve ser
apenas assistida em centros de servico autorizados utilizando pegas sobressalentes originais.

A maquina de soldar foi concebida apenas para soldadura manual utilizando métodos MIG/IMAG, FLUX, MMA e Lift-TIG, com
corrente continua. 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 recomendacdes de seguranga do manual. Proteja os seus olhos e rosto usando roupa de prote¢éo adequada e méas-
caras de soldadura. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade pelos danos e acidentes causados por uso indevido
do dispositivo.

Deve ser utilizado equipamento de protecao individual adequado durante o trabalho, em particular:
- uma mascara ou viseira de soldadura com um filtro com o grau de protecéo adequado,

- luvas de protegao concebidas para soldadura,

- vestuario de protecé@o, um avental de protegao e calgado de prote¢éo 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 estagdo 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, espacos confinados, em tanques, caldeiras, cabines, em plataformas ou noutros locais com
risco elevado, deve ser garantida ventilagao eficaz, observagdo constante e superviséo de outra pessoa.

Riscos elétricos e regras de seguranga

Ao trabalhar com um soldador, devem ser seguidas as regras de salde e seguranga para o processo de soldadura, corte e uni&o.
Se estas regras ndo forem cumpridas, os principais riscos sao:

- inalagdo de substancias perigosas,

- radiagdo dtica,

-queima,

- incéndios e explosdes,

-choque elétrico,

- 0 impacto dos campos eletromagnéticos,

-Danos auditivos.

Por isso, recomenda-se:

- ndo modificar o dispositivo e ndo abrir a caixa sob nenhuma circunstancia; As reparagdes devem ser realizadas apenas por
pessoal qualificado em servigos autorizados pelo fabricante,

-N&o remover as capas protetoras nem tocar em partes vivas; mesmo em caso de pequenas perturbagdes no sistema elétrico,
desligue a maquina de soldar da fonte de alimentagéo e entregue-a a um centro de servigo autorizado,

- verificar cabos elétricos, cabos de soldadura e ligagdes antes de cada utilizagéo; Se notar danos no isolamento, fissuras, quei-
maduras ou soltura nos conectores, os cabos devem ser substituidos por novos,

- ndo inserir objetos metalicos nos orificios de ventilagao,

- ligar o dispositivo apenas a uma rede de alimentagdo monofasica, de acordo com os dados na placa de identificagdo, equipado
com um cabo de protecéo,

- confiar a selegéo das protecdes, fichas, secgdes transversais do cabo de alimentacéo e disjuntor de corrente residual a um
eletricista qualificado, de acordo com os dados da placa do dispositivo e de acordo com as regulamentagdes nacionais € locais
aplicaveis,

- em instalagdes onde € necessaria a utilizagdo de um disjuntor de corrente residual, selecionar o seu tipo de acordo com as
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regulamentagdes e condigdes de instalagdo aplicaveis,

- evitar ligar a maquina de soldar com extensdes longas; Se for utilizado um cabo de extensao, a sua capacidade de carga ndo
deve ser inferior a capacidade de carga do cabo de alimentag&o do dispositivo,

-antes de ligar a ficha & tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar esta na posi¢ao desligada e que os
terminais de saida n&o estdo em curto-circuito,

- desligar a ficha do cabo de alimentagao da tomada elétrica sempre que o soldador nao estiver a ser usado,

- ndo realizar qualquer reparagéo, regulamentagéo ou manutengéo 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 &gua,

-N&o segure o eletrodo, o suporte do eletrodo ou o magarico de soldadura debaixo do brago,

-Nao enrole cabos de soldadura ou mangueira de terra a volta da carrogaria,

-ndo coloque o corpo entre o cabo do magarico de soldadura e o cabo de terra,

- ndo permitir contacto direto do corpo com o material soldado, fio de soldadura, eletrodo, magarico, suporte de eletrodo ou
abragadeira de terra durante a operagéo do dispositivo,

- fixar o cabo de terra de forma segura a uma superficie metalica limpa; limpar o ponto de ligagdo da tinta, ferrugem, gordura e
outras impurezas,

-ndo trabalhar em dreas humidas, himidas ou himidas; Se necessario, use um tapete isolante seco.

Riscos de uso indevido da maquina de soldar

Néo opere a maquina de soldar perto de materiais inflamaveis. Antes de iniciar os trabalhos, a estagéo deve ser preparada
removendo todos os materiais combustiveis da area em perigo.

Néo faca soldadura em dreas de desengorduramento, limpeza e pulverizagdo ou perto de fumos inflamaveis.

Nao soldar recipientes, tanques, tubos ou outros componentes que contenham ou possam conter gases, liquidos, residuos de
substéncias 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 condigdes de exposi¢ao a contacto direto com a agua.

Amaquina de soldar deve ser colocada numa superficie plana e estavel, numa posicéo vertical. Nao permita que o dispositivo se
incline mais de 10°. N&o segure o aparelho pela pega nem o carregue durante a operagéo.

Assegure a ventilagdo adequada do aparelho. N&o obstrua as aberturas de ventilagdo. N&o cubra a maquina de soldar com
tecido, folha de aluminio ou qualquer outro material que possa obstruir o fluxo de ar. Nao deixe o aparelho ao sol total ou perto
de fontes de calor. O aparelho deve ser utilizado e armazenado num ambiente seco, limpo e o mais livre possivel de p6 e subs-
tancias corrosivas.

Durante a soldadura, remova gases e fumos gerados durante o processo de soldadura e evite inalé-los. Ao soldar ago inoxidavel,
niquel, ligas de niquel e aco galvanizado, devem ser tomadas precaugdes adicionais. Se necessario, utilize ventilagdo local de
exaustdo ou protecéo respiratoria.

No caso da soldadura MIG/MAG, o cilindro de gas de blindagem deve ser colocado num solo duro, plano e estével e protegido
contra capotamento. As ligagdes da linha de gas tém de ser estreitas.

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 gas 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 estdo isolados entre si e ndo entram em contacto com a pega a soldar ou com qualquer componente condutor. Quando a
soldadura néo 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.

N&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.

Prevengao de queimaduras e danos oculares

Durante o processo de soldagem, o metal é derretido. A desatengdo do operador pode causar queimaduras graves. O arco de
soldadura é muito perigoso para os olhos € a pele porque gera radiagéo infravermelha e ultravioleta intensa.

Nao fique a olhar para o arco sem protegdo ocular adequada. Remova todos os transeuntes do local de trabalho ou assegure a
estagdo com protetores de arco e salpicos.

Use sempre equipamento de protegéo individual adequado, tais como:

- luvas de soldadura,

-uma mascara ou viseira a cobrir todo o rosto,

- vestuario de proteg¢é@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.
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E especialmente recomendado:

- ndo segurar os elementos soldados com a m&o durante a soldadura,

- ndo tocar na area de soldadura imediatamente apds o trabalho,

- ndo soldar com lentes de contacto; O calor e a radiagdo podem causar danos no olho.

Limitagdes e reservas ao trabalhar com uma maquina de soldar

0 aparelho ndo deve ser utilizado por pessoas:

- 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 radiacéo 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
alimentagéo e dos fios de soldadura para danos visiveis. E proibido trabalhar com uma maquina de soldar danificada e/ou cabos
danificados. Verifique o estado das juntas do fio de soldadura e a limpeza e condig&o do grampo de terra.

Atengao! 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 alimentacéo 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 ndo 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 € igual ou superior ao valor da corrente maxima de alimentag&o 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 funcionar de todo.
Atencao! Se usar um gerador para alimentar o seu soldador, certifique-se de que esta aterrado com uma instalagdo devidamente
instalada.

A tomada de ligagdo deve estar equipada com um fio de contacto e um fio de protecéo, e a fonte de alimentagdo 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 prote¢do 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 alimentagao
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.

Instalagdo de cabos de soldadura MIG / MAG

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 MIG / MAG conforme mostrado na Figura (1l). Fixe o magarico de soldadura MIG (a) a ligagéo do
magarico de soldadura MIG e aperte conforme o design do conector. Ligue o adaptador de polaridade (b) ao terminal “+". Ligue o
suporte de terra (c) ao terminal “-". Fixe a grampa do mandril de massa 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.

Coloque o cilindro de gas de blindagem (d) numa superficie dura, nivelada e estavel e depois proteja-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 linha de gas
(e) ao redutor localizado no cilindro de gas e depois ao conector de fornecimento de gas da maquina de soldadura. Depois de
ligados, certifique-se de que todos os conectores estdo devidamente encaixados, as ligagbes a gas estdo estancas e que os fios
néo deslizam sozinhos durante a operagéo.

Instalagéo de cabos de soldadura FLUX

Atencao! Antes de ligar os fios, certifique-se de que a ficha do cabo de alimentagéo do soldador estd desligada da tomada
principal.

Ligue os fios de soldadura FLUX conforme mostrado na Figura (I1l). Fixe o magarico de soldadura MIG (a) a ligagao do magarico

de soldadura MIG e aperte conforme o design do conector. Ligue o adaptador de polaridade (b) ao terminal “-”. Liga a maganeta
de terra (c) ao terminal “+”. Fixe a grampa do mandril de massa firmemente a parte metalica da pega. O ponto de contacto deve

210 I NS TRUGOE S ORI G I NA S



PT

ser limpo de 6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.
No caso da soldadura FLUX, néo é utilizado gas de blindagem externo. Depois de ligados, certifique-se de que todos os conec-
tores 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 (IV). 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 sol-
dadura podem ser ligados de duas formas. Um cabo com um suporte de terra (a) para o terminal “-’, € um cabo com um suporte
para elétrodo (b) para o terminal “+”, ou vice-versa.

No primeiro método, a maior parte do calor gerado no processo de soldadura é libertada sobre o material soldado e néo sobre
o eletrodo. No caso de uma ligagdo invertida, a maior parte do calor gerado no processo de soldadura é gerada no elétrodo e
ndo no material a soldar.

Ao escolher um método de ligagéo, 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 para soldadura lift-TIG, conforme mostrado na ilustragéo (V). Para a soldadura Lift-TIG, recomen-
da-se usar um magarico TIG (a) equipado com uma valvula manual para fechar o fornecimento de gés de blindagem. O suporte
deve ser montado de 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. A ficha do cabo deve ser inserida na tomada da maquina de soldar e depois torcida para a direita o
maximo possivel. Certifique-se de que a ficha ndo desliza sozinha para fora da tomada.

Ligue a ficha de corrente da alavanca TIG (a) ao terminal *-” e ligue a ficha do cabo de terra com a manivela de terra (b) ao ter-
minal “+". Cologue o cilindro de gas (c) numa superficie dura, plana e estavel e depois assegure-o para que ndo tombe. Liga um
redutor e um medidor de caudal ao cilindro, o que te permitird ajustar e ler o fluxo de gas de blindagem. Ligue a linha de gas (d)
diretamente ao redutor localizado no cilindro de gas. Depois de ligados, certifique-se de que todos os conectores estao devida-
mente encaixados, as ligagdes a gas estdo estancas e que os fios ndo deslizam sozinhos durante a operagéo.

Instalagéo de fio de soldadura para soldadura MIG / MAG e 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.

Para abrir a tampa lateral, pressione o fecho da tampa e depois abra a tampa. Fixa o carretel de fio na haste para que o fio se
desenrole na diregéo correta. Certifique-se de que o rolo de alimentago utilizado é adequado ao tipo e diametro do fio. Se ne-
cessario, substitua o rolo de alimentagéo pelo correto.

Afrouxe a pressao dos rolos de alimentago. Insira a extremidade do fio na guia, depois na ranhura do rolo de alimentagéo e des-
lize-a em direcéo a ligagdo do magarico de soldadura. Depois, ajuste a presséo dos rolos para que o fio ndo escorregue durante a
alimentacéo, mas néo fique demasiado esmagado. Presséo excessiva pode deformar o fio e interferir com a alimentagéo correta.
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.

Descrigdo dos Componentes do Painel de Controlo e do Ecré

O botéo de fungéo esquerdo é usado para selecionar e ajustar parametros selecionados do dispositivo. No modo MMA, pressio-
nar e manter o botéo durante cerca de 5 segundos liga ou desliga a fung@o VRD. Nos modos MIG e FLUX, pressionar e manter
0 botéo pressionado durante cerca de 5 segundos muda a fungéo 2T/4T. Nos modos MIG e FLUX, um pequeno toque no botdo
alterna entre o comprimento do arco e os ajustes de indutancia, e rodar o botéo altera o valor do parametro selecionado.

O botéo de fungdo direito é usado para ajustar o parametro principal de soldagem. Nos modos MMA e Lift-TIG, permite definir
o valor da corrente de soldadura. Nos modos MIG e FLUX, é usado para definir a velocidade de alimentagéo por fio em modo
sinérgico. ;

O botéo de fungéo é usado para selecionar o modo de funcionamento do dispositivo. E usado para selecionar o modo de funcio-
namento adequado do soldador: MMA, Lift-TIG, MIG / MAG, MIG / MIX. ou FLUX.

Os simbolos e indicadores no painel de controlo e no ecré tém os seguintes significados, como mostrado na Figura (VI):

(a) Modo de soldadura MMA

O simbolo indica 0 modo de soldadura com um eletrodo revestido. Neste modo, € possivel ajustar a corrente de soldadura e
ativar a fungéo VRD.
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(b) Modo de soldadura lift-TIG

O simbolo indica 0 modo de soldadura de eletrodos néo fundiveis com ignigéo por arco tatil. Neste modo, a corrente de soldadura
pode ser ajustada.

(c) modo de soldadura MIG/IMAG

O simbolo indica 0 modo de soldadura usando CO2 como gas de blindagem.

(d) modo de soldadura MIG/MIX.

0O simbolo indica 0 modo de soldadura usando uma mistura de gés de blindagem.

(e) Modo de soldadura FLUX

O simbolo indica 0 modo de soldadura com fio de pdlvora auto-blindado, sem o uso de gas de blindagem externo.

() Ajuste do comprimento do arco

Depois de selecionar esta fungéo, use o botdo esquerdo da fungao para definir o valor do comprimento do arco. O intervalo de
ajuste varia entre -30 e +30%.

(g) Controlo de indutancia

Apos selecionar esta fungao, use o botdo da fungao esquerda para definir o valor da indutancia. O intervalo de ajuste varia entre
-20 e +20%.

(h) Fungéo 2T

Disponivel nos modos MIG e FLUX.

(i) Fungéo 4T

Disponivel nos modos MIG e FLUX.

(j) Fungé@o VRD ’

Disponivel em modo MMA. E responsavel por reduzir a tenséo através do eletrodo até um nivel seguro apds a conclusdo da
soldadura.

(k) indicador manual de extenséo de fio

Pressionar e manter o botdo do magarico de soldadura ativa a extensdo manual do fio. A luz de fundo do simbolo confirma o
funcionamento desta fungéo.

() Fungéo HOLD

Durante a soldadura, o simbolo de retroiluminagao significa que o ecra esta bloqueado, tornando impossivel alterar as defini¢ées.
(m) Luz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento

O simbolo & iluminado para indicar que o dispositivo esté a avariar. Quando a causa é removida, a luz apaga-se.

(n) a fungéo do ventilador conforme necessario

O simbolo indica a fungao da operagéo inteligente do ventilador. O ventilador ndo funciona continuamente quando o dispositivo &
ligado, mas liga-se quando a temperatura interna adequada é atingida e desliga-se quando é reduzido.

Regras de trabalho

MIG / MAG - Modo de soldadura por fio de elétrodo em blindagem a gas CO2. Neste modo, o dispositivo funciona com o alimen-
tador interno do fio e permite a soldadura com gas de blindagem.

MIG / MIX. - Modo de soldadura com fio de eletrodo numa bainha de mistura gasosa. Neste modo, o dispositivo funciona com
um alimentador interno de fios e permite a soldadura com uma mistura de gases de blindagem.

FLUX - Modo de soldadura com fio de pdlvora 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 - Modo de soldadura com eletrodos revestidos. Neste modo, é possivel soldar manualmente com um eletrodo revestido
em corrente continua.

LIFT-TIG — Modo de soldadura com eletrodos néo fundiveis com igni¢ao 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 condi¢des de soldadura mais estaveis nos modos MIG / MAG, MIG / MIX
e FLUX.

ARRANQUE A QUENTE - Ao iniciar o processo de soldadura, pode haver dificuldade em iniciar um arco elétrico. Isto deve-se ao
facto de tanto o elétrodo como o local de soldadura estarem frios. Durante o arranque, a maquina de soldar fornece uma corrente
ligeiramente superior a corrente definida durante um periodo muito curto. Isto permite que o arco seja iniciado mais facilmente e
torna o processo de soldadura mais estavel.

FORCA DE ARCO (estabilizagao por arco) — Ao soldar com um eletrodo revestido, a distancia entre a extremidade do eletrodo
e o local de soldadura n&o é constante. Para evitar que o elétrodo fique preso durante a soldadura, a maquina de soldar regula
a corrente no arco.

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 Redugéo de Tenséo) — Uma funcionalidade disponivel no modo MMA. O sistema é responsavel por reduzir a
tens@o no eletrodo revestido para um nivel seguro apés a concluséo da soldadura. O indicador VRD estd iluminado para indicar
que a fungo esta ativada.

Luz indicadora de emergéncia/sobrecarga/sobreaquecimento — Se a luz indicadora se acender, pode néo ser possivel continuar
a soldadura. A luz indicadora pode indicar sobreaquecimento, sobrecarga ou outra avaria do dispositivo. Em caso de sobreaque-
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cimento, a luz indicadora desliga-se automaticamente quando o dispositivo arrefecer.

Soldadura MIG / MAG

ATENGAO! Antes de iniciar o trabalho, deve ler as informagdes fornecidas nas seguintes secgdes: “Instalagéo de fios de solda-
dura MIG / MAG”, “Instalag@o de fios de soldadura para soldadura MIG / MAG e FLUX”, “Descrigéo dos componentes do painel
de controlo e do ecrd” e “Regras de operagéo”.

Verifique se 0 magarico MIG, o magarico de terra e a mangueira de gés estao ligados corretamente. Certifique-se de que o adap-
tador de polaridade do magarico esta ligado ao terminal “+” e que o magarico de terra esta ligado ao terminal *-". Fixe a grampa do
mandril de massa firmemente & parte metalica da pega. O ponto de contacto deve ser limpo de dleo, tinta e outros contaminantes
que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Verifique se o fio de soldadura correto foi instalado na maquina e que a presséo dos rolos de alimentagao foi ajustada correta-
mente. Verifique o estado da corrente do magarico e do bico. Certifique-se de que o fio foi corretamente ejetado através da pega.
Coloque o cilindro de gas blindado numa superficie dura, nivelada e estavel e evite que ele tombe. Abre a valvula do cilindro. Use
um redutor e um medidor de caudal para ajustar o fluxo de gas de blindagem adequado ao trabalho em questéo.

Ligue o cabo de alimentagao a uma tomada AC. Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posigao ligada — eu.

Use o botao de fungéo para selecionar o modo de funcionamento apropriado: MIG / MAG ou MIG / MIX., dependendo do géas de
blindagem utilizado. Selecione a fungdo 2T ou 4T, se necessario. Depois define os pardmetros de soldadura. Nos modos MIG/
MAG e MIG/MIX, o botéo de fungao direito é usado para definir a velocidade de alimentagao do fio em modo sinérgico. O botdo
de fungéo esquerdo é usado para selecionar e ajustar o comprimento do arco e a indutancia.

Depois de definir os pardmetros, cubra o rosto com uma mascara de soldadura e comece a soldar. Guie 0 magarico de soldadura
num movimento uniforme, mantendo a distancia correta entre a ponta do magarico e o material a soldar. Durante o trabalho,
observe a estabilidade do arco e a qualidade da soldadura a ser criada. Ajusta as definicbes dos pardmetros se necessario.
Quando a soldadura estiver concluida, solte o botdo do magarico de soldadura e espere até que o fluxo de gas de blindagem
esteja completo, se isso se deve as caracteristicas dos acessorios utilizados. Depois, desligue o aparelho colocando o interruptor
na posicdo desligada — O. Feche a valvula do cilindro de gas de blindagem.

Se ainda ouvir a ventoinha a funcionar depois de terminar de trabalhar, ndo desligue a tomada do cabo de alimentagéo da tomada
AC até o aparelho terminar de arrefecer. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Quando terminar de trabalhar, desligue
0 cabo de alimentagao da tomada e proceda a manutengao.

Soldadura FLUX

ATENGAO! Antes de iniciar o trabalho, deve ler as informagdes fornecidas nas seguintes secgdes: “Instalagéo de fios de solda-
dura FLUX", “Instalag@o de fios de soldadura MIG / MAG e FLUX”, “Descrigdo dos componentes do painel de controlo e do ecrd”
e “Regras de operagéo”.

Verifique se o magarico de soldadura MIG e o magarico de terra foram ligados corretamente. Certifica-te de que o adaptador de
polaridade do magarico esta ligado ao terminal “-” e que o magarico de terra esta ligado ao terminal “+”. Fixe a grampa do mandril
de massa firmemente a parte metalica da pega. O ponto de contacto deve ser limpo de 6leo, tinta e outros contaminantes que
possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Verifique se o fio de pélvora auto-blindante correto foi instalado na maquina e que a presséo dos rolos de alimentagao foi ajustada
corretamente. Verifique o estado da corrente do magarico e do bico. Certifique-se de que o fio foi corretamente ejetado através
da pega.

O método FLUX n&o utiliza gas de blindagem externo.

Ligue o cabo de alimentagao a uma tomada AC. Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posigao ligada — eu.

Use o botdo de fungéo para selecionar o modo de funcionamento FLUX. Selecione a fungdo 2T ou 4T, se necessario. Depois
define os parametros de soldadura. No modo FLUX, o botdo de fung@o direito € usado para definir a velocidade de alimentagéo
do fio em modo sinérgico. O botéo de fungéo esquerdo ¢é usado para selecionar e ajustar o comprimento do arco e a indutancia.
Depois de definir os parametros, cubra o rosto com uma mascara de soldadura e comece a soldar. Guie o magarico de soldadura
num movimento uniforme, mantendo a distancia correta entre a ponta do magarico e o material a soldar. Durante o trabalho,
observe a estabilidade do arco e a qualidade da soldadura a ser criada. Ajusta as definices dos pardmetros se necessario.
Quando a soldadura estiver concluida, solte o botdo do magarico e depois desligue a maquina colocando o interruptor na posicéo
desligada - O.

Se ainda ouvir a ventoinha a funcionar depois de terminar de trabalhar, néo desligue a tomada do cabo de alimentagéo da tomada
AC até o aparelho terminar de arrefecer. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Quando terminar de trabalhar, desligue
0 cabo de alimentagdo da tomada e proceda a manutengao.

Soldadura MMA (eletrodo revestido)

ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, deve ler as informagdes fornecidas nas secgdes seguintes: “Instalagéo de cabos de
soldadura para soldadura MMA com utilizagéo de eletrodos revestidos”, “Descrigdo dos componentes do painel de controlo e do
ecrd” e “Regras de operagéo’.

Verifique se 0 cabo do suporte do eletrodo e o cabo do suporte de terra estdo devidamente ligados. Selecione a polaridade da
ligagdo de acordo com os requisitos tecnoldgicos e as informagdes fornecidas pelo fabricante do eletrodo. Fixe a grampa do
mandril de massa firmemente a parte metalica da pega. O ponto de contacto deve ser limpo de dleo, tinta e outros contaminantes
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que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Fixe um eletrodo revestido adequado ao suporte do eletrodo. Certifique-se de que o eletrodo esta bem fixado e que ndo se move
durante a operagdo. Verifique se a abragadeira de terra e o elétrodo estéo isolados um do outro e ndo entram em contacto com
o material a soldar antes da soldadura.

Ligue o cabo de alimentagdo a uma tomada AC. Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posigéo ligada — eu.

Usa o0 botédo de fungéo para selecionar o modo MMA. Ative ou desative a funcionalidade VRD se necessario. Depois, use o botao
de fungéo direito para definir o valor da corrente de soldadura apropriado ao tipo de eletrodo e a espessura do material a soldar.
Seguem-se os valores tipicos de corrente de soldadura, dependendo do didmetro do eletrodo.

Diametro do eletrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
16 20-50
2,0 40-60
25 60-80
32 80 - 140
40 120-170

Depois de definir os parametros, cubra o rosto com uma mascara de soldadura e comece a soldar. Inflame o arco elétrico de
acordo com a técnica de soldadura aceite. Durante o trabalho, mantenha o comprimento correto do arco e guie o eletrodo num
movimento uniforme ao longo da soldadura. Ajusta as definicdes dos parametros se necessario.

Quando a soldadura estiver concluida, afaste o eletrodo do material a soldar e depois desligue o dispositivo colocando o inter-
ruptor na posicéo desligada — O.

Se ainda ouvir a ventoinha a funcionar depois de terminar de trabalhar, néo desligue a tomada do cabo de alimentagéo da tomada
AC até o aparelho terminar de arrefecer. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Quando terminar de trabalhar, desligue
o cabo de alimentagao da tomada e proceda a manutengéo.

Soldadura ift-TIG

ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as informagdes fornecidas nas secgées seguintes: “Instalagéo de cabos de soldadura
para soldadura Lift-TIG”, “Descri¢do do painel de controlo e componentes do ecrd” e “Regras de funcionamento”.

Verifique se a alavanca do TIG, a manivela de terra e a linha de gas estdo devidamente ligadas. Certifique-se de que a ficha
de corrente da alavanca TIG est4 ligada ao terminal “-" e que a manivela de terra esté ligada ao terminal “+”. Fixe a grampa do
mandril de massa firmemente a parte metalica da peca. O ponto de contacto deve ser limpo de dleo, tinta e outros contaminantes
que possam prejudicar o fluxo de eletricidade.

Verifique se o eletrodo de tungsténio correto foi fixado ao suporte do TIG e se foi devidamente afiado. Se necessario, prepare
um dossier adequado. Cologue o cilindro de gas blindado numa superficie dura, nivelada e estavel e evite que ele tombe. Abre
a valvula do cilindro. Use um redutor e um medidor de caudal para ajustar o fluxo de gas de blindagem adequado ao trabalho
em questao.

Ligue o cabo de alimentacéo a uma tomada AC. Vire o interruptor na parte de tras do aparelho para a posigao ligada — eu.

Use o botéo de fungéo para selecionar o modo de funcionamento Lift-TIG. Depois, use o botéo de fungéo direito para definir
o valor da corrente de soldadura adequado ao tipo de eletrodo, a espessura do material a soldar e a tecnologia de soldadura
utilizada. Seguem-se os valores tipicos para corrente de soldadura e fluxo de gas de blindagem, dependendo do didmetro do
eletrodo de tungsténio e da espessura do material a soldar no caso da soldadura em ago 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
08 10 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Depois de definir os parametros, cubra o rosto com uma mascara de soldadura e comece a soldar. Abra a vélvula de gés de
protegdo da manivela do TIG, se a manivela que esta a usar estiver instalada. O arco elétrico é inflamado por contacto de curto
prazo do eletrodo de tungsténio com o material soldado, e depois a pega € levantada a uma distancia de cerca de 2 a 3 mm. Se
necessario, forneca um aglutinante adequado ao tipo de material a soldar.

Quando a soldadura estiver concluida, levante o magarico para quebrar o arco e depois feche a vélvula de gas de blindagem do
magarico TIG, se 0 magarico estiver instalado. Desligue o aparelho colocando o interruptor na posigéo desligada — O. Feche a
valvula do cilindro de gas de blindagem.

Se ainda ouvir a ventoinha a funcionar depois de terminar de trabalhar, néo desligue a tomada do cabo de alimentagéo da tomada
AC até o aparelho terminar de arrefecer. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Quando terminar de trabalhar, desligue
0 cabo de alimentagdo da tomada e proceda & manutengao.
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Dicas para soldadura MIG/MAG

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. Tem de escolher o fio de soldadura e
0 gas de blindagem adequados para o tipo de material a soldar. Recomenda-se verificar previamente os parametros de soldadura
definidos no material de residuo.

Ao soldar com MIG/MAG, guie o magarico de soldadura (a) num movimento constante, na diregdo indicada pela seta (h), como
mostrado na Figura (VII). O fio de soldadura (c), que desliza para fora do bico do magarico (b), é alimentado continuamente
para a zona de soldadura. Forma-se um arco elétrico entre a extremidade do fio (c) e a piscina de soldadura (d), que derrete o
material de soldadura (g) e o fio de soldadura. A piscina de soldadura (d) forma uma soldadura (e) quando arrefecida. A zona de
soldadura ¢ protegida por um gas de protegdo que cria uma atmosfera protetora (f) que restringe o0 acesso do ar ao metal liquido.
O magarico de soldadura deve ser guiado de forma estavel, mantendo a distancia entre a extremidade do fio e a piscina de
soldadura o mais uniforme possivel. Guiar o mandril demasiado rapidamente pode causar falta de penetragéo e uma soldadura
irregular. Um cabo demasiado lento pode causar aguecimento excessivo do material, queimaduras e aumento dos salpicos. Em
caso de deterioragdo da qualidade da soldadura, é necessario verificar a selegdo dos parametros de soldadura, o estado do fio,
aligacdo correta do gas de blindagem e a permeabilidade do bico do magarico.

Dicas para soldadura FLUX

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leos, tinta e outros contaminantes. Fixe a abragadeira de
massa firmemente ao material a soldar, num local que assegure um bom contacto elétrico. Deve escolher o fio de soldadura em
p6 auto-blindante adequado ao tipo e espessura do material a soldar. Recomenda-se verificar previamente os parametros de
soldadura definidos no material de residuo.

Ao soldar com FLUX, guie 0 magarico de soldadura (a) num movimento constante, na diregéo indicada pela seta (h), como
mostrado na ilustragéo (VIII). O fio de soldadura em pd auto-blindante (c), que se estende a partir do bico do magarico (b), &
alimentado continuamente para a zona de soldagem. Forma-se um arco elétrico entre a extremidade do fio (c) e a piscina de
soldadura, que derrete o material de soldadura (g) e o fio de soldadura. A piscina de soldadura (d) forma uma soldadura (e)
quando arrefecida. Forma-se uma camada de escdria (f) na superficie da soldadura, que deve ser removida apds arrefecimento.
Durante a soldadura FLUX, o gas de blindagem néo ¢ fornecido do exterior. A protecéo da piscina de soldadura é criada pela
fuséo do nucleo de pd do fio. O magarico de soldadura deve ser guiado de forma estavel, mantendo a distancia entre a extremi-
dade do fio e a piscina de soldadura o mais uniforme possivel. Guiar o mandril demasiado depressa pode causar falta de fuséo,
e guiar o mandril demasiado devagar pode fazer com que o material aquega excessivamente e provoque salpicos. Quando a
soldadura esta concluida e a soldadura arrefeceu, remova a escéria antes de prosseguir com a soldadura ou avaliar a qualidade
da soldadura.

Dicas para Soldadura MMA (Eletrodo Revestido)

As superficies soldadas devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leos e tinta. Deves escolher o eletrodo certo para o material a
soldar. Recomenda-se verificar previamente o elétrodo e a corrente de soldadura definida no material de residuo.

Coloque o eletrodo (a) a uma distancia de aproximadamente 2 cm do local de soldadura e fixe a mascara de soldadura. Depois
inflama o arco usando o0 método de faisca ou contacto. Um arco elétrico (b) sera visivel através da janela da mascara de solda-
dura, que ndo deve exceder 1-1,5 didmetros de elétrodo, conforme mostrado na Figura (IX). Durante a soldadura, forma-se uma
soldadura (c) no material soldado (d) e a dirego da soldadura é mostrada por uma seta (e).

Manter o comprimento de arco correto € muito importante. O comprimento do arco esta intimamente relacionado com a tenséo
e corrente de soldadura. A contaminagdo das superficies soldadas pode afetar negativamente a qualidade da soldadura. Guie
0 eletrodo num &ngulo de 70 a 80 graus em relacéo ao plano de soldagem, na direcdo da junta de soldadura, como mostrado
na Figura (X). Aumentar o angulo pode fazer com que a escéria escape. Reduzir o angulo pode causar instabilidade do arco,
salpicos e enfraquecimento da soldadura.

Mantenha um comprimento de arco constante durante todo o processo de soldagem. Como o eletrodo derrete durante a soldadu-
ra, 0 suporte do eletrodo deve ser gradualmente baixado para que o comprimento do arco se mantenha ao mesmo nivel. Quando
o0 comprimento do eletrodo diminuir para cerca de 5 cm, pare de soldar e substitua o eletrodo por um novo. Para parar a solda-
dura, o eletrodo deve ser retirado do ponto de soldagem. Recomenda-se afastar o eletrodo gradualmente, levantando-o ao longo
da soldadura de escéria, como mostrado na llustragéo (XI). Isto reduz os salpicos e a formagao de poros no material soldado.
Deve-se ter cautela, pois 0 metal soldado e o elétrodo estdo quentes. Remova a camada de escéria apenas depois de a solda-
dura arrefecer, batendo-lhe levemente com um martelo de soldadura. Podes comegar a soldar novamente a partir do ponto final
do anterior, depois de te certificares de que a camada de escoria foi removida.

Coloque a maquina de soldar numa area bem ventilada e sombreada, longe de obstrugées que possam interferir com o fluxo de
ar através do sistema de ventilagdo. A falta de ventilagdo adequada pode causar sobreaquecimento dos componentes da ma-
quina de soldagem e causar danos permanentes. Nao deixe a maquina de soldar ao sol nem a cubra com um cobertor ou outro
material que possa obstruir a circulagéo de ar durante a operagéo.

Dicas para soldadura Lift-TIG com ignigéo 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. Pée a mascara de soldadura. Cologue o bico ceramico do magarico TIG na su-
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perficie de trabalho de modo que apenas o bico ceramico esteja em contacto com a superficie soldada e o eletrodo fique a uma
curta distancia do material. Abre a valvula de gas de blindagem. Depois, incline o magarico de soldadura em diregédo a superficie
de trabalho para que o eletrodo fique em contacto com a superficie. Levante a pega de modo a criar um espago de aproximada-
mente 2-3 mm entre a ponta do elétrodo e a pega a soldar. O arco elétrico sera iniciado. Depois de o arco ser inicializado, ajuste
ainclinagdo do eletrodo. O elétrodo deve estar inclinado num angulo de 70 a 80 graus em relagéo ao plano de soldagem, como
mostrado na Figura (XII). 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 metalica, por exemplo, os materiais
podem ser unidos sem o uso de ligante, como mostrado na Figura (XII).

Para soldadura com cola, alimente o aglutinante num angulo de 30 graus em relagéo ao plano de soldadura, como mostrado na
Figura (XIIl). O aglutinante deve ser alimentado na frente da piscina de soldadura, mantendo a inclinagéo correta do magarico e
um comprimento de arco constante. A Figura (XIIl) mostra: eletrodo (a), claro de arco (b), bico (c), escudo de gas (d), material
soldado (e), diregdo de soldadura (f), dire¢@o de alimentagdo do ligante (g), ligante (h), soldadura (i) e piscina de soldadura (j).
Para completar a soldadura, levante a pega, quebrando o arco. Fecha a valvula de gas.

Protegéo contra temperatura/sobrecarga

Independentemente do modo de funcionamento, a maquina de soldar ndo pode operar a corrente maxima em modo continuo. A
placa de classificacéo 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 protegéo contra sobreaquecimento dispa-
re. A luz indicadora de Emergéncia/Sobrecarga/Sobreaquecimento acende-se entéo e a soldadura serd impossivel até que os
sistemas da maquina de soldar arrefecam. A sobrecarga frequente da maquina de soldar pode levar a um desgaste mais rapido
e até a danos.

Resolugéo de problemas durante a soldadura
Se houver uma anomalia durante a operagao, 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.

Ignicéo por arco dificil ou extingao frequente por arco
Verifique se o grampo de terra esta em bom contacto com o material a soldar. Verifica também a corre¢éo de todas as ligagbes
elétricas e de soldadura.

A corrente de soldadura ndo atinge o valor definido

Desvios da tenséo de alimentag@o em relacéo a classificagio nominal podem fazer com que a corrente de saida ndo esteja de
acordo com o valor definido. Se a tensdo de alimentacéo for demasiado baixa, a corrente maxima de soldadura pode ser inferior
ao valor nominal.

Corrente instavel durante a operagao
Isto pode ser causado por alteragdes na tensao na rede de alimentagéo ou por fortes interferéncias da rede elétrica ou de outros
dispositivos elétricos.

Se o problema persistir apds seguir os passos acima, deixe de usar o aparelho e encaminhe-o para um centro de assisténcia
autorizado.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA E FENOMENOS RELACIONADOS

A maquina de soldar é Classe A (de acordo com a EN IEC 60974-10), o que significa que ndo se destina a utilizagéo em locais
residenciais onde a eletricidade é fornecida através de um sistema publico de rede de baixa tens&o. Podem existir dificuldades
em garantir a compatibilidade eletromagnética devido a perturbagdes condutoras e irradiadas. Durante a soldadura, equipamen-
tos elétricos proximos do local de trabalho podem interagir com a maquina de soldadura. O arco gerado durante a soldadura gera
um campo eletromagnético que afeta os sistemas elétricos e as instalagdes em funcionamento. Por isso, o operador da maquina
de soldadura deve tomar precaugbes em locais onde essa radiagéo possa representar risco para pessoas ou equipamentos,
como perto de hospitais, laboratérios, equipamentos médicos, eletrénica e informatica. N&o é possivel determinar e medir com
precisdo o tipo e a intensidade do campo eletromagnético produzido pela maquina de soldadura noutros equipamentos. Por isso,
é dificil dar instrugdes precisas sobre como mitigar este fenémeno. Em areas onde existe um risco potencial de perigos, devem
ser tomadas precaugdes especiais €, se possivel, devem ser usados ecras e filtros de protegdo. Os cabos de soldadura devem
ser o mais curtos possivel, alinhados préximos uns dos outros e colocados préximos ao solo. O fabricante 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 IEC 61000-3-12. Se estiver ligado a um sistema publico de rede de baixa tensé&o,
é responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, em consulta com o operador da rede de distribui¢ao, se
necessario, que o equipamento pode ser ligado.
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MANUTENGAO E PEGAS SOBRESSALENTES

ATENGAO! Antes de realizar manutengéo ou manutengéo, remova a ficha do aparelho da tomada de rede.

Apds a conclusdo do trabalho, o estado técnico do dispositivo deve ser verificado por inspegéo e avaliagéo externa: carcaga,
cabo de alimentagdo com ficha, funcionamento do interruptor, perimetro das aberturas de ventilagéo, estado da mangueira de
terra, magarico de soldadura, mangueira de gas e estado dos conectores da mangueira.

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.

Apds 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 nao superior a 0,3 MPa, uma escova ou um pano seco, sem o uso de produtos quimicos ou liquidos de
limpeza. Limpe 0 magarico de soldadura, os cabos e as pegas acessiveis ap6s abrir a tampa lateral com um pano seco e limpo.
Verifique regularmente o estado da ponta de alimentagao, do bico do magarico, do fio do magarico, do fio de terra, da linha de
gas, dos conectores do fio e dos componentes do mecanismo de alimentacéo do fio. Se forem detetados danos, desgaste exces-
sivo ou avaria, deixe de usar o aparelho e contacte um centro de assisténcia autorizado.

E proibido usar cabos e pegas que ndo sejam pegas sobressalentes originais.

Uma lista de 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 zavarivanie je prijenosni izvor napajanja dizajniran za ru¢no MIG/MAG zavarivanje, zavarivanje samozastice-
nom punjenom zicom u FLUX na¢inu rada, MMA zavarivanje obloZzenom elektrodom i Lift-TIG zavarivanje netapljivom elektrodom,
sve s istosmjernom strujom (DC). Uredaj koristi invertersku tehnologiju i sinergisticku kontrolu, $to rezultira kompaktnim dizajnom,
malom tezinom, stabilnim radnim parametrima i lak$im odabirom postavki. Aparat za zavarivanje opremljen je unutarnjim dodava-

¢em Zice i dizajniran je za zavarivanje zicom promijera 0,8/0,9/1,0 mm u MIG/IMAG i FLUX nacinima rada. Uredaj nije namijenjen
za zavarivanje 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 priru¢nika.
OPREMA

Aparat za zavarivanje se isporucuje potpuno sastavljen i osim spajanja uzemljivaca i MIG pistolja za zavarivanje, nije potrebna
mﬁt\éaugg:.taia. UzemljivaC i MIG pistolj za zavarivanje isporucuju se s aparatom za zavarivanje. Pribor za Lift-TIG zavarivanje

TEHNICKI PODACI

Parametar Mjerna jedinica Vrijednost
Broj kataloga YT-81401
Vaga [ka] 9.1
Napon napajanja [V~] 230
Nominalna frekvencija [Hz] 50/60
Min. struja zavarivanja MIG / MAG [Adc] 40
Maks. struja zavarivanja MIG / MAG [Adc] 200
Napon opterecenja pri min./maks. struji MIGIMAG zavarivanja \Y| 16/24
Promier Zice za zavarivanje [mm] 08/09/1,0
Maks. tezina kalema Zice [kg] <5
Min. MMA struja zavarivanja [Adc] 20
Maks. struja MMA zavarivanja [Ad.c] 170
Napon optereéenja pri min./maks. struji MMA zavarivanja V] 208/268
Promjer elektrode [mm] 16~32
Min. struja zavarivanja Lift-TIG [Ad.c] 10
Maks. struja zavarivanja Lift-TIG [Adc] 200
Napon opterecenja pri min/maks struji Lift-TIG zavarivanja V] 104/18
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: MIG / MAG zavarivanje

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 u praznom hodu

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 MIG naCina rada

27a. Maksimalna nazivna struja napajanja u MIG nacinu rada

27b. Maksimalna efektivna struja napajanja u MIG nacinu 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 standar-
dima i gubitka CE oznake. Oprema je dizajnirana da ispunjava zahtjeve normalnog rada. Preporucuju se redoviti pregledi kako
bi se oprema odrZala u dobrom radnom stanju. Aparat za zavarivanje treba servisirati samo u ovladtenim servisnim centrima,
koristeci originalne rezervne dijelove.

Ovaj aparat za zavarivanje namijenjen je za ruéno MIG/MAG, FLUX, MMA i Lift-TIG zavarivanje iskljucivo istosmjernom strujom.
Nije namijenjen za odmrzavanje cijevi, punjenje baterija, pokretanje motora ili napajanje vanjskih uredaja, rasviete ili elektricnih
alata.

Savjeti za sigurnu upotrebu uredaja

Rukovatelj aparatom za zavarivanje mora biti obucen za njegov rad i temeljito upoznat s uputama za uporabu. Moraju se slijediti
sve sigurnosne upute u priruéniku. Zastita za o€i i lice mora se nositi odgovaraju¢om zastitnom odje¢om i maskama za zavariva-
nje. Proizvodag nije odgovoran za bilo kakvu Stetu ili nesrece uzrokovane nepravilnom upotrebom uredaja.

Tijekom rada treba koristiti odgovarajucu osobnu zastitnu opremu, a posebno:
- maska ili kaciga za zavarivanje s filterom odgovarajuce razine zastite,

- zaStitne rukavice namijenjene za zavarivanje,

- zadtitna odjeca, zastitna pregaca i zastitna obuca s protukliznim potplatima,

- suhe izolacijske rukavice i suha izolacijska obuca,

-Stitnike za sluh ako to zahtijeva razina buke na radu.

Oprema za gaSenje pozara mora se drzati u ispravnom stanju u blizini radnog mjesta.

Osobe s pacemakerima, elektricnim implantatima, slu$nim aparatima ili drugim elektromagnetski osjetljivim uredajima ne smiju se
priblizavati stroju za zavarivanje u radu ili podrucju zavarivanja bez lije¢nickog pristanka. Promatraci s takvim uredajima moraju
odrZavati sigurnu udaljenost od radnog podrugja.

Pri radu u sku¢enim ili zatvorenim prostorima, spremnicima, kotlovima, kabinama, na platformama ili drugim podrucjima visokog
rizika, mora se osigurati uinkovita ventilacija, stalno promatranje i nadzor druge osobe.

Elektri¢ne opasnosti i sigurnosna pravila

Prilikom rada sa strojem za zavarivanje, pridrzavajte se propisa o zdravlju i sigurnosti na radu u vezi s postupcima zavarivanja,
rezanja i spajanja. Nepostivanje ovih propisa moze rezultirati sliede¢im glavnim opasnostima:

- udisanje opasnih tvari,

- opticko zracenje,

- opekline,

- pozari i eksplozije,

- elektriéni udar,

-utjecaj elektromagnetskog polja,

- oStecenje sluha.

Stoga se preporucuje:

- nemojte modificirati uredaj i ne otvarati kuciste ni pod kojim uvjetima; popravke smije obavljati samo kvalificirano osoblje u ser-
visnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- ne skidajte zastitne poklopce i ne dodirujte dijelove koji mogu biti pod naponom; ¢ak i u slu¢aju manjih smetnji u elektricnom
sustavu, iskljucite aparat za zavarivanje iz napajanja i odnesite ga u ovlasteni servisni centar,

- prije svake upotrebe provjerite elektriéne i zavarivacke kabele i spojeve; ako primijetite bilo kakva oste¢enja izolacije, pukotine,
izgorene dijelove ili labave spojeve, zamijenite kabele novima,

- ne ubacujte metalne predmete u ventilacijske otvore,

- uredaj spajajte samo na jednofaznu elektriénu mrezu u skladu s podacima na natpisnoj plogici, opremljenu zastitnim vodicem,
- odabir zastitnih uredaja, utikaca, presjeka kabela za napajanje i diferencijalnog prekidaca treba povijeriti kvalificiranom elektrica-
ru, u skladu s podacima na natpisnoj plocici uredaja i u skladu s vaze¢im nacionalnim i lokalnim propisima,

- uinstalacijama gdje je potrebna upotreba diferencijalnog prekidaca, odaberite njegov tip u skladu s vazecim propisima i uvjetima
instalacije,

- izbjegavaijte spajanje aparata za zavarivanje pomocu dugih produznih kabela; ako se koristi produzni kabel, njegova nosivost ne
smije biti manja od nosivosti kabela za napajanje uredaja,

- prije spajanja utika¢a u uticnicu, provjerite je li prekida¢ aparata za zavarivanje iskljucen i je li do$lo do kratkog spoja na izlaznim
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prikljuccima,
- iskopCajte utikaC kabela za napajanje iz uti¢nice svaki put kada se aparat za zavarivanje ne koristi,
-nemojte obavljati nikakve popravke, pode$avanja ili radove odrZavanja na uredaju spojenom na napajanje,
- ne mijenjajte elektrodu niti dodirujte vrh Zice za zavarivanje golim rukama ili mokrim rukavicama,
- ne hladite drza¢ elektrode il plamenik za zavarivanje u vodi,
- nemojte drZati elektrodu, drzac elektrode ili plamenik za zavarivanje pod rukom,
- nemojte omotavati kablove za zavarivanje ili kabel za uzemljenje oko tijela,
- ne stavljajte tijelo izmedu kabela plamenika za zavarivanje i kabela za uzemljenje,
-ne dopustite izravan kontakt tijela s materijalom koji se zavaruje, Zicom za zavarivanje, elektrodom, plamenikom za zavarivanje,
drzacem elektrode ili stezaljkom za uzemljenje tijekom rada uredaja,
- Cvrsto pricvrstite kabel za uzemljenje na Eistu metalnu povrsinu; o€istite mjesto spajanja od boje, hrde, masnoce i ostalih neci-
stoca,
- ne radite na mokrim, viaZnim mjestima ili na mokrim povrsinama; ako je potrebno, koristite suhu izolacijsku podlogu.

Opasnosti koje proizlaze iz nepravilne upotrebe aparata za zavarivanje

Ne koristite aparat za zavarivanje u blizini zapaljivih materijala. Prije pocetka rada pripremite radno podrucje uklanjanjem svih
zapaljivih materijala iz podrucja.

Ne zavarujte u prostorima za odmascivanje, CiScenje i prskanje ili u blizini zapaljivih para.

Ne zavarujte spremnike, cisterne, cijevi il druge komponente koje sadrze ili mogu sadrzavati plinove, teku¢ine, 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 naginjite uredaj vise od 10°. Ne drZite
uredaj za rucku niti ga nosite dok radi.

Osigurajte pravilnu ventilaciju uredaja. Ne prekrivajte 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 svjetlostiili u blizini izvora
topline. Uredaj treba koristiti i Cuvati na suhom, ¢istom mjestu, bez prasine i korozivnih tvari.

Prilikom zavarivanja uklonite plinove i pare nastale procesom zavarivanja i izbjegavajte njihovo udisanje. Dodatne sigurnosne
mjere treba poduzeti prilikom zavarivanja nehrdajuceg Celika, nikla, legura nikla i pocin¢anog &elika. Po potrebi koristite lokalnu
ispusnu ventilaciju ili zastitu za disanje.

Prilikom MIG/MAG zavarivanja, boca zastitnog plina mora biti postavljena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu te osigurana od
prevrtanja. Spojevi plinskih vodova moraju biti ¢vrsti.

Prilikom zavarivanja Lift-TIG metodom, boca zatitnog plina mora biti postavljena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu te osigurana
od prevrtanja. Spojevi plinskih vodova moraju biti ¢vrsti.

Nakon zavarivanja, provjerite jesu i 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.

Sprjec¢avanje opeklina i oStecenja 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 odgovarajuce zastite za oi. Uklonite sve promatrace s radnog podrucja ili zastitite radno podrucje
zadtitnim Stitovima kako biste se zastitili od zraCenja i prskanja luka.

Uvijek koristite odgovarajuéu osobnu zastitnu opremu, kao $to su:

- rukavice za zavarivanje,

- maska ili vizir koji prekriva cijelo lice,

- zadtitna odjeca koja prekriva tijelo,

- zastitna pregaca,

- zadtitna obuca.

Ne dodirujte vru¢e komponente, zavar, elektrodu, vrh Zice za zavarivanje ili materijal odmah nakon rada. Ostavite komponente da
se ohlade prije pomicanja, ¢iS¢enja ili daljnje obrade.

Posebno se preporucuje:

- ne drZite zavarene elemente rukama tijekom zavarivanja,

-ne dodirujte podrucje zavara odmah nakon rada,

- ne zavarujte s kontaktnim leama; toplina i zraCenje mogu oStetiti oci.
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Ogranicenja i ogranicenja pri radu sa strojem za zavarivanje

Uredaj ne smiju koristiti osobe:

-nedovoljna priprema za rukovanje aparatom za zavarivanje,

-s ugradenim pacemakerom ili drugim uredajem osjetljivim na elektromagnetska polja, bez pristanka lijecnika,

- biti pod utjecajem alkohola, narkotika ili lijekova koji smanjuju sposobnost koncentracije.

Promatradi trebaju ostati izvan opasne zone. Radno podrugje treba biti osigurano tako da osobe u blizini ne budu izloZene zracenju
luka, prskanju, buci, isparavanju il moguénosti elektriénog udara.

RAD UREDAJA

Priprema za posao

Prije pocetka rada provjerite je li aparat za zavarivanje neoStecen. Pregledajte kabel za napajanje i kabele za zavarivanje na
oste¢enja. Ne pokuSavajte koristiti oSteceni aparat za zavarivanje ifili kabele. Provjerite stanje spojeva kabela za zavarivanje te
Cistocu i stanje stezaljke za uzemljenje.

Napomena: Ostecene kabele treba zamijeniti novima. Popravci kabela su zabranjeni. Za zamjenu kabela za napajanje obratite
se servisnom centru proizvodaca.

Napajanje aparata za zavarivanje

Napomena! Prije spajanja utikaca u uti¢nicu, provjerite je li prekida¢ aparata za 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 dobiti i generatorima, ali se mora osigurati da je izlazna struja generatora jednaka ili ve¢a od maksimalne
struje napajanja navedene na natpisnoj plo€ici aparata za zavarivanje.

U suprotnom, nece biti moguce postici nazivne performanse aparata za zavarivanie ili uopée nece biti moguce raditi.
Napomena: Ako koristite generator za napajanje aparata za zavarivanje, provjerite je li pravilno uzemljen.

Prikljuna uticnica mora biti opremljena kontaktom i zastitnim vodi¢em, a dovodna mreZa mora biti opremljena automatskim
zastitnim uredajem s isklopnom strujom od 16 A. Precesto isklapanje zastitnog uredaja moze znaciti da dovodna mreza mora biti
opremljena zastitnim uredajem s vecom isklopnom strujom.

Izbjegavajte spajanje dugim kabelima. Ako se koriste produzni kabeli, moraju imati kapacitet barem jednak kapacitetu kabela za
napajanje aparata za zavarivanje.

Kvalificirani elektriCar trebao bi biti odgovoran za uspostavljanje odgovaraju¢e mrezZe za napajanje. Mreza za napajanje trebala bi
biti projektirana u skladu sa standardima EN 60204-1 ili primjenjivim nacionalnim standardima.

Ugradnja kabela za MIG/MAG zavarivanje

Napomena: Prije spajanja kabela provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje iskljuen iz elektricne uticnice.
Spojite MIG/MAG kabele za zavarivanje kao $to je prikazano na slici (1l). Pricvrstite MIG plamenik za zavarivanje (a) na MIG
prikljucak plamenika za zavarivanje i zategnite ga prema dizajnu prikljucka. Spojite adapter polariteta (b) na ,+" priklju¢ak. Spojite
stezaljku za uzemljenje (c) na ,-” priklju¢ak. Cvrsto privrstite stezaljku za uzemljenje na metalni dio obratka. Ocistite kontaktno
podrucje od ulja, boje ili drugih oneciS¢enja koja mogu utjecati na protok struje.

Boca zastitnog plina (d) treba biti postavijena na tvrdu, ravnu i stabilnu povrSinu te osigurana od prevrtanja. Spojite regulator i
mjeraC protoka na bocu, $to omogucuje podeSavanije i ocitavanje protoka zastitnog plina. Spojite crijevo za plin (e) na regulator
koji se nalazi na boci, a zatim na priklju¢ak za dovod zastitnog plina aparata za zavarivanje. Nakon spajanja, provjerite jesu li svi
prikljucci pravilno pricvrsceni, jesu li plinski spojevi &vrsti i jesu li crijeva neispravna tijekom rada.

Ugradnja kabela za FLUX zavarivanje

Napomena: Prije spajanja kabela provjerite je i utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje iskljucen iz elektriéne uticnice.
Spojite FLUX kabele za zavarivanje kao $to je prikazano na slici (I1l). Pricvrstite MIG plamenik za zavarivanje (a) na MIG konektor
plamenika za zavarivanje i zategnite prema dizajnu konektora. Spojite adapter polariteta (b) na ,-" priklju€ak. Spojite stezaljku za
uzemljenje (c) na ,+” prikljugak. Cvrsto pricvrstite stezaljku za uzemljenje na metalni dio obratka. Ogistite kontaktno podrudje od
ulja, boje ili drugih onecis¢enja koja mogu utjecati na protok struje.

FLUX zavarivanje ne koristi vanjski zastitni plin. Nakon spajanja provjerite jesu li svi konektori pravilno postavljeni i da kabeli ne
iskliznu spontano tijekom rada.

Ugradnja kabela za zavarivanje za MMA zavarivanje obloZenim elektrodama

Napomena: Prije spajanja kabela za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanije iskljucen iz
elektricne utiCnice.

Spajite kabele za zavarivanje za MMA zavarivanje kao $to je prikazano na slici (IV). Umetnite utika& kabela u utiénicu, a zatim ga
okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da se utika¢ ne izvuce iz utiénice. Kabeli za zavarivanje mogu se spojiti na dva
nacina. Kabel za uzemljenje (a) na ,-” prikljucak, a kabel drzaca elektrode (b) na ,+" prikljucak ili obrnuto.

U prvoj metodi, vecina topline nastale tijekom procesa zavarivanja oslobada se na obratku, a ne na elektrodi. U obrnutom spoju,
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vecina topline nastale tijekom procesa zavarivanja oslobada se na elektrodi, a ne na obratku.

Prilikom odabira metode spajanja, uzmite u obzir tehnoloske zahtjeve i informacije koje se isporuéuju s elektrodama. Ne dopusta
svaka vrsta elektrode zavarivanje obrnutim polaritetom. Ako se tijekom zavarivanja primijeti nestabilan luk, prskanje ili nerav-
nomijeran zavar, obrnite polaritet kabela za zavarivanje i ponovno zapoénite 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 Sto je prikazano na slici (V). Za Lift-TIG zavarivanje preporucuje se
koristenje 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 zavarivanie, a zatim
ga okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da se utikaC spontano ne izvuge iz uti¢nice.

Spajite strujni utika& TIG plamenika (a) na ,-" prikljucak, a utika¢ kabela za uzemljenje s uzemljenom stezaljkom (b) na ,+" priklju-
¢ak. Postavite plinsku bocu (c) na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu i osiguraijte je od prevrtanja. Spojite regulator i mjera¢ protoka
na bocu, $to ¢e vam omoguciti regulaciju i oitavanje protoka zastitnog plina. Spojite plinsko crijevo (d) izravno na regulator koji
se nalazi na plinskoj boci. Nakon spajanja provjerite jesu li svi prikljucci pravilno pricvr$éeni, jesu li plinski spojevi vrsti i jesu li
crijeva nece spontano iskliznuti tijekom rada.

Ugradnja Zice za zavarivanje za MIG/MAG i FLUX zavarivanje

Napomena: Prije postavljanja zice za zavarivanje, provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje isklju¢en iz
elektrine uticnice.

Za otvaranje boénog poklopca pritisnite zasun poklopca, a zatim otvorite poklopac. Priévrstite kalem Zice na klin za kalem tako
da se Zica odmotava u ispravnom smijeru. Provjerite je li koriteni valjak za uvlaéenje prikladan za vrstu i promijer Zice. Ako je
potrebno, zamijenite valjak za uvlaCenje ispravnim.

Otpustite pritisak valjka za pomicanje. Umetnite kraj Zice u vodilicu, zatim u utor valjka za pomicanje i pomaknite ga prema prikljuc-
ku plamenika za zavarivanje. Zatim podesite pritisak valjka tako da Zica ne klizi tijekom pomicanja, ali da se ne pretjerano gnjeci.
Preveliki pritisak moZe uzrokovati deformaciju Zice i sprijeiti pravilno pomicanje.

Nakon $to je sastavljanje zavrSeno, zatvorite bo¢ni poklopac i provierite je li zasun sigurno 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.

Opis upravljacke ploce i elemenata zaslona

Lijevi funkcijski gumb koristi se za odabir i podeSavanje odabranih parametara uredaja. U MMA nacinu rada, pritiskom i drzanjem
gumba otprilike 5 sekundi ukljuuje se ili iskljuéuje funkcija VRD. U MIG i FLUX na€inima rada, pritiskom i drzanjem gumba otpri-
like 5 sekundi prebacuje se izmedu funkcije 2T/4T. U MIG i FLUX nacinima rada, kratkim pritiskom gumba prebacuje se izmedu
podeSavanja duljine luka i induktiviteta, a okretanjem gumba mijenja se vrijednost odabranog parametra.

Desni funkcijski gumb podeSava glavni parametar zavarivanja. U MMA i Lift-TIG nacinima rada omoguéuje vam podeSavanje
struje zavarivanja. U MIG i FLUX nacinima rada koristi se za podeSavanje brzine dodavanja Zice u sinergijskom nacinu rada.
Funkcijska tipka koristi se za odabir nacina rada uredaja. Omogucuje vam odabir odgovaraju¢eg nacina zavarivanja: MMA, Lift-
TIG, MIGIMAG, MIG/MIX ili FLUX.

Simboli i indikatori na upravljackoj plo€i i zaslonu imaju sljede¢a znaéenja, kao $to je prikazano na slici (VI):

(a) MMA nacin zavarivanja

Simbol oznacava nacin rada zavarivanja oblozenom elektrodom. U ovom naéinu rada moZete podesiti struju zavarivanja i omo-
guéiti funkciju VRD.

(b) Nacin zavarivanja Lift-TIG

Simbol oznacava zavarivanje dodimim paljenjem s netaljivom elektrodom. Ovaj nacin rada omogucuje pode$avanje struje za-
varivanja.

(c) MIG/IMAG nagin zavarivanja

Simbol oznacava natin zavarivanja koji koristi CO2 , . zaétitni plin.

(d) MIG / MIX na€in zavarivanja.

Simbol oznac¢ava nacin zavarivanja pomocu zastitne plinske smjese.

(e) Nacin FLUX zavarivanja

Simbol oznacava nacin zavarivanja sa samozastitnom punjenom zicom , bez upotrebe vanjskog zastitnog plina.

(f) podesavanje duljine luka

Nakon odabira ove funkcije, lijevim funkcijskim gumbom postavite vrijednost duljine luka. Raspon podeSavanja je od -30 do +30%.
(9) regulacija induktiviteta

Nakon odabira ove funkcije, lijevim funkcijskim gumbom postavite vrijednost induktiviteta. Raspon podeSavanja je od -20 do
+20%.

(h) 2T funkcija

Funkcija je dostupna u MIG i FLUX naginima rada.

ORIGINALNI PRIRUZCNIK 223



HR

(i) 4T funkcija

Funkcija je dostupna u MIG i FLUX naginima rada.

(j) Funkcija VRD-a

Ova funkcija, dostupna u MMA nacinu rada, smanjuje napon elektrode na sigurnu razinu nakon zavarivanja.

(k) indikator ru¢nog dodavanja zice

Pritiskom i drzanjem gumba na piStolju za zavarivanje aktivira se ruéno pomicanje zice. Osvijetljeni simbol potvrduje da je ova
funkcija aktivna.

(1) Funkcija HOLD

Tijekom zavarivanja, ako se simbol upali, to znaci da je zaslon zaklju¢an i da se postavke ne mogu mijenjati.

(m) indikatorska lampica za kvar/preopterecenje/pregrijavanje

Kada simbol svijetli, to ukazuje na kvar uredaja. Svjetlo ¢e se ugasiti nakon $to se uzrok ukloni.

(n) funkcija rada ventilatora ovisno o potrebama

Simbol oznacava inteligentnu funkciju ventilatora. Ventilator ne radi neprestano nakon $to je uredaj ukljucen, ve¢ se ukljucuje
kada unutarnja temperatura dosegne odredenu razinu i iskljucuje se kada se ohladi.

Pravila rada

nacin zavarivanja Zicom zasti¢enom
vanje pomocu zastitnog plina.

MIG / MIX. — Nacin rada zavarivanja mijeSanim plinom. U ovom nacinu rada, uredaj radi s unutarnjim dodavagem Zice i omogucuje
zavarivanje pomocu zastitnog plina sa mijeSanim plinom.

FLUX — Nacin zavarivanja samozastitnom punjenom zicom . U ovom nacinu rada uredaj radi s unutarnjim dodavacem Zice i
omogucuje zavarivanje bez upotrebe vanjskog zastitnog plina.

MMA - naéin zavarivanja obloZzenom elektrodom. Ovaj nacin omoguéuje ruéno zavarivanje obloZzenom elektrodom pomocu
istosmjerne struje.

LIFT-TIG - Nacin zavarivanja netapljivom elektrodom s paljenjem luka dodirom. Luk se pali kratkim dodirom volframove elektrode
s obratkom, a zatim njegovim podizanjem.

SINERGICKO UPRAVLJANJE - Aparat za zavarivanje automatski odabire ovisne radne parametre, Sto pojednostavljuje podesa-
vanje uredaja i omogucuie stabilnije uvjete zavarivanja u MIG/MAG, MIG/MIX i FLUX nacinima rada.

VRUCI START - Prilikom pokretanja zavarivanja moZe biti teSko pokrenuti luk. To je zato Sto su i elektroda i podrucje zavara
hladni. Tijekom pokretanja, zavariva¢ primjenjuje nesto ve¢u struju od postavljene struje na vrlo kratko vrijeme. To omogucuje
lakSe pokretanije luka i €ini proces zavarivanja stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) — Prilikom zavarivanja oblozenom elektrodom, udaljenost izmedu vrha elektrode i tocke zavara
nije konstantna. Kako bi se sprijecilo lijepljenje elektrode tijekom zavarivanja, zavariva¢ regulira jaginu struje u elektricnom luku.
ANTI-STICK (funkcija zastite od kratkog spoja) — Ako se elektroda zaglavi tijiekom 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) — Ova je znacajka dostupna u MMA na€inu rada. Sustav smanjuje napon na obloZenoj elek-
trodi na sigurnu razinu nakon zavarivanja. Indikator VRD svijetli kako bi naznacio da je zna¢ajka omogucena.

Indikatorska lampica kvara/preopterecenja/pregrijavanja — Ako se ova indikatorska lampica upali, zavarivanje mozda nece biti
moguce. Ova indikatorska lampica moze ukazivati na pregrijavanje, preopterecenje ili druge kvarove. U sluCaju pregrijavanja,
indikatorska lampica ¢e se automatski ugasiti nakon $to se uredaj ohladi.

02 pinam U ovom naginu rada uredaj radi s unutarnjim dodavacem Zzice i omogucuje zavari-

MIG/MAG zavarivanje

PAZNJA! Prije pocetka rada procitajte informacije navedene u odjeljcima: ,Instalacija kabela za MIG/MAG zavarivanje”, ,Instalaci-
ja zice za zavarivanje za MIG/MAG i FLUX zavarivanje”, ,Opis upravljacke ploCe i elemenata zaslona” i ,Principi rada”.
Provierite jesu li MIG pistolj za zavarivanje, rucka za uzemljenje i crijevo za plin ispravno spojeni. Provjerite je li adapter polari-
teta pistolja za zavarivanje spojen na ,+" priklju¢ak, a ru¢ka za uzemljenje na ,-" priklju¢ak. Cvrsto pri¢vrstite stezaljku rucke za
uzemljenje na metalni dio obratka. Oistite kontaktno podruéje od ulja, boje i drugih oneci§¢enja koja mogu ometati protok struje.
Provijerite je li u stroju instalirana ispravna Zica za zavarivanje i je li tlak valjka za pomicanje ispravno postavljen. Provjerite stanje
kontaktnog vrha i mlaznice pistolja za zavarivanje. Osigurajte da se Zica ispravno dovodi kroz pistolj.

Postavite bocu zastitnog plina na tvrdu, ravnu i stabilnu povrinu i osigurajte je od prevrtanja. Otvorite ventil boce. Pomoéu regu-
latora i mjeraca protoka prilagodite protok zastitnog plina za posao koji se obavlja.

Ukljucite kabel za napajanje u zidnu utinicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj za ukljuéeno (1).

Pomocu funkcijske tipke odaberite odgovarajuci nacin rada: MIG/MAG ili MIG/MIX; ovisno o koridtenom zastitnom plinu. Ako
je potrebno, odaberite funkciju 2T ili 4T. Zatim postavite parametre zavarivanja. U MIG/MAG i MIG/MIX na¢inima rada, desna
funkcijska tipka koristi se za podeS$avanje brzine dodavanja Zice u sinergijskom nacinu rada. Lijeva funkcijska tipka koristi se za
odabir i pode$avanje duljine luka i induktiviteta.

Nakon postavljanja parametara, zastitite lice maskom za zavarivanje i zapoCnite zavarivanje. Ravnomjerno pomicite plamenik
za zavarivanje, odrZavajuci ispravnu udaljenost izmedu vrha plamenika i obratka. Tijekom zavarivanja pratite stabilnost luka i
kvalitetu zavara. Po potrebi prilagodite postavke parametara.

Nakon zavarivanja, otpustite gumb plamenika za zavarivanje i pricekajte dok se ne zaustavi protok zastitnog plina, ako to zahtije-
vaju karakteristike koriStene opreme. Zatim iskljucite uredaj pomicanjem prekidaca u isklju¢eni polozaj (O). Zatvorite ventil boce
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zadtitnog plina.

Ako i dalje Cujete ventilator kako radi nakon zavrSetka rada, nemojte iskljuCovati kabel za napajanje iz uti¢nice dok se uredaj
automatski ne ohladi. Mozete odspojiti kabele za zavarivanje. Nakon zavrdetka rada, iskopcajte kabel za napajanje iz uticnice i
nastavite s odrZavanjem.

Zavarivanje fluksom

PAZNJA! Prije pocetka rada procitajte informacije navedene u odjeljcima: ,Ugradnja kabela za FLUX zavarivanje”, ,Ugradnja Zice
za zavarivanje za MIGIMAG i FLUX zavarivanje”, ,Opis upravljacke ploce i elemenata zaslona” i ,Principi rada”.

Provierite jesu li MIG pistolj za zavarivanje i drZa¢ uzemljenja ispravno spojeni. Provjerite je li adapter polariteta pistolja za zava-
rivanje spojen na ,-” priklju€ak, a drza¢ uzemljenja na ,+" priklju¢ak. Cvrsto pri¢vrstite stezaljku drzaca uzemljenja na metalni dio
obratka. Ocistite kontaktno podrucje od ulja, boje i drugih oneci$¢enja koja mogu ometati protok struje.

Provijerite je li u stroju instalirana ispravna samozastitna punjena zica i je li tlak valjka za pomicanje ispravno postavljen. Provijerite
stanje kontaktnog vrha i mlaznice pistolja za zavarivanje. Osigurajte da se Zica ispravno dovodi kroz pistol].

FLUX metoda ne Koristi vanjski zastitni plin.

Ukljucite kabel za napajanje u zidnu uti¢nicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj za uklju¢eno (1).

Pomocu funkcijske tipke odaberite FLUX nagin rada. Ako je potrebno, odaberite 2T ili 4T. Zatim postavite parametre zavarivanja.
U FLUX nacinu rada, desna funkcijska tipka koristi se za postavljanje brzine dodavanja zice u sinergijskom nacinu rada. Lijeva
funkcijska tipka koristi se za odabir i pode$avanje duljine luka i induktiviteta.

Nakon postavljanja parametara, zastitite lice maskom za zavarivanje i zapoCnite zavarivanje. Ravnomjerno pomicite plamenik
za zavarivanje, odrZavajuéi ispravnu udaljenost izmedu vrha plamenika i obratka. Tijekom zavarivanja pratite stabilnost luka i
kvalitetu zavara. Po potrebi prilagodite postavke parametara.

Nakon zavrSetka zavarivanja, otpustite gumb plamenika za zavarivanje, a zatim iskljucite uredaj pomicanjem prekidaca u isklju-
¢eni polozaj - O.

Ako i dalje Cujete ventilator kako radi nakon zavrSetka rada, nemojte iskljuCovati kabel za napajanje iz uti¢nice dok se uredaj
automatski ne ohladi. MozZete odspajiti kabele za zavarivanje. Nakon zavretka rada, iskopCajte kabel za napajanje iz uticnice i
nastavite s odrzavanjem.

MMA zavarivanje (obloZena elektroda)

NAPOMENA! Prije po¢etka rada pro€itajte informacije navedene u odjeljcima: ,Ugradnja kabela za zavarivanje MMA s obloZenim
elektrodama”, ,Opis upravljacke ploce i elemenata zaslona” i ,Principi rada”.

Provierite jesu li kabel drzaca elektrode i kabel za uzemljenje ispravno spojeni. Odaberite polaritet prikljucka prema zahtjevima
procesa i uputama proizvodaca elektrode. Cvrsto privrstite stezaljku za uzemljenje na metalni dio obratka koji se zavaruje. O¢i-
stite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih onecis¢enja koja mogu utjecati na protok struje.

Pri¢vrstite odgovarajucu oblozenu elektrodu na drzag elektrode. Provjerite je li elektroda sigurno priévréena i da se nece pomicati
tijekom rada. Prije zavarivanja provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda medusobno izolirane i da nisu u kontaktu s
radnim komadom.

Ukljucite kabel za napajanje u zidnu uticnicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj za ukljuéeno (1).

Pomocu funkcijskog gumba odaberite nacin rada MMA. Po potrebi omogudite ili onemogucite funkciju VRD. Zatim desnim funkcij-
skim gumbom postavite struju zavarivanja koja odgovara vrsti elektrode i debljini materijala. Tipiéne vrijednosti struje zavarivanja
ovisno o promjeru elektrode prikazane su u nastavku.

Promijer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60-80
32 80-140
4.0 120170

Nakon podeSavanja parametara, zastitite lice maskom za zavarivanje i zapoCnite zavarivanje. Zapalite elektriéni luk prema utvr-
denoj tehnici zavarivanja. Odrzavajte odgovarajuéu duljinu luka i ravnomjerno vodite elektrodu duz zavara. Po potrebi prilagodite
postavke parametara.

Nakon zavarivanja, uklonite elektrodu s materijala koji se zavaruje, a zatim iskljuCite uredaj pomicanjem prekidaca u iskljuceni
polozaj - O.

Ako i dalje Cujete ventilator kako radi nakon zavrSetka rada, nemojte iskljuCovati kabel za napajanje iz uticnice dok se uredaj
automatski ne ohladi. Mozete odspojiti kabele za zavarivanje. Nakon zavr3etka rada, iskopcajte kabel za napajanje iz uti¢nice i
nastavite s odrZavanjem.

Lift-TIG zavarivanje

PAZNJA! Prije pocetka rada progitajte informacije navedene u odjelicima: ,Ugradnja kabela za zavarivanje za Lift-TIG zavariva-
nje”, ,Opis upravljacke ploce i elemenata zaslona” i ,Principi rada’.
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Provjerite jesu li TIG plamenik, stezaljka za uzemljenje i plinsko crijevo ispravno spojeni. Provierite je li strujni utikag TIG plame-
nika spojen na ,-” prikljucak, a stezaljka za uzemljenje na ,+” prikljucak. Cvrsto pri¢vrstite stezaljku za uzemljenje na metalni dio
obratka. Ocistite kontaktno podrucje od ulja, boje i drugih onecis¢enja koja bi mogla ometati protok struje.

Provjerite je li u TIG plamenik ugradena ispravna volframova elektroda i je li pravilno naostrena. Po potrebi pripremite odgovara-
juci dodatni metal. Postavite bocu zastitnog plina na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu i osigurajte je od prevrtanja. Otvorite ventil
boce. Pomocu regulatora i mjeraca protoka prilagodite protok zastitnog plina za posao koji se izvodi.

Ukljucite kabel za napajanje u zidnu utiénicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj za ukljuéeno (1).

Pomocu funkcijske tipke odaberite nacin rada Lift-TIG. Zatim pomo¢u desne funkcijske tipke postavite struju zavarivanja koja od-
govara vrsti elektrode, debljini materijala i koriStenom postupku zavarivanja. Tipi¢ne vrijednosti struje zavarivanja i protoka zastit-
nog plina za zavarivanje nehrdajuéeg Celika prikazane su u nastavku, ovisno o promjeru volframove elektrode i debljini materijala.

Debljina materijala [mm]: Promjer elektrode [mm] Promjer veziva [mm] Struja zavarivanja [A] Protok plina [l/min]
0,5 1.0 1.0 35-40 4-6
08 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 - 85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 225 120 - 150 10-12

Nakon podeS$avanja parametara, zastitite lice maskom za zavarivanje i zaponite zavarivanje. Otvorite ventil zadtitnog plina
TIG plamenika, ako je ugraden. Zapalite luk kratkim dodirivanjem volframove elektrode s radnim komadom, a zatim podignite
plamenik otprilike 2-3 mm. Tijekom zavarivanja ravnomjerno vodite plamenik, odrzavajuéi ispravnu duljinu luka. Ako je potrebno,
nanesite dodatni metal odgovarajuci za vrstu materijala koji se zavaruje.

Nakon zavarivanja, podignite plamenik kako biste prekinuli luk i zatvorili ventil zastitnog plina TIG plamenika, ako je ugraden.
Iskljucite stroj pomicanjem prekidaca u iskljuceni polozaj (O). Zatvorite ventil boce zadtitnog plina.

Ako i dalje Cujete ventilator kako radi nakon zavr3etka rada, nemojte iskljuCovati kabel za napajanje iz uti¢nice dok se uredaj
automatski ne ohladi. Mozete odspojiti kabele za zavarivanje. Nakon zavrSetka rada, iskopcajte kabel za napajanje iz uticnice i
nastavite s odrzavanjem.

Savjeti za MIG/MAG zavarivanje .

Zavarene povrsine trebaju biti Ciste od hrde, masnoce, ulja, boje i drugih necisto¢a. Cvrsto pricvrstite stezaljku za uzemljenje na
radni komad, osiguravajuéi dobar elektriéni kontakt. Odaberite odgovarajucu Zicu za zavarivanje i zatitni plin za vrstu radnog
komada koji se zavaruje. Preporucuje se prethodno testiranje parametara zavarivanja na otpadnom materijalu.

Tijekom MIG/MAG zavarivanja, plamenik za zavarivanje (a) treba ravnomjerno voditi u smjeru strelice (h), kao $to je prikazano na
slici (VII). Zica za zavarivanie (c), koja izlazi iz mlaznice plamenika (b), kontinuirano se dovodi u zonu zavarivanja. lzmedu kraja
Zice (c) i zavarivacke kupke (d) stvara se elektriéni luk, talivsi obradak (g) i Zicu za zavarivanje. Zavarivacka kupka (d) hladi se i
stvara zavar (e). Zona zavarivanja zasticena je zastitnim plinom, koji stvara zastitnu atmosferu (f), Sto ograni¢ava pristup zraka
rastaljenom metalu.

Plamenik za zavarivanje treba drzati stabilno, odrzavajuci vrh Zice $to ravnomjernije udaljenim od zavarivacke kupke. Prebrzo
pomicanje plamenika moze rezultirati slabim prodiranjem i nepravilnim zavarom. Presporo pomicanje plamenika moZe rezultirati
prekomjernim zagrijavanjem materijala, progorijevanjem i povecanim prskanjem. Ako se kvaliteta zavara pogorsa, provjerite pa-
rametre zavarivanja, stanje Zice, priklju¢ak zastitnog plina i mlaznicu plamenika na zacepljenja.

Savjeti za FLUX zavarivanje .

Zavarene povrsine trebaju biti Ciste od hrde, masnoce, ulja, boje i drugih necistoca. Cvrsto pricvrstite stezaljku za uzemljenje
na radni komad, osiguravajuci dobar elektricni kontakt. Odaberite odgovaraju¢u samozastitnu Zicu za zavarivanje s fluksnom
jezgrom za vrstu i debljinu radnog komada koji se zavaruje. Preporucuje se prethodno testiranje parametara zavarivanja na
otpadnom materijalu.

Prilikom zavarivanja FLUX metodom, plamenik za zavarivanje (a) treba ravnomjerno voditi u smjeru strelice (h), kao Sto je prikaza-
no na slici (VIIl). Samozasticena Zica za zavarivanje s fluksom (c) izlazi iz mlaznice plamenika (b) i kontinuirano se dovodi u zonu
zavarivanja. lzmedu vrha Zice (c) i zavarivacke kupke stvara se elektriéni luk, talivsi obradak (g) i Zicu za zavarivanje. Zavarivacka
kupka (d) se hladi i stvara zavar (e). Na povrsSini zavara stvara se sloj troske (f) koji se nakon hladenja mora ukloniti.

Kod FLUX zavarivanja, zastitni plin se ne dovodi izvana. Zastita zavarivacke kupke postiZe se taljenjem jezgre fluksa Zice. Pla-
menik za zavarivanje mora se drzati stabilno, odrzavajuéi vrh Zice $to ravnomjernije udaljenim od zavarivacke kupke. Prebrzo
pomicanje plamenika moZe rezultirati loSim taljenjem, dok presporo pomicanje plamenika moZe uzrokovati prekomjerno nakuplja-
nje topline i pove¢ano prskanje. Nakon $to je zavarivanje zavrSeno i zavar se ohladio, uklonite trosku prije nastavka zavarivanja
ili procjene kvalitete zavara.

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-
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ruéuje se prethodno testiranje elektrode i postavke struje zavarivanja na otpadnom materijalu.

Postavite elektrodu (a) otprilike 2 cm od mjesta zavarivanja i stavite masku za zavarivanje. Zatim zapalite luk iskrom ili kontaktnom
metodom. Luk (b) bit e vidljiv kroz prozor¢i¢ maske za zavarivanje; njegova duljina ne smije biti ve¢a od 1-1,5 puta promjera
elektrode, kao $to je prikazano na slici (IX). Tijekom zavarivanja, na obratku (d) se formira zavar (c), a smjer zavarivanja oznacen
je strelicom (e).

Odrzavanje ispravne duljine luka je kljuéno. Duljina luka usko je povezana s naponom i strujom zavarivanja. Kontaminacija zava-
renih povrSina moze negativno utjecati na kvalitetu zavara. Elektrodu treba drZati pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na
ravninu zavara, u smjeru zavara, kao $to je prikazano na slici (X). Povecanje kuta moZe uzrokovati protok troske. Smanjenje kuta
moze uzrokovati nestabilnost luka, prskanje i slabljenje zavara.

Tijekom cijelog procesa zavarivanja treba odrzavati konstantnu duljinu luka. Buduéi da se elektroda topi tijekom zavarivanja, drza¢
elektrode treba postupno spustati kako bi se odrZala ista duljina luka. Kada se duljina elektrode smanji na priblizno 5 cm, prekinite
zavarivanje i zamijenite elektrodu novom. Za prekid zavarivanja, izvucite elektrodu iz mjesta zavarivanja. Preporucuje se postu-
pno izvlaCenje elektrode, podizui je duz zavara prekrivenog troskom, kao $to je prikazano na slici (XI). To pomaze u smanjenju
prskanja i poroznosti u zavarenom materijalu.

Budite oprezni jer su zavar i elektroda vruci. Sloj troske uklonite tek nakon $to se zavar ohladi, laganim udarcem ¢ekicem za zava-
rivanje. Ponovno zavarivanje moze zapoceti tamo gdje je prethodni zavar zavrsio nakon $to se osigura da je sloj troske uklonjen.
Aparat za zavarivanje treba postaviti u dobro prozraceno, zasjenjeno mjesto, dalje od bilo kakvih prepreka koje bi mogle ometati
protok zraka kroz ventilacijski sustav. Nedostatak odgovarajuce ventilacije moze uzrokovati pregrijavanje komponenti aparata za
zavarivanije i njihovo trajno otecenje. Ne ostavljajte aparat za zavarivanje izlozen izravnoj suncevoj svjetlosti tijekom upotrebe niti
ga pokrivajte dekom ili drugim materijalom koji bi mogao ometati protok zraka.

Savjeti za Lift-TIG zavarivanje s paljenjem dodirnog luka

Zavarene povrsine trebaju biti bez hrde, masnoce, ulja i boje. Preporucuje se prethodno testiranje elektrode i postavke struje za-
varivanja na otpadnom materijalu. Stavite masku za zavarivanje. Postavite keramitku mlaznicu TIG plamenika na radnu povrsinu
tako da samo keramicka mlaznica bude u kontaktu s radnom povrsinom, a elektroda bude na maloj udaljenosti od obratka. Otvo-
rite ventil zaStitnog plina. Zatim nagnite plamenik za zavarivanje prema radnoj povrsini dok elektroda ne dodirne radnu povrsinu.
Podignite plamenik dok se ne stvori razmak od priblizno 2-3 mm izmedu vrha elektrode i obratka. Luk ¢e se zapaliti. Nakon $to se
luk zapali, podesite nagib elektrode. Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva u odnosu na ravninu zavariva-
nja, kao $to je prikazano na slici (XII). Elektricni luk topi materijal, stvarajuéi teku¢u zavarivacku kupku koja se stvrdnjava nakon
uklanjanja luka, stvarajuci trajni spoj. Prilikom zavarivanja tankih materijala poput lima, materijali se mogu spajiti bez upotrebe
dodatnog metala, kao $to je prikazano na slici (XII).

Prilikom zavarivanja dodatnim metalom, ubacujte dodatni metal pod kutom od 30 stupnjeva u odnosu na ravninu zavara, kao $to
je prikazano na slici (XIIl). Ubacujte dodatni metal u predniji dio zavarivacke kupke odrzavajuci odgovarajuci nagib plamenika i
konstantnu duljinu luka. Slika (XIII) prikazuje: elektrodu (a), elektricni luk (b), mlaznicu (c), plinski $tit (d), obratak (e), smjer zava-
rivanja (f), smjer ubacivanja dodatnog metala (g), dodatni metal (h), zavar (i) i zavarivacku kupku j).

Za zavrSetak 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 ploica navodi
nazivnu struju i postotak razdoblja od 10 minuta tijekom kojeg aparat za zavarivanje moZe sigumo raditi. Preostalih 10 minuta
treba koristiti za hladenje strujnih krugova aparata za zavarivanje. Nepostivanje radnog ciklusa rezultirat ¢e aktiviranjem sustava
zastite od pregrijavanja. Indikatorska lampica greske/preopterecenja/pregrijavanja ¢e svijetliti i zavarivanje nece biti moguce dok
se strujni krugovi aparata za zavarivanje ne ohlade. Cesto preopterecenje aparata za zavarivanje moze dovesti do preranog
troSenja ili Cak oStecenja.

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.

Tesko paljenje luka ili Cesto 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 odgovara postavljenoj vrijednosti. 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 problem i dalje postoji nakon poduzimanja gore navedenih koraka, prekinite koristenje uredaja i odnesite ga u ovlasteni
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servisni centar.
ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | SRODNE FENOMENE

Aparat za zavarivanie je klase A (prema EN IEC 60974-10), Sto znadi da nije namijenjen za upotrebu u stambenim prostorima gdje
se elektricna energija napaja javnim niskonaponskim sustavom napajanja. Elektromagnetsku kompatibilnost moze biti tesko osi-
gurati na tim mjestima zbog provodenih i zratenih smetniji. Tijekom zavarivanja, elektricna oprema koja se nalazi u blizini radnog
podrucja moze stupiti u interakciju sa strojem za zavarivanje. Elektricni luk koji nastaje tijekom zavarivanja generira elektroma-
gnetsko polje koje utjeCe na rad elektricnih sustava i instalacija. Stoga operater zavarivanja mora poduzeti mjere opreza na mje-
stima gdje takvo zragenje moZe predstavijati rizik za ljude ili opremu, kao $to je u blizini bolnica, laboratorija, medicinske opreme,
radija i televizije te racunalne opreme. Nemoguce je precizno odrediti i izmijeriti vrstu i jacinu elektromagnetskog polja koje generi-
ra aparat za zavarivanje na drugoj opremi. Stoga je teSko dati precizne upute o tome kako ograniciti ovu pojavu. Na mjestima gdje
postoji potencijalni rizik od opasnosti treba poduzeti posebne mjere opreza i koristiti zatitne zaslone i filtere gdje je to moguce.
Kabeli za zavarivanje trebaju biti §to kraci, postavljeni blizu jedan drugome i poloZeni blizu tla. Proizvoda¢ ne odgovara za bilo
kakvu Stetu uzrokovanu koristenjem aparata za zavarivanje na gore navedenim mjestima ili nepravilnom upotrebom uredaja.
UPOZORENJE: Ova oprema nije u skladu s normom IEC 61000-3-12. Ako je spojena na javni niskonaponski sustav napajanja,
odgovornost je instalatera ili korisnika opreme osigurati, po potrebi konzultacijom s operatorom distribucijske mreze, da se opre-
ma moze spajiti.

ODRZAVANJE | REZERVNI DIJELOVI

OPREZ! Prije izvodenja bilo kakvih tehni¢kih radova ili radova odrzavanja, iskljuite uredaj iz elektriCne uticnice.

Nakon zavrSetka rada, provjerite tehnicko stanje uredaja vizualnim pregledom vanjskog dijela i procjenom: kuéista, kabela za
napajanje s utikacem, rada prekidaca, prohodnosti ventilacijskih otvora, stanja kabela za uzemljenje, plamenika za zavarivanje,
plinskog crijeva i stanja kabelskih konektora.

Tijekom jamstvenog roka korisnik ne smije rastavljati uredaj ili mijenjati bilo koje komponente ili dijelove, jer ¢e to ponistiti jamstvo.
Sve nepravilnosti uoene tijekom pregleda ili rada signal su za obavljanje popravaka u servisnom centru.

Nakon zavrSetka rada, oCistite kucite, ventilacijske otvore, prekidace i poklopce, na primjer, mlazom zraka pod tlakom ne veéim
o0d 0,3 MPa , ¢etkom ili suhom krpom, bez upotrebe kemikalija ili tekucina za is¢enje. OCistite plamenik za zavarivanje, kabele i
komponente dostupne nakon otvaranja bo¢nog poklopca suhom, Eistom krpom.

Redovito provjeravajte stanje kontaktnog vrha, mlaznice plamenika za zavarivanje, kabela plamenika za zavarivanje, radnog
kabela, plinskog crijeva, kabelskih konektora i komponenti mehanizma za dovod Zice. Ako primijetite bilo kakvo ostecenje, preko-
mjerno troSenje ili kvar, prekinite s koridtenjem 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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