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SPAWARKA INWERTEROWA

INVERTER WELDER
INVERTER-SCHWEISSGERAT
WHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIN AMMAPAT
3BAPIOBAJIbHUA IHBEPTOP
INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS
METINASANAS INVERTORS
INVERTOROVA SVARECKA
INVERTOROVA ZVARACGKA

INVERTERES HEGESZTOGEP

INVERTOR SUDURA

SOLDADORA INVERTER

POSTE A SOUDER A ONDULEUR
SALDATRICE INVERTER

INVERTER LASAPPARAAT
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WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMAPAT
SOLDADOR DE INVERSOR
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PL EN DE
1. obudowa 1. housing ! 1. Gehause
2. przylacze kabla spawalniczego 2. welding cable connection 2. Schweiltkabelanschluss
3. panel sterujacy 3. control panel 3. Bedienfeld
4. wiacznik elektryczny 4. electric power switch 4. Elektroschalter
5. kabel zasilajacy 5. power cord 5. Netzkabel

6. zacisk masy

7. zacisk elektrody

8. elektroda

9. fuk elektryczny

10. spoina

11. spawany materiat

12. kierunek spawania

13. kierunek podawania spoiwa

14. spoiwo

15. dysza

16. ostona gazowa

17. jeziorko spawalnicze

18. regulator pradu spawania (YT-81355)
19. pokretto wielofunkcyjne (YT-81357, YT-81358)
20. przycisk funkeyjny (YT-81358)

21. wy$wietlacz

22. kontrolka zasilania (YT-81355)

23. pas transportowy

24. obejma pasa

25. uchwyt

'
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6. earth clamp

7. electrode clamp

8. electrode

9. electric arc

10. weld

11. welded material

12. welding direction

13. filler feeding direction

14. filler

15. nozzle

16. gas shield

17. welding pond

18. welding current regulator (YT-81355)
19. multifunction knob (YT-81357, YT-81358)
20. function button (YT-81358)

21. display

22. power light (YT-81355)

23. carrying belt

24. belt clip

25. handle

O R Y G

6. Erdungsklemme

7. Elektrodenklemme

8. Elektrode

9. Lichtbogen

10. Schweinaht

11. geschweilites Material

12. Schweilrichtung

13. Richtung der Verbindungsmittelzufuhr
14. Verbindungsmittel

15. Diise

16. Gasabschirmung

17. Schweilbad

18. SchweiBstromregler (YT-81355)

19. Multifunktionsknopf (YT-81357, YT-81358)
20. Funktionstaste (YT-81358)

21. Display

22. Stromversorgungsleuchte (YT-81355)
23. Transportband

24. Tragergurthalterung

25. Schweipistole (Griff)
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1. kopnyc

2. NoAKMKYeHe CBapOYHOro kabens
3. naHenb ynpasnexns

4. 3neKTpUYECKHit BbIKMIOYaTENb

5. kabenb nuTaHus

6. 3axxMm Macce!

7. 3aXuUM anekTpoaa

8. anekTpop

9. anekTpudeckas ayra

10. wos

11. cBapuBaeMblit Matepuan

12. HanpaBneHue CBapKu

13 ve nofauu ci Lero

matepuana
14. cea3blBalOLMiA MaTepuan

15. Hacaaka

16. rasosas saluuta

17. cBapoyHas BaHHa

18. perynstop cBapouHbli Tok (YT-81355)
19. MHOrOdYHKLMOHAMNbHBIA perynsarop
(YT-81357, YT-81358)

20. chyHKuoHanbHas kHonka (YT-81358)
21. pucnnein

22. whpmkatop nutanus (YT-81355)

23. pemeHb ANnst TPAHCMOPTVPOBKY

24. 32KMM NS peMHst

25. pepxatens

Lv

1. korpuss

2. metinasanas kabela pieslégums
3. vadibas panelis

4. elektriskais slédzis

5. baro8anas kabelis

6. masas spaile

7. elektroda spaile

8. elektroda

9. elektriskais loks

10. metinasanas Suve

11. metinats materials

12. metinasanas virziens

13. saistvielas padeves virziens

14. saistviela

15. sprausla

16. gazes parsegs

17. metinasanas baseins

18. metinasanas stravas regulators (YT-81355)
19. multifunkcionala poga (YT-81357, YT-81358)
20. funkeiju poga (YT-81358)

21. displejs

22. baro$anas indikators (YT-81355)
23. transportésanas siksna

24. siksnas stiprinajums

25. rokturis
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1. kopnyc

2. 3efiHaHHs 3BaploBanbHOro kabento

3. naHenb ynpasniHHs

4. eneKTPUYHHIA BUMMKAY

5. kabenb XvBneHHs

6. 3aTnckay maci

7. 3aTucKay enekTpoay

8. enexTpog,

9. enekTpiyHa ayra

10. 3BapioBanbHIi OB

11. maTepian, LU0 3BapIOETLCA

12. HanpsIMOK 3BaploBaHHs

13. HanpsAMOK Noaavi 38'A3yio4oro matepiany
14. 38'a3ytounit Matepian

15. conno

16. ra3ouit 3axuct

17. 3BapioBarbHa BaHHa

18. perynstop 3BaptoBansHoro cTpymy (YT-81355)
19. GaratodpyHKLjoHanbHa pydka (YT-81357,
YT-81358)

20. cbyHKuioHanbHa kHonka (YT-81358)

21. pucnneit

22. iHgukatop xvenerHs (YT-81355)

23. peMiHb Ans TpaHCNOPTYBaHHS!

24. xoMyT pemeHs

25. Tpumay

(¥4

1. kryt

2. pfipojeni svarovaciho kabelu

3. ovladaci panel

4. elektricky spinac

5. napéjeci kabel

6. zemnici svorka

7. svorka elektrody

8. elektroda

9. elektricky oblouk

10. svar

11. svafovany material

12. smér svafovani

13. smér pfivodu pojiva

14. svarovaci drat - pojivo

15. tryska

16. plynova clona

17. svarovaci jamka

18. regulator svafovaciho proudu (YT-81355)
19. multifunkéni otocny knoflik (YT-81357, YT-81358)
20. funkeni tlacitko (YT-81358)

21. displej

22. Kontrolni LED napajeni (YT-81355)
23. pfepravni pas

24. spona k upevnéni ramenniho popruhu
25. rukojet
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LT

1. korpusas

2. suvirinimo kabelio jungtis

3. valdymo skydas

4. elektrinis jungiklis

5. maitinimo laidas

6. masés gnybtas

7. elektrody gnybtas

8. elektrodas

9. elektros lankas

10. suvirinimo sidlé

11. suvirinama medZiaga

12. suvirinimo kryptis

13. risiklio tiekimo kryptis

14. rigiklis

15. antgalis

16. dujy apsauga

17. suvirinimo baseinas

18. suvirinimo srovés reguliatorius (YT-81355)
19. daugiafunkciné pasukamoji rankenélé
(YT-81357, YT-81358)

20. funkcinis mygtukas (YT-81358)
21. ekranas

22. maitinimo indikatorius (YT-81355)
23. transportavimo dirzas

24. dirzo spaustukas

25. laikiklis

SK

1. plast

2. pripojka zvaracieho kabla

3. ovladaci panel

4. elektricky zapina¢

5. napéjaci kabel

6. svorka uzemnenia

7. svorka elektrody

8. elekiroda

9. elektricky obluk

10. spoj

11. zvarany material

12. smer zvarania

13. smer privodu spojiva

14. spojivo

15. dyza

16. plynovy obal

17. zvéracie jazierko

18. regulator zvaracieho prudu (YT-81355)
19. multifunkéné koliesko (YT-81357, YT-81358)
20. funkéné tlacidlo (YT-81358)

21. displej

22. kontrolka napajania (YT-81355)
23. prepravny pas

24. spona pasa

25. ricka
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HU

1. haz

2. hegeszt6kabel csatlakoztatésa

3. vezérlépanel

4. elektromos kapcsologomb

5. tapkabel

6. foldeldcsatlakozo

7. elektrodafogd

8. elektroda

9. elektromos iv

10. varrat

11. hegesztett anyag

12. hegesztési irany

13. a kétéanyag adagolasanak iranya

14. kétéanyag

15. csér

16. gazamyékolas

17. hébefolyasolt zéna

18. hegesztési dram-szabalyozo (YT-81355)
19. multifunkcios gomb (YT-81357, YT-81358)
20. funkciogomb (YT-81358)

21. kijelz6

22. teljesitmény-visszajelzé lampa (YT-81355)
23. szallitoov

24. dvcsipesz

25. fogantyu

FR

1. boitier

2. raccord du cable de soudage

3. panneau de commande

4. interrupteur

5. cordon d'alimentation

6. pince de mise a la terre

7. pince d'électrode

8. électrode

9. arc électrique

10. soudure

11. matériau a souder

12. direction de soudage

13. direction de I'alimentation en métal dapport
14. métal d'apport

15. buse

16. gaz protecteur

17. bain de fusion

18. controleur de courant de soudage (YT-81355)
19. bouton multifonction (YT-81357, YT-81358)
20. bouton de fonction (YT-81358)

21. écran

22. voyant d'alimentation (YT-81355)

23. sangle de transport

24. clip de la sangle

25. torche
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1. carcasé

2. conexiune cablu sudura

3. panou de comanda

4. comutator de alimentare

5. cablu electric

6. clema de impamantare

7. clemé electrod

8. electrod

9. arc electric

10. sudura

11. material sudat

12. sensul de suduré

13. sens de alimentare filler

14. filler

15. duzéd

16. protectie cu gaz

17. sant de sudura

18. regulator curent de sudura (YT-81355)
19. buton multifunctional (YT19, YT-81357, YT-81358)
20. buton functii (YT-81358)

21. afisaj

22. lampa alimentare (YT-81355)
curea de sustinere

24. clemd centura

25. maner

IT

1. alloggiamento

2. raccordo per il cavo di saldatura

3. pannello di controllo

4. pulsante di accensione

5. cavo di alimentazione

6. pinza di massa

7. pinza porta elettrodo

8. elettrodo

9. arco elettrico

10. saldatura

11. materiale saldato

12. direzione di saldatura

13. direzione di erogazione del materiale d'apporto
14. materiale d’apporto

15. ugello

16. gas protettivo

17. bagno di fusione

18. regolatore della corrente di saldatura (YT-81355)
19. manopola multifunzione (YT-81357, YT-81358)
20. pulsante funzionale (YT-81358)

21. display

22. spia di alimentazione (YT-81355)

23. cinghia per il trasporto

24. fascia per la cinghia

25. impugnatura

O R Y G
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1. carcasa

2. conexion del cable de soldadura

3. panel de control

4. interruptor eléctrico

5. cable de alimentacion

6. terminal de tierra

7. pinza del electrodo

8. electrodo

9. arco eléctrico

10. cordén de soldadura

11. material soldado

12. direccion de soldadura

13. direccion de alimentacion del material de aporte
14. material de aporte

15. boquilla

16. gas protector

17. bario de fusion

18. regulador de corriente de soldadura (YT-81355)
19. mando multifuncion (YT-81357, YT-81358)
20. botén de funcién (YT-81358)

21. pantalla

22. luz indicadora de alimentacion (YT-81355)
23. cinta transportadora

24. abrazadera de la correa

25. mango

NL

1. behuizing

2. aansluiting laskabel

3. bedieningspaneel

4. elektrische schakelaar

5. stroomkabel

6. aardingsklem

7. elektrodeklem

8. elektrode

9. vlamboog

10. las

11. gelast materiaal

12. lasrichting

13. richting van de bindmiddelaanvoer
14. bindmiddel

15. mondstuk

16. gasafscherming

17. lasvijver

18. lasstroomregelaar (YT-81355)

19. multifunctionele knop (YT-81357, YT-81358)
20. functieknop (YT-81358)

21. display

22. indicatielampje van stroomvoorziening
(YT-81355)

23. transportband

24. riemclip

25. handvat
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1. mepiBAnua

2. 00vdeon kahwdiou ouykOMnong

3. mivakag eAéyxou

4. nhekTPIKOG BIOKOTITNG

5. kaAwdio Tpoodoaiag

6. akpodéKTNG yeiwong

7. akpodEKTNG nAekTpodiou

8. nhexTpddio

9. NAEKTPIKG 1650

10. ouyk6Mnon

11. ouykoMnpévo UNKO

12. kateBuvon ouykdAAnong

13. karetBuvon Tng Tpopodoaiag Tou
GUYKOANNTIKOU KpapaTog

14. ouykoANTIKG Kpdpa

15. akpopUoio

16. Bwpdkion agpiou

17. Nipvn ouykoMnong

18. puBioTrAg pedpatog ouykéAAnang (YT-81355)
19. koupTri TOMaTAWV Aermoupyiwv (YT-81357,
YT-81358)

20. koupri Aermoupyiag (YT-81358)

21. 0Bovn

22. EvdeikTiki) Auyvia Aemoupyiag (YT-81355)
23. 1pavTag peTapopdg

24. ogiykTApag qwvng

25. oy

HR

1. kuciste

2. priklju¢ak kabela za zavarivanje

3. upravljacka ploca

4. elektriéni prekidac

5. kabel za napajanje

6. stezaljka za uzemljenje

7. stezaljka elektrode

8. elektroda

9. elektricni luk

10. zavar

11. zavareni materijal

12. smijer zavarivanja

13. smjer uvlacenja zavara

14. zavar

15. mlaznica

16. plinska zastita

17. zavarivacko jezero

18. regulator struje zavarivanja (YT-81355)
19. visenamjenski gumb (YT-81357, YT-81358)

BG

1. kopnyc

2. KOHEKTOp 3a 3aBapbyeH kaben

3. naHen 3a ynpasneHue

4. ByTOH 3a BKMIOYBaHE

5. 3axpaHgaLl kaben

6. 3a3emuTenHa knema

7. enexTpoaHa knema

8. enextpoa

9. enekTpuyecka fbra

10. 3aBapbYeH e

11. 3aBapsiBaH Matepuan

12. nocoka Ha 3aBapsiBaHe

13. nocoka Ha nojjaBaHe Ha CBbLP3BALLOTO
BELLIECTBO

14. cBbP3BALLO BELLECTBO

15. aro3a

16. ra3os ekpaH

17. BaHa Ha 3aBapsBaHe

18. perynatop Ha 3aBapbyHus Tok (YT-81355)
19. MHOrOYHKLIMOHANHO BBPTALLO Ce Konye
(YT-81357, YT-81358)

20. cbyHKuvoHaneH byToH (YT-81358)

21. guennent

22. vHpukaTop Ha 3axpaHBaHeTo (YT-81355)
23. TpaHCnopTeH kona

24. ckoba 3a konaH

25. ibpay
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20. funkcijski gumb (YT-81358) YTAIYoA)
21. zaslon Wbl 5. (YTAVYoA)
22. indikator napajanja (YT-81355) Ja e Ais Y
23. transportni pojas W) i YY (YTAIYo0.)
24. stezaljka pojasa Jll ol Y
25. rucka Al dta Ye

Uada Yo
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PT

1. armagao

2. ligagéo do cabo de soldadura

3. painel de controlo

4. interruptor elétrico

5. cabo elétrico

6. terminal de terra

7. pinga de elétrodo

8. elétrodo

9. arco elétrico

10. soldadura

11. material soldado

12. diregéo de soldadura

13. diregéo de alimentagéo do material de adigao
14. material de adigdo

15. bocal

16. protegdo de gases

17. poga de fuséo

18. regulador de corrente de soldadura (YT-81355)
19. botao multifungdo (YT-81357, YT-81358)
20. botéo de fungéo (YT-81358)

21. visor

22. luz de alimentagéo (YT-81355)

23. correia de transporte

24. bragadeira da correia

25. punho

N AL NA
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PXTTYTMM]  Przeczytac instrukcje
Read the operating instruction
Bedienungsanleitung durchgelesen
[pounTaTh MHCTPYKLVIO
[MpouuTath iHCTPYKLilo
Perskaityti instrukcijg
Jalasa instrukciju
Prectet navod k pouZiti
Precitat navod k obsluhe
Olvasni utasitast
Citesti instructunile
Lea la instruccion
Lisez la notice d'utilisation
Leggere il manuale d'uso
Lees de instructies
AiaBaoTe Tig 0dnyieg xpriong
MpoyeTeTe PbKOBOACTBOTO
Ler as presentes instrugdes
Procitajte priruénik
Sdar g

)i

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Spawarka inwerterowa dzigki wykorzystaniu elementow elektronicznych w technologii IGBT pozwala wykonywa¢ prace spawal-
nicze przy najnizszym poborze energii oraz maksymalnej wydajnosci. W spawarce mozna stosowac elektrody przeznaczone do
spawania stali nierdzewnej, stopowej, a takze metali niezelaznych. Spawarka o nr. katalogowym YT-81355 to spawarka inwerte-
rowa do spawania elektrodg otulong (metodg MMA), pradem statym (d.c.). Spawarkg o nr. katalogowym YT-81357 to spawarka
inwerterowa do spawania elektroda otulong (metodg MMA), pradem statym (d.c.) oraz oraz elektroda nietopliwg (metoda TIG lift),
pradem statym (d.c.). Spawarka o nr. katalogowym YT-81358 to spawarka inwerterowa do spawania elektrodg otulong (metoda
MMA), pradem statym (d.c.) oraz oraz elektrodg nietopliwa (metoda TIG lift), pradem statym (d.c.), pradem pulsacyjnym (d.c.
PULSE). Prawidtowa, niezawodna i bezpieczna praca narzedzia zalezna jest od wiasciwej eksploatacii, dlatego:

Przed przystapieniem do pracy z narzedziem nalezy przeczytac catg instrukcje i zachowac ja.

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

WYPOSAZENIE
Spawarka jest dostarczana zmontowana i poza podtaczeniem kabli spawalniczych nie s3 wymagane zadne czynno$ci montazo-

we. Wraz ze spawarkg dostarczane sg kable spawalnicze oraz pas na ramie. Spawarka nie jest wyposazona w elektrody spawal-
nicze. Produkt o nr. katalogowym YT-81357, YT-81358 nie zawiera akcesoriéw do spawania metoda TIG lift.

DANE TECHNICZNE
Parametr Jednostka miary Wartos¢
Nr katalogowy YT-81355 YT-81357 YT-81358
Waga k] 397 4,52 6,19
Wymiary [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Napiecie zasilajace [V~] 230 230 115 230
Czestotliwo$¢ znamionowa [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. prad spawania MMA / TIG lift* [Ad.c] 30 40/10 10/10 10/10
Maks. prad spawania MMA / TIG lift* [Ad.c] 140 180/ 180 85/85 200/200
Srednica elektrod [mm] 16~32 16~4.0 16~4.0
Stopien ochrony P21 1P21S 1P21
Klasa izolacji | | |
Sprawno$¢ zrodta zasilania [%] 80 80 80
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci* W]
Orientacyjne zuzycie gazu ostonowego dla reprezentatywnych planéw i programéw spawania (tylko w metodzie TIG)
helu [He] [I/min] - 14~24 7~16
argonu [Ar] [l/min] - 14~24 7~16

*Spawanie metoda TIG lift jest mozliwe tylko w przypadku produktu o nr katalogowym YT-81357, YT-81358.
** Urzadzenie nie posiada stanu bezczynnosci

OBJASNIENIE OZNACZEN
Tabliczka znamionowa
1
2 [3
4 |5
10
6 8 11 11a 11b
12 12a 12b
7 ° 13 13a 13b
14 15 16 17
2 \ [24
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1. Nazwa i adres producenta, znak handlowy

2. Numer katalogowy

3. Numer seryjny

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

5. Odniesienie do normy, ktérej wymagania spetnia spawarka

6. Oznaczenie typu spawania: reczne spawanie za pomocg elektrod otulonych lub reczne spawanie metodg TIG
7. Przeznaczona do spawania w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem

8. Oznaczenie symbolu pradu spawania: prad staty

9. Znamionowe napigcie bez obcigzenia: wartos¢ szczytowa

10. Zakres parametréw wyjsciowych: minimalny prad spawania i odpowiadajaca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia — mak-
symalny prad spawania i odpowiadajgca mu umowna warto$¢ napiecia obcigzenia

11, 11a, 11b. Symbol cyklu pracy: procentowe warto$ci cyklu pracy w temperaturze otoczenia 40 st. C

12, 12a, 12b. Symbol znamionowego pradu spawania: wartoci znamionowego pradu spawania

13, 13a, 13b. Symbol umownego napiecia obcigzenia: warto$ci umownego napiecia obcigzenia

14. Symbol zasilania energig;: zasilanie jednofazowe z czestotliwoscig znamionowg 50 Hz / 60Hz

15. Znamionowe napigcie zasilajace

16. Maksymalny znamionowy prad zasilajacy

17. Maksymalny efektywny prad zasilajacy

22. Stopien ochrony

24. Symbol zgodnosci z dyrektywami nowego podejscia UE.

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nie wolno modyfikowac, przerabia¢ ani w jakikolwiek inny sposéb zmienia¢ konstrukcji urzadzenia pod grozbg utraty zgodnosci
ze standardami oraz utraty oznakowania CE. Sprzet zostat zaprojektowany w taki sposéb aby spetni¢ wymogi stawiane podczas
normalnej pracy. Zaleca sie przeprowadzac regularne przeglady, pozwoli to utrzyma¢ sprzet w gotowosci do pracy. Spawarke
nalezy serwisowac tylko w uprawnionych do tego warsztatach z wykorzystaniem oryginalnych czgsci zamiennych.

Wskazoéwki bezpiecznego stosowania urzadzenia

Operator spawarki musi by¢ przeszkolony w zakresie obstugi, musi takze przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi. Nalezy stosowac sie
do zalecen bezpieczenstwa podanych w instrukcji obstugi. Nalezy chroni¢ oczy oraz twarz przez stosowanie odziezy ochronnej i ma-
sek spawalniczych. Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody i wypadki spowodowane niewtasciwym uzyciem urzadzenia.

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczenstwa

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

- inhalacja niebezpiecznych substancii,

- promieniowanie optyczne,

- oparzenia,

- pozary i eksplozje,

- porazenie elektryczne,

Dlatego zaleca sig:

- nie modyfikowa¢ urzadzenia. Pod zadnym pozorem nie otwiera¢ obudowy, naprawy nalezy przeprowadza¢ przez wykwalifiko-
wany personel w serwisach autoryzowanych przez producenta,

- nie demontowa¢ obudowy ochronnej i nie dotyka¢ cze$ci mogacych znajdowaé sie pod napieciem,

- nawet w przypadku niewielkich zaktdcen w systemie elektrycznym, odtaczy¢ spawarke od zasilania i odda¢ do autoryzowanego
serwisu,

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

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

- urzadzenie podtaczac do sieci zasilajgcej pradu przemiennego 230V / 50Hz, wyposazonej w styk i przewod ochronny,

- sie¢ zasilajaca musi by¢ wyposazona w odpowiedni uktad zabezpieczajacy (wytacznik termomagnetyczny lub bezpieczniki ze zwio-
ka) oraz w bezpiecznik réznicowo - pradowy o parametrach wymaganych przez podigczane urzadzenie - prad zadziatania 30 mA,

- w niektorych przypadkach prad tuku elektrycznego spawarki moze by¢ niebezpieczny. Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu
z uziemieniem (lub spawanym elementem) oraz z uchwytem lub elektroda,

- odtgczy¢ wtyczke przewodu zasilajacego od gniazdka sieciowego za kazdym razem, gdy spawarka przestaje by¢ uzywana.

- nie przeprowadza¢ zadnych czynno$ci naprawczych na urzadzeniu podtgczonym do sieci zasilajacej.
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Zagrozenia wynikajace z niewtasciwego zastosowania spawarki

Nie pracowac spawarkg w poblizu materiatow fatwopalnych. Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowaé stanowisko, usuwa-
jac z zagrozonego obszaru wszystkie tatwopalne materiaty.

Nie spawa¢ pojemnikéw i zbiornikéw zawierajacych lub, ktdre zawieraly gazy lub palne i / lub toksyczne substancije. Nalezy spraw-
dzi¢ czy z obszaru pracy zostaly usuniete wszelkie gazy - zagrozenie: pozarem, wybuchem, oparami, zatruciem.

Zabronione jest spawania na deszczu lub podczas opadéw $niegu, spawarka nie jest zabezpieczona przed dostepem wody.
Odtgczyé wyposazenie od urzadzenia, a samo urzadzenie odtaczy¢ od sieci zasilajacej i przemiescic w obszar wolny od dostepu
wody (zagrozenie: porazenie elektryczne, zniszczenie urzadzenia).

Nie pracowac w atmosferze o wysokiej wilgotnosci. (zagrozenie: jak wyzej).

Nie pracowa¢ w miejscach nie zapewniajacych wiasciwej wentylacji. Spawarka jest wyposazona w wentylator, ale nalezy mu
zapewni¢ wiasciwe warunki pracy. Nalezy sie upewnic, ze urzadzenie bedzie miato zapewniong wiasciwg wentylacje, a ciepto
wytwarzane przez spawarke bedzie odprowadzane (zagrozenie: zniszczenie urzadzenia).

Usuwa¢ gazy i opary powstajace podczas spawania, unika¢ wdychania ich. Stosowa¢ specjalne maski zapewniajgce ochrone
drég oddechowych. Zapewni¢ wiasciwg wentylacja (zagrozenie: zatrucie, zniszczenie urzadzenia).

Nie wpatrywa¢ sie w Swiatto wytwarzane przez tuk elektryczny (zagrozenie: powazne uszkodzenie wzroku, patrz ostrzezenia
wymienione w nastepnym rozdziale).

Nie dotyka¢ gorgcych elementdw (zagrozenie: powazne oparzenia, patrz ostrzezenia wymienione w nastepnym rozdziale).
Oczysci¢ spawany element z rdzy, smaru lub farby. Pozwoli to do minimum zredukowa¢ powstawanie szkodliwych oparéw.
Podtgczy¢ kabel uziemiajacy mocno i pewnie do spawanego elementu. Miejsce ztacza nalezy oczyscic z brudu, farby i tuszczu.
Nie owija¢ kabla spawalniczego i uziemiajgcego wokot ciata. Nie kierowa¢ uchwytu spawalniczego w kierunku ludzi.

Upewnic sie, ze spawarka zostata umieszczona na ptaskim i stabilnym podtozu w pozycji pionowej. Zabronione jest inne umiesz-
czanie spawarki podczas pracy. Spawarka posiada uchwyt oraz pas utatwiajgcy jej transport. Zabronione jest trzymanie spawarki
za uchwyt lub zawieszanie jej na pasie podczas spawania.

Nie stosowac spawarki w charakterze urzadzenia do rozmrazania rur.

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

Podczas procesu spawania topiony jest metal. Nieuwaga operatora spawarki moze by¢ przyczyng powaznych poparzen. Zawsze
stosowac odpowiedni strdj i urzadzenia zabezpieczajace. tuk spawalniczy jest bardzo niebezpieczny dla wzroku poniewaz gene-
ruje bardzo intensywne promieniowanie podczerwone i ultrafioletowe.

Whpatrywanie sie w tuk elektryczny powstajacy podczas spawania powaznie uszkadza wzrok. Dlatego nalezy usuna¢ wszelkie
osoby postronne z miejsca pracy spawarki. Nalezy pracowac stosujgc odpowiednie $rodki ochrony osobistej, takie jak:

- spawalnicze rekawice ochronne, maski zakrywajace catg twarz wyposazone w wizjer z filtrem o odpowiedniej mocy (ciektokry-
stalicznym, szklanym filtrem spawalniczym o dobranym stopniu ochronnym wtasciwym danej pracy), buty z antyposlizgowa po-
deszwa, ubior ochronny, fartuch ochronny.

Szczegolnie zalecane jest
Nie trzyma¢ spawanych elementéw, nie dotyka¢ obszaru spawu, nie spawa¢ majac zatozone soczewki kontaktowe, ciepto wydzie-
lajgce sie podczas spawania moze stopi¢ materiat, z ktérego sg wykonane soczewki, moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia oka.

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

- z wszczepionym rozrusznikiem serca, protezami zasilanymi elektrycznie, takimi jak sztuczne konczyny, aparaty stuchowe itp.
- 0soby noszace soczewki kontaktowe (zastapic¢ soczewki kontaktowe okularami, przed rozpoczeciem pracy).

- 0soby postronne posiadajgce wymienione wyzej urzadzenia, musza zachowa¢ bezpieczng odlegtos¢ od miejsca pracy spawarki.

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

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

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

Zasilanie spawarki
Uwaga! Przed podigczeniem wtyczki do gniazdka nalezy sig upewni¢, ze wigcznik spawarki jest w pozycji wytaczony - O, a styki
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 generatoréw pradotworczych, nalezy jednak upewni¢ sie, ze wydajno$¢ pragdowa gene-
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ratora bedzie réwna lub wigksza od wartosci maksymalnego pradu zasilajacego podanego na tabliczce znamionowej spawarki.
W innym przypadku nie bedzie moZliwe osiggnigcie znamionowej wydajnosci spawarki lub w ogéle nie bedzie mozliwa praca.
Uwaga! W przypadku wykorzystania generatora do zasilania spawarki nalezy si¢ upewni¢, ze zostat on uziemiony za pomoca
prawidtowo zamontowanej instalacji.

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

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

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

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych
Uwagal Przed podtgczeniem kabli spawalniczych nalezy upewnic sie, ze wtyczka kabla zasilajgcego spawarki jest odtgczona od
gniazdka sieci elektrycznej.

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

Kable spawalnicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby.

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

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

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

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

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metoda TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Uwaga! Przed podtgczeniem kabli spawalniczych nalezy upewnic sie, ze wtyczka urzadzenia jest odtaczona od gniazdka sieci elektrycznej.

Do spawania metodg TIG lift zaleca sie uzycie uchwytu TIG 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 prawidtowego naostrzenia elektrody nalezy zapozna¢ si¢ z zaleceniami
producenta elektrody oraz uchwytu spawalniczego. Wtyczke kabla nalezy wetkng¢ w gniazdo spawarki, a nastepnie przekreci¢ do
oporu w prawo. Upewnic sie, ze wtyczka nie wysunie si¢ samoistnie z gniazda. Wtyk pradowy uchwytu TIG podtaczy¢ do zacisku
-~ ,awtyk kabla masowego podigczy¢ do zacisku ,+". Butle gazowa nalezy postawi¢ na twardym, réwnym i stabilnym podtozu, a
nastepnie zabezpieczy¢ przed przewrdceniem. Do butli podtgczy¢ reduktor oraz przeptywomierz, ktéry umozliwi regulacje i odczyt
przeplywu gazu ostonowego. Wezyk gazowy podtgczy¢ bezposrednio do reduktora umieszczonego na butli z gazem poprzez
zastosowanie szybkozigcza lub opaski zaciskowej. Opaske skreci¢ z sita pozwalajacg na uzyskanie szczelnego potaczenia i
zapewniajgca, ze waz nie odfaczy sie w trakcie pracy. Nie stosowaé nadmiernej sity, ktéra mogtaby uszkodzi¢ waz.

Pas transportowy
UWAGA! Zabrania sie trzymania spawarki za uchwyt lub zawieszania jej na pasie podczas spawania.

Spawarka jest wyposazona w pas utatwiajacy jej transport. Pas nalezy zamocowaé do obejmy z przodu i z tytu spawarki. Obejmy
znajduja sie w gornej czesci obudowy urzadzenia. Nie nalezy mocowa¢ pasa do uchwytu spawarki.

Praca spawarkg

Wskazéwki pomocne przy spawaniu elektroda otulong (metoda MMA)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejow i farby. Nalezy wybra¢ elektrode odpowiednig do spawa-
nego materiatu. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody i ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym.
Przytozy¢ elektrode w odlegtosci okoto 2 cm od miejsca spawania, zatozy¢ maske spawalnicza. Nastepnie nalezy zajarzy¢ tuk
elektryczny stosujac metode iskrowa lub kontaktowa. Przez okienko maski spawalniczej bedzie widac tuk elektryczny, ktérego
diugosé nie powinna by¢ wigksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody (II).

Utrzymanie wtasciwej dtugosci tuku elektrycznego jest bardzo wazne. Diugo$c¢ jest Scisle powigzana z napieciem i pragdem spa-
wania. Zanieczyszczenia spawanych powierzchni mogg niekorzystnie wptynaé na jakos¢ spoiny.

Elektroda powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania, w kierunku ktadzenia spoiny.
Zwiekszanie kata moze powodowac uplyw zuzlu. Zmniejszanie kata moze spowodowac niestabilnos¢ tuku, co w efekcie spowo-
duje rozpryski i ostabi spoine (Il).

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

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

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

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

Wskazéwki pomocne przy spawaniu metodg TIG lift z dotykowym zajarzeniem tuku (YT-81357, YT-81358)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, smaréw, olejéw i farby. Zaleca sie wstepne przetestowanie elektrody
i ustawionego pradu spawania na materiale odpadowym. Zatozy¢ maske spawalniczg. Potozy¢ ceramiczng dysze uchwytu TIG
na powierzchni roboczej tak, aby kontakt ze spawang powierzchnig miata tylko dysza ceramiczna, a elektroda byta w niewielkiej
odlegtosci. Otworzy¢ zawdr gazu ostonowego. Nastepnie przechyli¢ uchwyt spawalniczy w strone powierzchni roboczej tak, aby
nastapit kontakt elektrody z powierzchnig. Unies¢ palnik tak, aby miedzy koncéwka elektrody, a spawanym elementem powstata
szczelina ok. 2 - 3 mm. Nastapi inicjacja tuku elektrycznego. Po zainicjowanym fuku ustawi¢ pochylenie elektrody. Elektroda
powinna by¢ pochylona pod katem od 70 do 80 stopni, wzgledem ptaszczyzny spawania. tuk elektryczny topi materiat tworzac
plynne jeziorko spawalnicze, ktére po oddaleniu tuku krzepnie, tworzac trwate potgczenie. W przypadku spawania cierikich ma-
teriatdw takich jak np. blachy, materiaty mozna tgczy¢ bez uzycia spoiwa (VI). W przypadku spawania blach o grubo$ci do 6mm
zaleca sig podawac spoiwo pod katem 30 stopni wzgledem ptaszczyzny spawania (VII). W celu zakoficzenia spawania podnies¢
uchwyt, przerywajac tuk elektryczny. Zamkngc¢ zawor gazowy.

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

Niezaleznie od trybu pracy spawarka nie moze spawac¢ z maksymalnym pradem w trybie pracy ciagtej. Tabliczka znamionowa
podaje wartosci pradu oraz wyrazong procentowo czes¢ okresu 10 minut przez jaki spawarka moze bezpiecznie pracowac. Po-
zostalg czes$¢ okresu 10 minut nalezy przeznaczy¢ na chtodzenie uktaddw spawarki. Nie przestrzeganie cyklu pracy spowoduje
zadziatanie uktadu zabezpieczajgcego przed przegrzaniem. Zaswieci si¢ wtedy kontrolka sygnalizacyjna oznaczona symbolem
termometru, a spawanie bedzie niemozliwe do czasu ochtodzenia uktadéw spawarki.

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

YT-81355

Zasady Pracy

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

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

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

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

VRD (system redukcji napiecia) — System ten ma na celu wytaczenie zasilania w ciggu kilku milisekund po zakonczeniu spawania.
Odpowiada takze za redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu.

0.C. (zabezpieczenie termiczne) — W przypadku gdy pod$wietli sie kontrolka zabezpieczenia termicznego oznaczona na panelu
sterujgcym jako ,0.C.” nie jest mozliwe kontynuowanie spawania. Kontrolka automatycznie przestanie sie $wieci¢ gdy tempera-
tura spadnie do poziomu umozliwiajgcego dalszg prace.

Spawanie metodg MMA
UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ sie z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji ,Wskazéwki pomoc-
ne przy spawaniu metodg MMA”

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskow.

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

W uchwycie umiescic elektrode. Mozliwe jest uzycie elektrod zwyktych lub rutylowych. W zacisku umiesci¢ koniec elektrody po-
zbawiony otuliny. Elektroda musi by¢ zamocowana w zacisku w taki sposéb, aby nie ulegta przemieszczeniu w zacisku w czasie
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pracy. W jednej szczece uchwytu znajduja sie naciecia, ktore pozwalajg unieruchomic elektrode w uchwycie.

Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zalezno$ci od rodzaju spawanych materiatéw.

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

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazdka sieciowego.

Wiacznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — . Wentylator spawarki wigczy sie automatycznie, w
przypadku gdy urzadzenie bedzie wymagato schtodzenia. Na panelu sterujgcym spawarki zadwieci sig kontrolka zasilania a na
wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ pradu spawania. Za pomoca regulatora ustawi¢ prad spawania wtasciwy do rodzaju i grubosci
spawanych materiatow w zakresie 30 A— 140 A. Ponizej przedstawiono typowe warto$ci pradu spawania w zalezno$ci od $rednicy
elektrody.

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

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

YT-81357

Zasady pracy

WELDING (spawanie metodg MMA) — Tryb spawania elektrodg otulong.

LIFT TIG (spawanie metoda TIG lift) - Tryb spawania elektrodg nietopliwg z dotykowym zajarzeniem tuku

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

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

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

VRD (system redukcji napigcia) — System ten ma na celu wytgczenie zasilania w ciggu kilku milisekund po zakoriczeniu spawania.
Odpowiada takze za redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu.

Symbol temperatury (zabezpieczenie termiczne) — Jesli na wyswietlaczu spawarki pod$wietli sie wskaznik zabezpieczenia ter-
micznego (k) nie jest mozliwe kontynuowanie spawania. Wskaznik automatycznie przestanie sie Swieci¢ gdy temperatura spadnie
do poziomu umozliwiajgcego dalszg prace.

Spawanie metodg MMA
UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac sie z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji ,Wskazéwki pomoc-
ne przy spawaniu metodg MMA”.

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskow.

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

W uchwycie umiesci¢ elektrode. Mozliwe jest uzycie elektrod zwyktych, rutylowych lub celulozowych. W zacisku umiescic¢ koniec
elektrody pozbawiony otuliny. Elektroda musi by¢ zamocowana w zacisku w taki sposob, aby nie ulegta przemieszczeniu w
zacisku w czasie pracy. W jednej szczece uchwytu znajdujg si¢ naciecia, ktére pozwalajg unieruchomi¢ elektrode w uchwycie.
Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zalezno$ci od rodzaju spawanych materiatéw.

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

Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazdka sieciowego.

Wigcznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — . Wentylator spawarki wigczy sie automatycznie, w
przypadku gdy urzadzenie bedzie wymagato schtodzenia. Nalezy odczekac ok. 3 sekundy do peinego uruchomienia urzadzenia.
Na wyswietlaczu spawarki (I1) wy$wietli sie warto$¢ pradu spawania w polu (j), jednostka (f) oraz tryb pracy (a) lub (b). Krétkie na-
ci$niecie pokretta wielofunkcyjnego przetacza parametry spawarki, natomiast przekrecanie pokretta pozwala dostosowa¢ wartosé
wybranego parametru. Przed rozpoczeciem pracy nalezy ustawi¢ parametry spawania. W tym celu naciskajac krotko pokretto
wielofunkcyjne wybra¢ funkcje HOT START, na wyswietlaczu spawarki wyswietli sie symbol (g). W przypadku gdy wyswietli sie
jednostka (d) mozliwe jest ustawienie pradu funkcji HOT START w zakresie 0 % — 10 %, natomiast w przypadku gdy wy$wietli sig
jednostka (e) mozliwe jest ustawienie czasu goracego startu w zakresie 0 — 1.0 s. Nastepnie naciskajac krétko pokretto wielofunk-
cyjne wybrac funkcje ARC FORCE, na wyswietlaczu spawarki wyswietli sie symbol (i). W przypadku gdy wyswietli sie jednostka
(d) mozliwe jest ustawienie natezenia pradu w tuku elektrycznym w zakresie 0 - 10%. Przed rozpoczeciem spawania nalezy usta-
wié tryb pracy spawarki, naciskajac krotko pokretto wielofunkcyjne. Wy$wietlenie sie na wyswietlaczu symbolu (a) oznacza, ze zo-
stat wybrany tryb spawania metodg MMA. W tym trybie mozliwe jest wigczenie funkcji VRD. W celu wigczenia funkcji VRD nalezy
nacisnac i przytrzymac pokretto wielofunkcyjne przez ok. 5 sekund. Podswietlenie sie na wyswietlaczu symbolu (h) sygnalizuje,
ze funkcja jest wigczona. W trybie spawania metoda MMA przekrecajac pokretto wielofunkcyjne nalezy ustawi¢ prad spawania
wiasciwy do rodzaju i grubosci spawanych materiatow w zakresie 40 A — 180 A. Ustawienie pradu spawania bedzie wyswietlane
w formie graficznej (c), wyswietli sie jednostka (f) oraz warto$¢ pradu spawania w polu (j). Ponizej przedstawiono typowe wartosci
pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm]: Prad spawania [A]
16 20-50
2 40-60
2,5 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

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

Po skonczonej pracy nalezy upewnic si¢, ze zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie. Nie
stykajq si¢ i elektroda lub jej zacisk nie styka sig ze spawanym materiatem. Wytaczy¢ spawarke wigcznikiem przestawiajac go w
pozycje wytaczony — O. Jezeli nadal bedzie styszalna praca wentylatora, a kontrolka zasilania nadal bedzie $wieci¢ oznacza to,
ze spawarka chtodzi ukfady elektroniczne, po czym samoczynnie wytgczy wentylator oraz kontrolke zasilania. Przez ten czas nie
nalezy odtgcza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego. Moze to doprowadzi¢ do przegrzania uktadow elektronicz-
nych spawarki. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze. Po samoczynnym wytgczeniu pracy wentylatora, nalezy odtgczy¢ wtyczke
kabla zasilajacego spawarke, a nastepnie przystapi¢ do konserwacii.

Spawanie metoda TIG lift
UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ sie z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji ,Wskazéwki pomoc-
ne przy spawaniu metoda TIG lift".

Uchwyt elektrody nietopliwej zmontowa¢ zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu. Wtyczke kabla nalezy wetknaé w gniazdo,
a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewnic sie, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda. Wtyk pragdowy uchwytu
TIG podtaczy¢ do zacisku ,-" ,a wtyk kabla masowego podiaczy¢ do zacisku ,+". Elektrode nietopliwg umiesci¢ w korpusie uchwy-
tu TIG. Zacisk sprezynowy podigczy¢ do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu nalezy oczysci¢ z oleju, farby
lub innych zanieczyszczen, ktére moga pogorszy¢ przeptyw pradu. Wezyk gazowy podtgczy¢ bezposrednio do reduktora umiesz-
czonego na butli z gazem poprzez zastosowanie szybkozigcza lub opaski zaciskowej. Na reduktorze butli ustawi¢ pozadane
ci$nienie gazu ostonowego odczytujgc warto$¢ z manometru. Upewni¢ sig, Ze zacisk masy oraz elektroda s3 odizolowane od
siebie, nie stykaja sie i elektroda lub jej zacisk nie styka si¢ ze spawanym materiatem. Podiaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego
do gniazdka sieciowego. Wiacznik znajdujacy sie z tylu urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — I. Wentylator spawarki wigczy
sie automatycznie, w przypadku gdy urzadzenie bedzie wymagato schtodzenia. Na wy$wietlaczu spawarki (1) wyswietli sie wartos¢
pradu spawania w polu (j) oraz tryb pracy (a) lub (b). Krétkie nacisniecie pokretta wielofunkcyjnego przetgcza parametry spawarki,
natomiast przekrecanie pokretta pozwala dostosowac warto$¢ wybranego parametru. Przed rozpoczeciem spawania nalezy ustawi¢
tryb pracy spawarki, naciskajac krotko pokretto wielofunkcyjne. Wyswietlenie sie na wy$wietlaczu symbolu (b) oznacza, ze zostat
wybrany tryb spawania metodg TIG LIFT, nastepnie przekrecajac pokretto wielofunkcyjne ustawi¢ prad spawania wasciwy do rodza-
ju i grubosci spawanych materiatéw w zakresie 10 A— 180 A. Ustawienie pradu spawania bedzie wy$wietlane w formie graficznej
(c), wyswietli sie jednostka (f) oraz warto$¢ pradu spawania w polu (j). Ponizej przedstawiono typowe wartosci pragdu spawania
oraz przeptywu gazu w zaleznosci od $rednicy elektrody i grubo$ci spawanego materiatu w przypadku spawania stali nierdzewnej.
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Grubo$¢ materiatu [mm: Srednica elektrody wolframowej [mm] Srednica spoiwa [mm] Prad spawania [A] Przeptyw 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
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Ostonic¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania. Otworzy¢ zawdr gazu ostonowego. Po ok. 2 sekundach za-
jarzy¢ tuk poprzez zetkniecie elektrody wolframowej ze spawanym materiatem, a nastepnie unie$¢ na odlegto$¢ ok. 2 — 3 mm,
aby zaciggna¢ fuk. Prowadzi¢ uchwyt ciggtym ruchem wzdtuz catej spoiny, utrzymujac fuk elektryczny o statej diugosci. W celu
zakonczenia spawania podnie$¢ uchwyt, przerywajac tuk. Zamkna¢ zawdr gazowy. Po skoficzonej pracy nalezy upewni¢ sie, ze
zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie. Nie stykajg sig i elektroda lub jej zacisk nie styka
sig ze spawanym materiatem. Wylgczy¢ spawarke wigcznikiem przestawiajac go w pozycje wytaczony — O. Jezeli nadal bedzie
styszalna praca wentylatora oznacza to, ze spawarka chtodzi uktady elektroniczne, po czym samoczynnie wytaczy wentylator oraz
wyswietlacz spawarki. Przez ten czas nie nalezy odtacza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego. Moze to doprowa-
dzi¢ do przegrzania uktadéw elektronicznych spawarki. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze. Po samoczynnym wytaczeniu pracy
wentylatora, nalezy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego spawarke, a nastepnie przystapi¢ do konserwacii.

YT-81358

Zasady pracy

STICK (spawanie metodg MMA) — Tryb spawania elektrodg otulona.

LIFT TIG (spawanie metodaTIG lift) - Tryb spawania elektrodg nietopliwg z dotykowym zajarzeniem tuku.

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

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

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

VRD (system redukcji napigcia) — System ten ma na celu wytgczenie zasilania w ciggu kilku milisekund po zakoriczeniu spawania.
Odpowiada takze za redukcje napiecia na elektrodzie otulonej do bezpiecznego poziomu.

DC PULSE (prad pulsacyjny) — Funkcja spawania pradem pulsacyjnym. Wykorzystywany prad osigga naprzemiennie niski i
szczytowy poziom. Pozwala uzyskaé w tatwy sposdb spoing o regularym ksztatcie i drobnokrystalicznej strukturze, wyelimino-
wac rozpryski spawalnicze a takze zwigkszy¢ odpornos$¢ potgczenia na pekanie pod wptywem goraca.

PFC (korekcja wspdtczynnika mocy) — Uktad poprawiajgcy ekonomiczno$¢ wykorzystania energii.

,-EH" (zabezpieczenie termiczne) — Jesli na wyswietlaczu spawarki bedzie pulsowa¢ wskaznik zabezpieczenia termicznego ozna-
czony jako ,-EH" nie jest mozliwe kontynuowanie spawania. Wskaznik automatycznie przestanie sie $wieci¢ gdy temperatura
spadnie do poziomu umozliwiajgcego dalszg prace.

Spawanie metodg MMA
UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji , Wskazowki pomoc-
ne przy spawaniu metodg MMA”.

Podtaczy¢ kable spawalnicze do wtasciwych zaciskdw.

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

W uchwycie umiesci¢ elektrode. Mozliwe jest uzycie elektrod zwyktych, rutylowych lub celulozowych. W zacisku umiesci¢ koniec
elektrody pozbawiony otuliny. Elektroda musi by¢ zamocowana w zacisku w taki sposob, aby nie ulegta przemieszczeniu w
zacisku w czasie pracy. W jednej szczece uchwytu znajdujg sie naciecia, ktére pozwalajg unieruchomi¢ elektrode w uchwycie.
Rodzaj elektrody nalezy dobra¢ w zalezno$ci od rodzaju spawanych materiatéw.

Upewnic sig, ze zacisk masy oraz elektroda sa odizolowane od siebie, nie stykaja si¢ i elektroda lub jej zacisk nie styka
sie ze spawanym materiatem. Podtaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego do gniazdka sieciowego. Wiacznik znajdujacy sie z tytu
urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — I. Wentylator spawarki wigczy si¢ automatycznie, w przypadku gdy urzadzenie
bedzie wymagato schiodzenia. Nalezy odczekaé ok. 3 sekundy do petnego uruchomienia urzadzenia. Przed rozpoczeciem pracy
nalezy ustawi¢ tryb pracy oraz parametry spawania. Na panelu sterujgcym zaswieci sie kontrolka sygnalizujgca ostatnio ustawio-
ny tryb pracy spawarki oraz na wy$wietlaczu (I1) wyswietli sie warto$¢ pradu spawania w polu (a) oraz jednostka pradu spawania
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(b). Nacisna¢ krétko przycisk funkcyjny oznaczony symbolem trojkata skierowanego w dét, ustawiajgc tryb pracy spawarki na
STICK. Zaswiecenie sie kontrolki oznaczonej jako STICK oznacza, ze spawarka znajduje sie w trybie spawania metodg MMA.
Przekrecajac pokretto wielofunkcyjne ustawi¢ prad spawania wiasciwy do rodzaju i grubo$ci spawanych materiatow w zakresie 10
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A-200 A. Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu spawania w zaleznosci od $rednicy elektrody.

Srednica elektrody [mm):

Prad spawania [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 -140
4 120 - 200

W celu wigczenia lub wytaczania funkeji VRD weisnag, przytrzymaé przez ok. 3 sekundy a nastepnie zwolnic przycisk funkcyjny
oznaczony jako MENU. Pod$wietlenie sie na wyswietlaczu symbolu (c) sygnalizuje, ze funkcja jest wigczona. Krétkie nacisniecie
przycisku MENU przetacza parametry spawarki, natomiast przekrecenie pokretta wielofunkcyjnego pozwala dostosowac wartosé
wybranego parametru. Typ elektrody — Na wyswietlaczu podswietli sie symbol (g), przekrecajac pokretto wielofunkcyjne wybra¢
w polu (a) typ elektrody: E10: Elektroda celulozowa E6010, E13: Elektroda rutylowa E6013, E18: Elektroda zasadowa E7018.
Prad funkcji HOT START- Na wyswietlaczu podswietli sie symbol (d) oraz jednostka (e), przekrecajac pokretto wielofunkcyjne
ustawi¢ w polu (a) warto$¢ pradu w zakresie 0 % — 50 %. Czas funkcji HOT START — Na wys$wietlaczu podswietli sie symbol (d)
oraz jednostka (f), przekrecajac pokretto wielofunkcyjne ustawic polu (a) warto$é czasu w zakresie 0 s. - 2 s. Natezenie pradu w
tuku elektrycznym funkcji ARC FORCE — Na wys$wietlaczu podswietli sie symbol (g) oraz (e), przekrecajac pokretto wielofunkcyjne
ustawi¢ w polu (a) warto$¢ natezenia pradu w zakresie -15 % — +15 %.Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacjg
spawania. Dla tatwiejszego zainicjowania tuku elektrycznego przesuna¢ elektrode w kierunku punktu, od ktérego zostanie roz-
poczete spawanie. Po uzyskaniu kontaktu elektrody ze spawanym materiatem unie$¢ i pochyli¢ lekko elektrode i utrzymywaé
fuk elektryczny o statej dtugosci. Po skofczonej pracy nalezy upewni¢ sie, ze zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie
sg odizolowane od siebie. Nie stykajg sie i elektroda lub jej zacisk nie styka sie ze spawanym materiatem. Wylgczy¢ spawarke
wigcznikiem przestawiajac go w pozycje wytgczony — O. Jezeli nadal bedzie styszalna praca wentylatora oznacza to, ze spawarka
chiodzi uktady elektroniczne, po czym samoczynnie wylgczy wentylator. Przez ten czas nie nalezy odigczac wtyczki kabla zasilajgcego od
gniazdka sieciowego. Moze to doprowadzic do przegrzania uktadéw elektronicznych spawarki. Mozna odigczy¢ kable spawalnicze. Po sa-
moczynnym wytgczeniu pracy wentylatora, nalezy odiaczy¢ wtyczke kabla zasilajacego spawarke, a nastepnie przystapic do konserwacii.

Spawanie metoda TIG lift

UWAGA! Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ sie z wskazéwkami opisanymi w czesci instrukcji , Wskazéwki pomoc-

ne przy spawaniu metoda TIG ift".

Uchwyt elektrody nietopliwej zmontowa¢ zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu. Wtyczke kabla nalezy wetkna¢ w gniazdo, a

nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewnic sig, ze wiyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda.

Wtyk pradowy uchwytu TIG podtaczy¢ do zacisku ,-", a wtyk kabla masowego podigczy¢ do zacisku ,+". Elektrode nietopliwg
umiesci¢ w korpusie uchwytu TIG. Zacisk sprezynowy podigczy¢ do metalowej czesci spawanego elementu. Miejsce kontaktu

nalezy oczyscic z oleju, farby lub innych zanieczyszczen, ktére mogq pogorszy¢ przeptyw pradu.

Wezyk gazowy podtgczy¢ bezposrednio do reduktora umieszczonego na butli z gazem poprzez zastosowanie szybkoztgcza lub
opaski zaciskowej. Na reduktorze butli ustawi¢ pozadane ci$nienie gazu ostonowego odczytujgc wartos¢ z manometru. Upewnic
sie, Ze zacisk masy oraz elektroda s3 odizolowane od siebie, nie stykaja sie i elektroda lub jej zacisk nie styka sie ze

spawanym materiatem. Podigczy¢ wtyczke kabla zasilajgcego do gniazdka sieciowego.

Wiacznik znajdujacy sie z tytu urzadzenia przestawi¢ w pozycje wigczony — . Wentylator spawarki wigczy sie automatycznie, w
przypadku gdy urzadzenie bedzie wymagato schtodzenia. Nalezy odczeka¢ ok. 3 sekundy do petnego uruchomienia urzadzenia.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy ustawi¢ tryb pracy oraz parametry spawania. Na panelu sterujgcym zaswieci sie kontrolka
sygnalizujgca ustawiony tryb pracy spawarki natomiast na wyswietlaczu (11) wy$wietli sie warto$¢ pradu spawania w polu (a) oraz
jednostka pradu spawania (b). Nacisna¢ krétko przycisk funkcyjny oznaczony symbolem trojkata skierowanego w dét, ustawiajac
tryb pracy spawarki na LIFT TIG. Zadwiecenie sig kontrolki oznaczonej jako LIFT TIG oznacza, ze spawarka znajduje sie w trybie
spawania metoda TIG Lift. Przekrecajac pokretto wielofunkcyjne ustawi¢ prad spawania wiasciwy do rodzaju i grubosci spawa-
nych materiatéw w zakresie 10 A- 200 A. Ponizej przedstawiono typowe wartosci pradu spawania oraz przeptywu gazu ostono-
wego w zaleznosci od $rednicy elektrody wolframowej i grubosci spawanego materiatu w przypadku spawania stali nierdzewnej.

|

Grubo$¢ materiatu [mm]: Srednica elektrody [mm] Srednica spoiwa [mm] Prad spawania [A] Przeptyw gazu [I / min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12
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Kazde krétkie nacisniecie przycisku funkcyjnego oznaczonego jako MENU przetgcza parametry spawarki, natomiast przekrecenie
pokretta wielofunkcyjnego pozwala ustawi¢ warto$é wybranego parametru.

Wigczanie/wytaczanie funkcji DC PULSE / Czestotliwos¢ pulsu — Na wyswietlaczu wyswietli sie jednostka (i). W celu wigczenia
funkcji DC PULSE nalezy przekrecajac pokretto wielofunkcyjne ustawi¢ w polu (a) warto$¢ czestotliwosci pulsu w zakresie 1 Hz
- 100 Hz. Wigczenie funkcji sygnalizowane jest poprzez wyswietlenie sie symbolu (h) na wyswietlaczu. W celu wytgczenia funkcji
DC PULSE ustawi¢ w polu (a) warto$¢ czestotliwosci na 0 Hz.

Warto$¢ pradu szczytowego pulsu (prad impulsu) — Na wys$wietlaczu pod$wietli sie symbol (h) oraz jednostka (), przekrecajac
pokretto wielofunkcyjne ustawi¢ w polu (a) warto$¢ pradu impulsu w zakresie 10 % — 50 %. Prad impulsu mozna ustawi¢ réwniez
w przypadku, gdy funkcja DC PULSE jest wytaczona.

Warto$¢ pradu podstawy pulsu (prad bazowy) — Na wy$wietlaczu podswietli sie symbol (j) oraz (), przekrecajac pokretto wie-
lofunkcyjne ustawi¢ w polu (a) warto$¢ pradu bazowego w zakresie 10 % — 50 %. Prad bazowy mozna ustawi¢ réwniez w przy-
padku, gdy funkcja DC PULSE jest wytgczona.

Ostoni¢ twarz maska spawalniczg i rozpocza¢ operacje spawania. Otworzy¢ zawor gazu ostonowego. Zajarzy¢ tuk poprzez ze-
tkniecie elektrody wolframowej ze spawanym materiatem, a nastepnie unie$¢ na odlegtos¢ ok. 2 — 3mm, aby zaciagna¢ tuk. W
celu zakonczenia spawania podnies¢ uchwyt, przerywajac fuk. Zamkna¢ zawdr gazowy. Po skoficzonej pracy nalezy upewnic sig,
Ze zacisk masy oraz elektroda pozostata w uchwycie sg odizolowane od siebie. Nie stykaja sie i elektroda lub jej zacisk nie styka
sig ze spawanym materiatem. Wylgczy¢ spawarke wigcznikiem przestawiajac go w pozycje wytaczony — O. Jezeli nadal bedzie
styszalna praca wentylatora oznacza to, ze spawarka chtodzi uktady elektroniczne, po czym samoczynnie wytaczy wentylator oraz
wyswietlacz spawarki. Przez ten czas nie nalezy odtgcza¢ wtyczki kabla zasilajgcego od gniazdka sieciowego. Moze to doprowa-
dzi¢ do przegrzania uktadéw elektronicznych spawarki. Mozna odtgczy¢ kable spawalnicze. Po samoczynnym wytaczeniu pracy
wentylatora, nalezy odtgczy¢ wtyczke kabla zasilajacego spawarke, a nastepnie przystapi¢ do konserwacii.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA | POWIAZANE ZJAWISKA

Spawarka jest klasy A (wg EN 60974-10) co oznacza, ze nie jest przewidziana do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych gdzie
energia elektryczna jest dostarczana przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogg tam by¢ potencjalne trudno$ci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu zaburzen przewodzonych i promieniowanych.
Podczas spawania, sprzet elektryczny znajdujacy sie w poblizu miejsca pracy moze wchodzi¢ w interakcje ze spawarka. tuk
elektryczny wytwarzany podczas spawania generuje pole elektromagnetyczne, ktore wplywa na dziatajace systemy elektryczne i
instalacje. W zwigzku z tym operator spawarki musi przestrzega¢ srodkow ostroznosci w miejscach, gdzie takie promieniowanie
moze stanowi¢ zagrozenie dla ludzi lub urzadzen (np. w poblizu szpitali, laboratoriéw, sprzetu medycznego, sprzetu RTV i kompu-
terowego). Nie jest mozliwe okreslenie i zmierzenie rodzaju i sity oddziatywania pola elektromagnetycznego wytwarzanego przez
spawarke na inne urzadzenia. W zwigzku z tym trudno jest udzieli¢ doktadnych instrukcji dotyczacych ograniczaniu zjawiska. W
miejscach gdzie istnieje potencjalne ryzyko wystapienie zagrozenia, nalezy przedsiewzig¢ szczegolne $rodki ostroznosci, stoso-
wac w miare mozliwosci ekrany i filtry ochronne. Kable spawalnicze powinny by¢ mozliwe najkrétsze i potozone blisko siebie, na
podtozu. Producent nie bierze odpowiedzialno$ci za szkody spowodowane przez zastosowanie spawarki w miejscach wymienio-
nych powyZej lub w skutek nieprawidtowego wykorzystania urzadzenia.

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

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

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

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

Wykaz czg$ci zamiennych wraz z wystepowaniem surowcow krytycznych mozna znalez¢ na stronie internetowej toya24.pl w
karcie produktu.
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APPLIANCE SPECIFICATION

Using electronic components based on the IGBT technology, the inverter welder allows welding work to be carried out with the low-
est energy consumption and with the maximum productivity. The welder can use electrodes designed for welding stainless steel,
alloy steel and as well as non-ferrous metals. The welder with the YT-81355 catalogue number is an inverter welder for welding
with a covered electrode (MMA method) and direct current (d.c.). The welder with the YT-81357 catalogue number is an inverter
welder for welding with a covered electrode (MMA method) and direct current (d.c.) as well as a non-consumable electrode (lift TIG
method) and direct current (d.c.). The welder with the YT-81358 catalogue number is an inverter welder for welding with a covered
electrode (MMA method) and direct current (d.c.) as well as a non-consumable electrode (lift TIG method),direct current (d.c.) and
pulsating direct current (pulsed d.c.). The correct, reliable, and safe operation of the appliance depends on its proper use, therefore:

Read the entire manual before the first use of the appliance and keep it for future reference.

The supplier shall not be liable for any damage resulting from failure to comply with the safety instructions and recommendations
specified in this instructions manual.

ACCESSORIES
The welder is supplied assembled and, apart from connecting the welding cables, no assembly steps are required. The welding

cables and a shoulder belt are supplied with the welder. The welder is not equipped with welding electrodes. Products with the
catalogue numbers YT-81357 and YT-81358 do not include lift TIG welding accessories.

TECHNICAL DATA
Parameter Unit Value
Catalogue No. YT-81355 YT-81357 YT-81358
Weight lkg] 397 4.52 6.19
Dimensions [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Supply voltage [V~] 230 230 115 230
Rated frequency [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min welding current for MMA / lift TIG* [Ad.c] 30 40710 10/10 10/10
Max welding current for MMA/ TIG lift* [Ad.c] 140 180/ 180 85/85 200/200
Diameter of electrodes [mm] 16~3.2 16~4.0 16~4.0
Protection rating P21 1P21S 1P21
Insulation class | | |
Power source efficiency [%] 80 80 80
Idle state power consumption™ W]
Indicative shielding gas consumption for representative welding plans and programmes (TIG method only)
helium [He] [I/min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [V/min] - 14~24 7~16

*Lift TIG welding method can be used only with products with the YT-81357 and YT-81358 catalogue numbers.
** The device has no idle state

EXPLANATION OF LABELS
Nameplate
1
2 [3
4 |5
10
6 s 1 ta 1b
12 12a 12b
! i 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Name and address of the manufacturer and the trademark

2. Catalogue number

3. Serial number

4. Designation of the type of the welder: a single-phase static converter, transformer, or a rectifier

5. Reference of the standard the requirements of which are complied with

6. Welding type designation: manual welding with a covered electrode or manual TIG welding

7. Designed for welding in environments with an increased risk of electric shock

8. Welding current symbol designation: direct current

9. No-load rated voltage: peak value

10. Range of output parameters: a minimum welding current and a corresponding conventional load voltage value; a maximum
welding current and a corresponding conventional load voltage value

11, 11a, and 11b. Duty cycle symbol: percentage duty cycle values at an ambient temperature of 40 deg. C
12, 12a, and 12b. Symbol of a rated welding current: rated welding current values

13, 13a, and 13b. Symbol of the conventional load voltage: values of the conventional load voltage

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

15. Rated supply voltage

16. Maximum rated supply current

17. Maximum effective supply current

22. Protection rating

24. Symbol of compliance with the EU New Approach Directives.

GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS

The device must not be modified or altered otherwise, or else this might invalidate the CE marking and the conformity with stand-
ards. The equipment was designed to meet the requirements of normal operation. It is advisable to carry out regular maintenance
activities to keep the equipment in working order. The welder should be serviced only by authorised centres using original spare
parts.

Guidelines for safe use of the device

The operator must trained in operating welders and also read the operating instructions carefully. Follow the safety instructions
in the operating manual. Protect your eyes and face by wearing protective clothing and welding shields. The manufacturer is not
liable for any damage or accidents caused by improper use of the device.

Electrical hazards and safety rules

When working with a welder, observe the health and safety rules for welding, cutting and joining processes. If the above rules are
not followed, the main risks are:

- inhalation of dangerous substances,

- optical radiation,

- burns,

- fires and explosions,

- electric shock,

Hence, the following should be observed:

- do not modify the device, - under any circumstances, do not open the housing: repairs should be carried out by qualified person-
nel at service centres authorised by the manufacturer,

- do not dismantle the protective housing or touch parts that may be live,

- in the event of even minor disturbances in the electrical system, disconnect the welder from the power supply and return it to an
authorised service centre,

- check electrical cables before each use; in case of damage to the insulation, the cables must be replaced with new ones that are
free of defects; do not operate the welder with damaged electrical cables,

- do not insert metal objects into the ventilation openings; do not service the appliance by oneself: have it serviced by qualified
personnel at service centres authorised by the manufacturer,

- connect the device to a 230 V/ 50 Hz AC mains supply equipped with a contact and protective conductor,

- the mains supply must be equipped with a suitable protection system (a thermomagnetic circuit breaker or time-delay fuses) and
a residual current fuse with the parameters required by the device to be connected, including a 30 mA tripping current,

- in some cases the arc current of the welder can be dangerous. Avoid direct contact with the earth (or the component to be
welded) and with the torch or the electrode,

- unplug the power cord from the mains socket each time the welding machine is not in use.

- do not carry out any repair work on the device while it is connected to the mains supply.
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Hazards arising from improper use of the welder

Do not use the welder near flammable materials. Before using the device, prepare the workplace by removing all flammable
materials from the area exposed to hazards.

Do not weld containers or tanks that contain or contained gases or flammable and/or toxic substances. Check that all gases have
been removed from the work area, since they pose a hazard of a fire, explosion, emission of fumes, or poisoning.

Welding is prohibited in the rain or in the snow, as the welder is not waterproof. Disconnect the equipment from the device and
disconnect the device itself from the mains supply and move it to an area free of water (danger of electric shock or damage to
the device).

Do not work in an atmosphere with high humidity. (hazards as above).

Do not work in areas that do not provide adequate ventilation. The welder is equipped with a fan that requires proper working
conditions. Make sure that the device is properly ventilated and that the heat generated by the welder is carried away (risk of
damaging the device).

Dispose of the gases and fumes generated while welding, and avoid inhaling them. Use special shields providing respiratory tract
protection. Ensure proper ventilation (risk of poisoning and damaging the device).

Do not stare at the light produced by the electric arc (danger: serious damage to the eyes; see warnings listed in the next section).
Do not touch hot components (danger: severe burns; see warnings listed in the next section).

Remove rust, grease or paint from the element to weld This will reduce the formation of harmful fumes to a minimum.

Connect the earthing cable firmly and securely to the element to be welded. The joint area should be cleared of dirt, paint and
grease.

Do not wrap the welding or the earthing cable around your body. Do not point the welding torch at people.

Ensure that the welder is placed on a flat and stable surface and in an upright position. Placing the welder in any other way is
prohibited during operation. The welder has a handle and a belt to carry it easily. When welding is carried out, holding the welder
by the handle or having it hanging from the belt is prohibited

Do not use the welder as a pipe defrosting device.

Prevention of burns and eye damage

During the welding process, metal is melted. Inattention of the welder operator can cause serious burns. Always wear proper
clothing and use safety equipment. The welding arc is very dangerous to the eyes because it generates very intense infrared and
ultraviolet radiation.

Gazing at the electric arc produced during welding seriously damages the eyesight. Therefore, remove any bystanders from the
work area where the welder is being used. During work, use appropriate personal protective equipment, such as:

- welding gloves, full-face shields fitted with a visor with a filter of a proper rating (liquid crystal glass welding filter with an appro-
priate degree of protection for a given job job), boots with non-slip soles, protective clothing, and a protective apron.

The following should be observed in particular
Do not hold the parts to be welded, do not touch the weld area, do not weld with contact lenses: the heat given off during welding
can melt the lens material and damage the eyes.

Limited use of the welder

The device must not be used by people.

- with an implanted pacemaker, electrically powered prostheses, such as artificial limbs, hearing aids, etc.
- contact lens wearers (replace contact lenses with glasses, before starting work).

- bystanders with the aforementioned equipment must keep a safe distance from the welding area.

APPLIANCE OPERATION

Preparing for operation

Before starting work, make sure that the welder is not damaged. Check the the power and welding cables for damage. Carrying
out work using a damaged welder and/or damaged cables is prohibited.

Check the condition of the welding cable connectors and the cleanliness and condition of the earth clamp

Caution! Damaged cables should be replaced with new ones. Repairing cables is prohibited. To replace the power cable, contact
the manufacturer’s service centre.

Welder power supply
Caution! Before connecting the plug to the socket, make sure that the welder is switched off (position O) and that the connection
contacts of the welding cables are not short-circuited.

The welder can be supplied from the mains with the rated voltage and frequency specified in the technical data table and on the
rating plate of the device.

It is also possible to supply power by means of generators, but it is necessary to ensure that the generator’s current capacity is
equal to or greater than the value of the maximum supply current indicated on the welder's nameplate. Otherwise, it will not be
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possible to achieve the rated output of the welder or it will not be possible to work at all. Caution! If a generator is used to power
the welder, make sure that it is earthed by means of a correctly installed system.

The connection socket must be fitted with a contact and protective conductor and the mains supply must be fitted with an auto-
matic protection device with a tripping current of 16 A. If the protection device is tripped too often, this may indicate that the mains
supply must be fitted with a protection device with a higher tripping current.

Using long cables for connecting purposes should be avoided. If extension cables are used, they must have a capacity at least
equal to that of the welder’s power cable.

The installation of a suitable mains supply should be entrusted to a qualified electrician. The power supply mains should be devel-
oped in accordance with EN 60204-1 or country-specific standards.

Installation of welding cables for MMA welding with covered electrodes
Caution! Before connecting the welding cables, ensure that the power plug of the welder is disconnected from the mains socket.

Put the plug of the cable into the socket and then turn it clockwise as far as possible. Ensure that the plug cannot slide out of the
socket by itself.

Welding cables can be connected in two ways.

The spring-loaded clamp cable is connected to the “-” terminal and the electrode holder cable to the “+” terminal or vice versa.
In the first method, most of the heat generated during the welding process is given off at the welded material and not at the elec-
trode. In the case of reverse connection, most of the heat generated during the welding process is given off at the electrode and
not at the welded material.

The choice of a connection method should be based on the technological requirements and information supplied with the elec-
trodes. Not every type of electrode may be used for welding with reverse polarity.

If an unstable arc occurs with spatters and an uneven weld during operation, reverse the polarity of the welding cables and start
welding again.

Installation of the welding cables for the lift TIG welding method (YT-81357, YT-81358)
Caution! Ensure that the device plug is disconnected from the mains socket before connecting the welding cables.

For the lift TIG lift method, using a TIG torch is recommended, equipped with a manual valve to close the shielding gas supply.
The torch must be assembled in accordance with the recommendations of the torch manufacturer. Place a properly sharpened
tungsten electrode in the welding torch. To sharpen the electrode correctly, refer to the recommendations of the manufacturer of
the electrode and the welding torch. Put the plug of the cable into the welder socket and then turn it clockwise as far as possible.
Ensure that the plug cannot not slide out of the socket by itself. Connect the current connector of the TIG torch to the “-" terminal,
and the earthing cable plug to the “+” terminal. The gas cylinder should be placed on a firm, level and stable surface and secured
against tipping over. Connect a regulator and a flow meter to the cylinder to regulate and read the flow of the shielding gas. Con-
nect the gas hose directly to the regulator located on the gas cylinder by using a quick-release coupling or a hose clamp. Tighten
the clamp with a sufficient force to achieve a tight connection and prevent the hose from being detached during operation. Do not
use excessive force that could damage the hose.

Carrying belt
CAUTION! When welding is carried out, holding the welder by the handle or having it hanging from the belt is prohibited

The welder is equipped with a belt to carry it easily. The belt should be secured to the clip at the front and the rear of the welder.
The clips are located at the top of the device housing. Do not attach the belt to the welder handle.

Operating the welder

Tips on how to carry out covered electrode welding (MMA method)

Welded surfaces should be cleared of rust, grease, oil and paint. Select an electrode suitable for the material to be welded. It is
advisable to test the electrode and the set welding current using waste material.

Hold the electrode at a distance of about 2 cm from the welding spot, and put on the welding shield. An electric arc should then
be struck using either the spark or contact method. The length of the electric arc visible through the window of the welding shield
should not be greater than 1 - 1.5 times the diameter of the electrode (II).

Maintaining the correct arc length is very important. The length is closely related to the welding voltage and current. Contamination
of the welded surfaces can adversely affect the quality of the weld.

The electrode should be inclined at an angle of 70 to 80 degrees in relation the weld plane, in the direction of the weld bead.
Increasing the angle can cause slag to leak. Decreasing the angle can make the arc unstable, resulting in a spatter being formed
and the weld (Ill) becoming weaker.

Itis important to maintain a constant arc length throughout the welding process. As the electrode melts during the welding process,
the electrode clamp should be gradually lowered so that the arc length remains the same.

When the electrode length decreases to about 5¢cm, stop welding and replace the electrode with a new one. To stop welding,
simply withdraw the electrode from the welding point. It is advisable to take away the electrode gradually by lifting it along the
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slag-covered weld (IV). This will prevent metal spattering and pores being formed in the welded materials.

Care should be taken since the welded metal and the electrode are hot. It is after the weld has cooled down that the slag coating
should be removed by tapping it not too hard with a welding hammer. Welding can be started again where the previous process
was finished, after ensuring that the slag layer has been removed.

It is advisable to place the welder in a well-ventilated and shaded area away from any obstructions that may interfere with the
airflow through the welder’s ventilation system. Failure to ventilate will result in the welder components overheating, consequently
causing irreparable damage. During operation, do not leave the device in the sun or cover it with a blanket or other material that
may hinder air circulation.

Tips on how to use lift TIG lift welding with touch arc ignition (YT-81357, YT-81358)

Welded surfaces should be cleared of rust, grease, oil and paint. It is advisable to test the electrode and the set welding current
using waste material. Wear a welding shield. Place the ceramic nozzle of the TIG torch on the work surface so that only the ce-
ramic nozzle is in contact with the surface to be welded and the electrode is a short distance away. Open the shielding gas valve.
Then tilt the welding torch towards the work surface so that the electrode and the surface come into contact. Raise the torch so
as to form a gap of approx. 2 - 3 mm between the electrode tip and the workpiece. Arc initiation will occur. After the arc has been
initiated, set the tilt of the electrode. The electrode should be inclined at an angle of 70 to 80 degrees relative to the welding plane.
The electric arc melts the material, creating a liquid weld pool which solidifies when the arc is removed, forming a solid joint. When
thin materials, such as sheet metal, are welded, the materials can be joined without a filler metal (V1). When sheets up to 6 mm
thick are welded, it is advisable to feed the filler at an angle of 30 degrees to the welding plane (VII). To finish welding, lift the torch
to interrupt the electric arc. Close the gas valve.

Temperature/overload protection

Regardless of the operating manner, the welder may not be used with the maximum current in the continuous operation mode. The
rating plate presents the values of current and a 10-minute period percentage part when the welder can operate safely. During
the remainder of the 10-minute period the welder systems should cool down. Failure to observe the duty cycle will trigger the
overheating protection system. The indicator light marked with the thermometer symbol will then go on, meaning that the welder
systems need to cool down before welding can be resumed.

If overloaded frequently, the welder can wear faster or even become damaged.

YT-81355

Operation principles

The welder automatically sets various parameters to achieve good welding results:

HOT START - Some difficulties may occur when an electric arc is initiated to start the welding process. This is because both the
electrode and the welding area are cold. During start-up, for a very short period of time, the welder feeds a slightly higher current
to the electrode than was set. This allows easier arc initiation and makes the welding process more stable.

ARC FORCE (arc stabilisation) - During welding, the electrode is guided manually, which means that the distance between the end
of the electrode and the welding spot is not constant. To prevent the electrode from sticking during welding, the welder regulates
the current of the arc.

ANTI-STICK (anti-short-circuit function) - If the electrode sticks permanently during welding, the welder automatically reduces
the current to a value that allows the electrode to be detached from the weld, making it possible to continue the welding process.
VRD (Voltage Reduction Device) - This system is designed to switch off the power supply within a few milliseconds after welding.
It is also responsible for reducing the voltage at the covered electrode to a safe level.

0.C. (thermal protection) - If the thermal protection light marked as “0.C.” is activated on the control panel, it is not possible to
continue welding. The indicator light will automatically go off when the temperature drops to a level that allows further operation.

MMA welding
CAUTION! Before starting work, read the tips described in the section of the manual “Tips on how to use the MMA welding method”

Connect the welding cables to the correct terminals.

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

Place the electrode in the torch. Regular or rutile electrodes can be used. Place the end of the electrode without a cover in the
clamp. The electrode must be fixed in the clamp in such a way that it is not displaced in the clamp during operation. One jaw of
the torch has notches that fix the electrode in place.

Electrode should be selected according to the type of materials to be welded.

Ensure that the earth clamp and the electrode are isolated from each other and do not come into contact, and that the
electrode or its clamp does not come into contact with the material to be welded.

Plug the power cord plug into the mains socket. Turn the switch on the back of the unit to the “on” position (1). The welder fan will
automatically switch on if the unit needs to be cooled down. The power light on the welder control panel will be on and the welding
current value will appear on the display. Use the regulator to set the welding current appropriate to the type and thickness of the ma-
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terials to be welded in the range 30 A- 140 A. Typical welding current values depending on the electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80140

Cover your face with a welding shield and start the welding operation. For easier arc initiation, move the electrode towards the
point from which welding will be started. Once the electrode has made contact with the material to be welded, lift and tilt the
electrode slightly to maintain a constant length of the arc. After finishing the work, ensure that the earth clamp and the electrode
remaining in the torch are isolated from each other. They do not come into contact and the electrode or its clamp does not come
into contact with the welded material. Switch off the welder by turning the switch to the off position (O). If you can still hear the fan
running and the power light is still on, this means that the welder is cooling the electronics, and after that it will automatically switch
off the fan and the power light. Do not unplug the power cord from the mains socket during that time. This could lead to the welder
electronics overheating. Welding cables can be disconnected. After the fan has been automatically switched off, unplug the power
cable of the welder and then set about maintenance.

YT-81357

Operation principles

WELDING (MMA welding) - Covered electrode welding mode.

LIFT TIG (lift TIG welding) - non-consumable electrode welding mode with touch arc ignition

HOT START - Some difficulties may occur when an electric arc is initiated to start the welding process. This is because both the
electrode and the welding area are cold. During start-up, for a very short period of time, the welder feeds a slightly higher current
to the electrode than was set. This allows easier arc initiation and makes the welding process more stable.

ARC FORCE (arc stabilisation) - During welding, the electrode is guided manually, which means that the distance between the end
of the electrode and the welding spot is not constant. To prevent the electrode from sticking during welding, the welder regulates
the current of the arc.

ANTI-STICK (anti-short-circuit function) - If the electrode sticks permanently during welding, the welder automatically reduces
the current to a value that allows the electrode to be detached from the weld, making it possible to continue the welding process.
VRD (Voltage Reduction Device) - This system is designed to switch off the power supply within a few milliseconds after welding.
Itis also responsible for reducing the voltage at the covered electrode to a safe level.

Temperature symbol (thermal protection) - If the thermal protection indicator (k) on the welder display goes on, it is not possible
to continue welding. The indicator will automatically go off when the temperature drops to a level that allows further operation.

MMA welding
CAUTION! Before starting work, read the tips described in the section of the manual “Tips on how to use the MMA welding
method”.

Connect the welding cables to the correct terminals.

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

Place the electrode in the torch. Regular, rutile or cellulose electrodes can be used. Place the end of the electrode without a cover
in the clamp. The electrode must be fixed in the clamp in such a way that it is not displaced in the clamp during operation. One jaw
of the torch has notches that fix the electrode in place.

Electrode should be selected according to the type of materials to be welded.

Ensure that the earth clamp and the electrode are isolated from each other and do not come into contact, and that the
electrode or its clamp does not come into contact with the material to be welded.

Plug the power cord plug into the mains socket.

Turn the switch on the back of the unit to the “on” position (I). The welder fan will automatically switch on if the unit needs to be
cooled down. Wait approximately 3 seconds until the device is fully started. The welder display (Il) will show the welding current in
the field (j), the unit (f) and the operating mode (a) (b). Briefly pressing the multifunction knob toggles the welder parameters, and
turning the knob adjusts the value of the selected parameter. Before starting work, the welding parameters must be set. To do this,
briefly press the multifunction knob to select the HOT START function, and the symbol (g) will appear on the welder display. If unit
‘d’is displayed, it is possible to set the current of the HOT START function in the range of 0 % - 10 %, and if unit ‘¢’ is displayed,
it is possible to set the hot start time in the range of 0 - 1.0 s. Then select the ARC FORCE function by pressing the multifunction
knob briefly, and the symbol (i) will be displayed on the welder. If a unit (d) is displayed, it is possible to set the arc current in the
range of 0 - 10%. Before welding, set the welding mode by briefly pressing the multifunction knob. When a symbol (a) appears on
the display, this means that the MMA welding mode has been selected. In this mode, it is possible to activate the VRD function. To
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activate the VRD function, press and hold the multifunction knob for approximately 5 seconds. If symbol ‘h’ on the display is on, the
function is activated. In the MMA welding mode, by turning the multifunction knob, set the welding current appropriate to the type
and thickness of the materials to be welded in the range of 40 A - 180 A. The welding current setting will be displayed graphically
(c), and the unit (f) and the welding current value in the field (j) will also be displayed. Typical welding current values depending

on the electrode diameter are shown below.

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

Cover your face with a welding shield and start the welding operation. For easier arc initiation, move the electrode towards the
point from which welding will be started. Once the electrode has made contact with the material to be welded, lift and tilt the elec-
trode slightly to maintain a constant length arc.

After finishing the work, ensure that the earth clamp and the electrode remaining in the torch are isolated from each other. They
do not come into contact and the electrode or its clamp does not come into contact with the welded material. Switch off the welder
by turning the switch to the off position (O). If you can still hear the fan running and the power light is still on, this means that the
welder is cooling the electronics, and after that it will automatically switch off the fan and the power light. Do not unplug the power
cord from the mains socket during that time. This could lead to the welder electronics overheating. Welding cables can be discon-
nected. After the fan has been automatically switched off, unplug the power cable of the welder and then set about maintenance.

Lift TIG welding
CAUTION! Before starting work, read the tips described in the section of the manual “Tips on how to use the lift TIG welding
method”.

Assemble the non-consumable electrode torch according to the recommendations of the torch manufacturer. Put the plug of
the cable into the socket and then turn it clockwise as far as possible. Ensure that the plug cannot not slide out of the socket by
itself. Connect the current connector of the TIG torch to the “-” terminal, and the earthing cable plug to the “+” terminal. Place the
non-consumable electrode in the body of the TIG torch. Connect the spring clamp to the metal part of the element to be welded.
The contact area should be cleared of oil, paint or other contaminants that may impair the flow of current. Connect the gas hose
directly to the regulator located on the gas cylinder by using a quick-release coupling or a hose clamp. Set the desired shielding
gas pressure using the cylinder regulator and by reading the value on the manometer. Ensure that the earth clamp and the
electrode are isolated from each other and do not come into contact, and that the electrode or its clamp does not come
into contact with the material to be welded. Plug the power cord plug into the mains socket. Turn the switch on the back of the
unit to the “on” position (1). The welder fan will automatically switch on if the unit needs to be cooled down. The welder display (1)
will show the value of the welding current in the field (j) and the operating mode (a) (b). Briefly pressing the multifunction knob
toggles the welder parameters, and turning the knob adjusts the value of the selected parameter. Before welding, set the welding
mode by briefly pressing the multifunction knob. When a symbol (b) appears on the display, this means that the LIFT TIG welding
mode has been selected; then, by turning the multifunction knob, set the welding current appropriate to the type and thickness of
the materials to be welded in the range of 10 A - 180 A. The welding current setting will be displayed graphically (c), and the unit
(f) and the welding current value in the field (j) will also be displayed. Below are typical values the welding current and gas flow
depending on the electrode diameter and the thickness of the material welded in the case of welding stainless steel.

Thickness of material [mm] Tungsten electrode diameter [mm] Filler diameter [mm] Welding current [A] Gas flow [I/min]
0.5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 1.6 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
2.0 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-3.0 225 120 - 150 10-12

Cover your face with a welding shield and start the welding operation. Open the shielding gas valve. After approx. 2 seconds,
strike the arc by bringing the tungsten electrode into contact with the workpiece and then lifting it to a distance of approx. 2 - 3
mm to engage the arc. Guide the torch with continuous motion along the entire weld, keeping a constant length of the arc. To
finish welding, lift the torch to interrupt the arc. Close the gas valve. After finishing the work, ensure that the earth clamp and the
electrode remaining in the torch are isolated from each other. They do not come into contact and the electrode or its clamp does
not come into contact with the welded material. Switch off the welder by turning the switch to the off position (O). If the fan is still
audible, this means that the welder is cooling the electronics, and after that it will automatically switch off the fan and the welder
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display. Do not unplug the power cord from the mains socket during that time. This could lead to the welder electronics overheat-
ing. Welding cables can be disconnected. After the fan has been automatically switched off, unplug the power cable of the welder
and then set about maintenance.

YT-81358

The basic principles

STICK (MMA welding) - Covered electrode welding mode.

LIFT TIG (lift TIG welding) - non-consumable electrode welding mode with touch arc ignition.

HOT START - Some difficulties may occur when an electric arc is initiated to start the welding process. This is because both the
electrode and the welding area are cold. During start-up, for a very short period of time, the welder feeds a slightly higher current
to the electrode than was set. This allows easier arc initiation and makes the welding process more stable.

ARC FORCE (arc stabilisation) - During welding, the electrode is guided manually, which means that the distance between the end
of the electrode and the welding spot is not constant. To prevent the electrode from sticking during welding, the welder regulates
the current of the arc.

ANTI-STICK (anti-short-circuit function) - If the electrode sticks permanently during welding, the welder automatically reduces
the current to a value that allows the electrode to be detached from the weld, making it possible to continue the welding process.
VRD (Voltage Reduction Device) - This system is designed to switch off the power supply within a few milliseconds after welding.
It is also responsible for reducing the voltage at the covered electrode to a safe level.

DC PULSE (pulsed current) - Pulsed current welding function. The current used alternates between low and peak levels. This
makes it possible to obtain a weld with a regular shape and a fine-crystalline structure, eliminating weld spatter and increasing the
resistance of the joint to heat cracking.

PFC (power factor correction) - A system that improves the economy of energy consumption.

“-EH” (thermal protection) - If the thermal protection indicator marked as “-EH” flashes on the welder display, it is not possible
to continue welding. The indicator will automatically go off when the temperature drops to a level that allows further operation.

MMA welding
CAUTION! Before starting work, read the tips described in the section of the manual “Tips on how to use the MMA welding
method”.

Connect the welding cables to the correct terminals.

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

Place the electrode in the torch. Regular, rutile or cellulose electrodes can be used. Place the end of the electrode without a cover
in the clamp. The electrode must be fixed in the clamp in such a way that it is not displaced in the clamp during operation. One jaw
of the torch has notches that fix the electrode in place.

Electrode should be selected according to the type of materials to be welded.

Ensure that the earth clamp and the electrode are isolated from each other and do not come into contact, and that the
electrode or its clamp does not come into contact with the material to be welded. Plug the power cord plug into the mains
socket. Turn the switch on the back of the unit to the “on” position (I). The welder fan will automatically switch on if the unit needs
to be cooled down. Wait approximately 3 seconds until the device is fully started. Before starting work, the operating mode and
the welding parameters must be set. The indicator light on the control panel will go on to indicate the previous welding mode and
the display (Il) will show the value of the welding current in the field (a) and the welding current unit (b). Briefly press the function
button marked with the triangle symbol pointing downwards to set the welder mode to STICK. When the light marked as STICK
goes on, this means that the welder is in MMA welding mode. Use the multifunction regulator to set the welding current appropriate
to the type and thickness of the materials to be welded in the range of 10 A - 200 A. Typical welding current values depending on
the electrode diameter are shown below.

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
1.6 20-50
2 40-60
2.5 60-80
32 80-140
4 120 - 200

To activate or deactivate the VRD function, press and hold the function button marked as MENU for approx. 3 seconds, and then
release it. If a symbol (c) on the display is on, the function is activated. Pressing the MENU button for a short time toggles the
welder parameters, and turning the multifunction knob allows the value of the selected parameter to be adjusted. Electrode type -
If a symbol (g) is shown on the display, select the electrode type in the field (a) by turning the multifunction knob : E10: Cellulose
electrode E6010, E13: Rutile electrode E6013, E18: Alkaline electrode E7018. Current of the HOT START function- If a symbol (d)
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and a unit (e) are shown on the display, set the current value in the field (a) in the range of 0 % - 50 % by turning the multifunction
knob. Time of the HOT START function: when the display shows a symbol (d) and a unit (f), set the field (a) to a time value in the
range of 0 s. - 2 s by turning the multifunction knob. ARC FORCE arc current intensity function: when the display shows symbols
(9) and (e), set the current value in the field (a) in the range of -15 % - +15 % by turning the multifunction knob.Cover your face
with a welding shield and start the welding operation. For easier arc initiation, move the electrode towards the point from which
welding will be started. Once the electrode has made contact with the material to be welded, lift and tilt the electrode slightly to
maintain a constant length arc. After finishing the work, ensure that the earth clamp and the electrode remaining in the torch are
isolated from each other. They do not come into contact and the electrode or its clamp does not come into contact with the welded
material. Switch off the welder by turning the switch to the off position (O). If the fan is still audible, this means that the welder is
cooling the electronics, and after that it will automatically switch off the fan Do not unplug the power cord from the mains socket
during that time. This could lead to the welder electronics overheating. Welding cables can be disconnected. After the fan has
been automatically switched off, unplug the power cable of the welder and then set about maintenance.

Lift TIG welding
CAUTION! Before starting work, read the tips described in the section of the manual “Tips on how to use the lift TIG welding
method”.

Assemble the non-consumable electrode torch according to the recommendations of the torch manufacturer.

Put the plug of the cable into the socket and then turn it clockwise as far as possible. Ensure that the plug cannot not slide out of
the socket by itself.

Connect the current connector of the TIG torch to the “-” terminal, and the earthing cable plug to the “+” terminal. Place the
non-consumable electrode in the body of the TIG torch. Connect the spring clamp to the metal part of the element to be welded.
The contact area should be cleared of oil, paint or other contaminants that may impair the flow of current.

Connect the gas hose directly to the regulator located on the gas cylinder by using a quick-release coupling or a hose clamp. Set
the desired shielding gas pressure using the cylinder regulator and by reading the value on the manometer. Ensure that the earth
clamp and the electrode are isolated from each other and do not come into contact, and that the electrode or its clamp
does not come into contact with the material to be welded. Plug the power cord plug into the mains socket.

Turn the switch on the back of the unit to the “on” position (I). The welder fan will automatically switch on if the unit needs to be
cooled down. Wait approximately 3 seconds until the device is fully started. Before starting work, the operating mode and the weld-
ing parameters must be set. The indicator light on the control panel will go on to indicate the welding mode set and the display (I1)
will show the value of the welding current in the field (a) and the welding current unit (b). Briefly press the function button marked
with the triangle symbol pointing downwards to set the welder mode to LIFT TIG. When the light marked as LIFT TIG goes on,
this means that the welder is in the Lift TIG welding mode. By turning the multifunction knob, set the welding current appropriate
to the type and thickness of the materials to be welded in the range of 10 A- 200 A. Below are typical values of a welding current
and shielding gas flow depending on the diameter of the tungsten electrode and the thickness of the material to be welded in the
case of stainless steel.

Thickness of material [mm] Electrode diameter [mm] Filler diameter [mm] Welding current [A] Gas flow [I/min]
0.5 1.0 1.0 35-40 4-6
0.8 1.0 1.0 35-45 4-6
1.0 16 1.6 40-70 5-8
15 16 1.6 50 -85 6-8
20 20-25 2.0 80-130 8-10
3.0 25-30 2.25 120 - 150 10-12

Each short press of the function key marked MENU toggles the welder parameters, and turning the multifunction knob allows the
value of the selected parameter to be set.

Switching the DC PULSE / Pulse frequency function on/off - The display will show a unit (i). To activate the DC PULSE function,
set the pulse frequency in the range of 1 Hz - 100 Hz in the field (a) by turning the multifunction knob. Activation of the function
is signalled by a symbol (h) appearing on the display. To deactivate the DC PULSE function, set the frequency value in the field
(a)to 0 Hz.

Peak pulse current value (pulse current) - The symbol (h) and the unit (e) will be shown on the display; by turning the multifunction
knob, set the pulse current value in the field (a) in the range of 10 % - 50 %. The pulse current can also be set if the DC PULSE
function is deactivated.

Pulse base current value (base current) - Symbols (j) and (e) will be illuminated on the display; by turning the multifunction knob,
set the base current value in the range of 10 % - 50 % in the field (a). The base current can also be set when the DC PULSE
function is switched off.

Cover your face with a welding shield and start the welding operation. Open the shielding gas valve. Strike an arc by bringing the
tungsten electrode into contact with the material to be welded and then lifting it to a distance of approx. 2 - 3 mm to engage the
arc. To finish welding, lift the torch to interrupt the arc. Close the gas valve. After finishing the work, ensure that the earth clamp
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and the electrode remaining in the torch are isolated from each other. They do not come into contact and the electrode or its clamp
does not come into contact with the welded material. Switch off the welder by turning the switch to the off position (O). If the fan
is still audible, this means that the welder is cooling the electronics, and after that it will automatically switch off the fan and the
welder display. Do not unplug the power cord from the mains socket during that time. This could lead to the welder electronics
overheating. Welding cables can be disconnected. After the fan has been automatically switched off, unplug the power cable of
the welder and then set about maintenance.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELATED PHENOMENA

The welder belongs to Class A (according to EN 60974-10), which means that it is not intended for use in residential locations
where electricity is supplied by a public low-voltage network system. Potential difficulties may arise in regard to ensuring elec-
tromagnetic compatibility in these locations, due to conducted and radiated disturbances. During welding, electrical equipment
near the work area may interact with the welder. The electric arc generated during welding produces an electromagnetic field
that affects operating electrical systems and installations. Consequently, the welder operator must take precautions in the areas
where such radiation may pose a risk to people or equipment (e.g. near hospitals, laboratories, medical equipment, and RTV and
computer equipment). It is not possible to determine and measure the type and strength of the impact of the electromagnetic field
generated by the welder on other equipment. As a result, it is difficult to give precise instructions on how to reduce the phenome-
non. In the areas where a potential risk of danger occurs, special precautions should be taken, using screens and protective filters
where possible. Welding cables should be as short as possible and close to each other on the ground. The manufacturer is not lia-
ble for any damage caused by the use of the welder in the places mentioned above or as a result of incorrect use of the machine.
WARNING: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If the equipment is connected to a public low-voltage network
system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consulting the distribution network operator if
necessary, that the equipment can be connected.

MAINTENANCE AND SPARE PARTS

CAUTION! Before carrying out any adjustment, servicing or maintenance work, unplug the device from the power outlet. After
finishing work, the technical condition of the device should be checked by visually inspecting and assessing the body, the electric
cable with the plug, the operation of the electric switch, the the ventilation slots for any obstructions, the loudness of operation,
the start-up procedure and the smoothness of operation. During the warranty period, the user is not allowed to disassemble the
device or replace any components or parts, or else this will void the warranty. Any irregularities found during an inspection or op-
eration are indicative of a required repair that needs to be done at the service centre. After finishing work, the housing, ventilation
openings, switches, auxiliary handle and the covers should be cleaned e.g. with an air jet (with a pressure not exceeding 0.3 MPa),
paintbrush or a dry cloth without the use of chemicals and cleaning agents. Clean the tools and the torches with a clean dry cloth.
The earth and electrode clamps as well as the welding cable connection plugs must be checked must be checked for wear. In the
event of excessive wear, e.g. when it becomes impossible to grip the electrode, contact the manufacturer. The use of cables other
than original spare parts is prohibited.

Alist of spare parts including critical raw materials can be found at toya24.pl under the product sheet.
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GERATEBESCHREIBUNG

Das Inverterschweillgerat ermdglicht dank der Verwendung elektronischer Komponenten mit IGBT-Technologie SchweiRarbeiten
mit geringstem Energieverbrauch und maximaler Produktivitat. Das Schweillgerét kann Elektroden fir das Schweiflen von rost-
freiem Stahl, legiertem Stahl und auch Nichteisenmetallen verwenden. Das Schweilgerat mit der Teilenummer YT-81355 ist ein
Inverterschweillgerat zum Schweien mit umhiillter Elektrode (MMA-Methode), Gleichstrom (D.C.). Das Schweilgerat mit der
Teilenummer YT-81357 ist ein Inverterschweilgerat zum Schweiften mit umhiillter Elektrode (MMA-Methode), Gleichstrom (D.C.)
und nicht umhdillter Elektrode (TIG-Lift-Methode), Gleichstrom (D.C.). Das Schweillgerét mit der Teilenummer YT-81358 ist ein
Inverterschweilgerat zum Schweiflen mit umhdliter Elektrode (MMA-Verfahren), Gleichstrom (DC) und nicht umhiillter Elektrode
(TIG-Lift-Verfahren), Gleichstrom (DC), Impulsstrom (DC PULSE). Der storungsfreie, sichere und zuverlassige Betrieb des Gera-
tes hangt von seinem ordnungsgemaRen Gebrauch ab, deshalb:

Lesen Sie daher vor dem Betrieb die gesamte Bedienungsanleitung durch und bewahren Sie sie auf.

Der Lieferant haftet nicht fir Schaden, die sich aus der Nichtbeachtung der Sicherheitsvorschriften und der Bestimmungen dieser
Bedienungsanleitung ergeben.

ZUBEHOR

Das Schweilgerat wird montiert geliefert, und aufler dem Anschluss der Schweilkabel sind keine weiteren Montageschritte er-
forderlich. Schweilkabel und ein Schultergurt sind im Lieferumfang des Schweilgerats enthalten. Das Schweilgerat ist nicht mit
Schweilelektroden ausgestattet. Die Artikelnummern YT-81357 und YT-81358 beinhalten kein TIG-Lift-Schweifzubehdr.

TECHNISCHE DATEN
Parameter | MaReint i Wert
Art. Nr. YT-81355 YT-81357 YT-81358
Gewicht lkg] 397 4,52 6,19
Malle [mm] 267 x 128 x 207 300 x 135 x 285 340 x 135 x 285
Versorgungsspannung [V~] 230 230 115 230
Nennfrequenz [Hz] 50/60 50/60 50760 50/60
Min. Schweistrom MMA/ TIG Lift* [Adc] 30 40/10 10/10 10/10
Max. Schweilstrom MMA/ TIG Lift [Ad.c] 140 180/180 85/85 200/200
Durchmesser der Elektroden [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Schutzart P21 IP218 1P21
Schutzklasse | | |
Effizienz der Stromquelle [%] 80 80 80
Leistungsaufnahme im Leerlauf** W] -

Indikativer Schutzgasverbrauch fiir reprasentative Schweilplane und -programme (nur TIG-Verfahren)

Helium [He] [I/min] - 14~24 7~16
Argon [Ar] [I/min] - 14~24 7~16

*TIG-HubschweiBen ist nur mit den Produktnummern YT-81357, YT-81358 mdglich.
** Das Gerét hat keinen Ruhezustand

ERLAUTERUNG DER BEZEICHNUNGEN

Typenschild
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2 [3
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1. Name und Anschrift des Herstellers, Marke

2. Artikel-Nr.

3. Seriennummer

4. Bezeichnung des Schweillgeréattyps: einphasiger statischer Umformer — Transformator — Gleichrichter

5. Hinweis auf die Norm, der das Schweilgerat entspricht

6. Bezeichnung der SchweiBart: manuelles umhiilites Elektrodenschweifen oder manuelles TIG-Schweilen

7. Konzipiert fiir das Schweillen in Umgebungen mit erhéhtem Risiko eines Stromschlags

8. Symbolbezeichnung des Schweilstroms: Gleichstrom

9. Nenn-Leerlaufspannung: Spitzenwert

10. Bereich der Ausgangsparameter: minimaler Schweilstrom und entsprechender vertraglich festgelegter Lastspannungswert -
maximaler Schweillstrom und entsprechender vertraglich festgelegter Lastspannungswert

11, 11a, 11b. Symbol fiir die Einschaltdauer: Prozentuale Werte der Einschaltdauer bei einer Umgebungstemperatur von 40 Grad. C
12, 12a, 12b. Symbol fiir den Schweillnennstrom: Werte fiir den Schweilinennstrom

13, 13a, 13b. Symbol fiir die vereinbarte Lastspannung: Werte fiir die vereinbarte Lastspannung

14. Symbol fir die Stromversorgung: einphasige Stromversorgung mit Nennfrequenz 50 Hz / 60 Hz

15. Nennversorgungsspannung

16. Maximaler Versorgungsnennstrom

17. Maximaler effektiver Versorgungsstrom

22. Schutzart

24. Konformitéatszeichen fir die Richtlinien des neuen Konzepts der EU.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Das Gerét darf nicht modifiziert, umgebaut oder anderweitig verandert werden, da sonst die Konformitat mit den Normen nicht
mehr gegeben ist und die CE-Kennzeichnung verloren geht. Das Gerat wurde so konzipiert, dass es den Anforderungen des Nor-
malbetriebs entspricht. Es wird empfohlen, das Gerat regelmaRig zu warten, um es funktionsfahig zu halten. Das Schweilgerat
darf nur von autorisierten Werkstatten unter Verwendung von Originalersatzteilen gewartet werden.

Leitlinien fiir die sichere Verwendung

Der Bediener des SchweiRgerats muss in der Bedienung geschult sein und auch die Anweisungen sorgféltig lesen. Beachten Sie
die Sicherheitshinweise in der Betriebsanleitung. Schiitzen Sie Ihre Augen und |hr Gesicht durch das Tragen von Schutzkleidung
und Schweillmasken. Der Hersteller tibernimmt keine Haftung fir Schaden oder Unfélle, die durch unsachgemaRen Gebrauch
des Gerates entstehen.

Elektrische Gefahrdungen und Sicherheitsvorschriften

Beachten Sie bei der Arbeit mit einer SchweiBmaschine die Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften fir den Schweil-, Schneid-
und Fugeprozess. Wenn die oben genannten Regeln nicht befolgt werden, sind die groRten Risiken die folgenden:

- Einatmen von geféhrlichen Stoffen,

- optische Strahlung

- Verbrennungen,

- Brande und Explosionen,

- elektrischer Schlag.

Daher wird Folgendes empfohlen:

- modifizieren Sie das Gerat nicht. Offnen Sie unter keinen Umsténden das Gehéuse; Reparaturen sollten von qualifiziertem
Personal bei vom Hersteller autorisierten Stellen durchgefiihrt werden,

- demontieren Sie das Schutzgehause nicht und beriihren Sie keine Teile, die unter Spannung stehen kénnten,

- trennen Sie das Schweiflgerat auch bei geringfligigen Storungen der elektrischen Anlage von der Stromversorgung und bringen
Sie es zu einer autorisierten Kundendienststelle,

- liberpriifen Sie die elektrischen Kabel vor jeder Benutzung, Wenn eine Beschadigung der Isolierung festgestellt wird, miissen
die Kabel durch neue, fehlerfreie Kabel ersetzt werden; das Schweilgerat darf nicht mit beschadigten elektrischen Kabeln be-
trieben werden,

- fihren Sie keine Metallgegenstande in die Liftungséffnungen ein, filhren Sie die Wartung des Gerats nicht selbst durch, sondern
lassen Sie sie von qualifiziertem Personal in einem vom Hersteller autorisierten Servicecenter durchfiihren,

- schlieRen Sie das Gerat an ein 230 V- / 50 Hz-Wechselstromnetz an, das mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet ist,
- das Stromnetz muss mit einem geeigneten Schutzsystem (thermomagnetischer Schutzschalter oder trdge Sicherungen) und
einer Fehlerstromsicherung mit den fiir das anzuschlieRende Gerét erforderlichen Parametern - 30 mA Ausldsestrom - ausge-
stattet sein,

- in einigen Fallen kann der Lichtbogenstrom des Schweilgerats gefahrlich sein, Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit der Erde
(oder dem zu schweifenden Bauteil) sowie mit der Schweilpistole oder der Elektrode,

- ziehen Sie das Netzkabel aus der Steckdose, wenn Sie das Schweilgerat nicht benutzen.
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- fiihren sie keine Reparaturarbeiten am gerat durch, solange es an das netz angeschlossen ist.

Gefahren bei unsachgeméBer Verwendung des SchweiRgerats

Verwenden Sie das Schweillgeréat nicht in der Nahe von brennbaren Materialien. Bereiten Sie den Arbeitsplatz vor, indem Sie alle
brennbaren Materialien aus dem betroffenen Bereich entfernen, bevor Sie mit den Arbeiten beginnen.

Schweiflen Sie keine Behalter und Tanks, die Gase oder entziindliche und/oder giftige Stoffe enthalten oder enthalten haben.
Priifen Sie, ob alle Gase aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden - Gefahr: Feuer, Explosion, Dampfe, Vergiftung.

Es ist verboten, im Regen oder bei Schneefall zu schweillen, das Schweillgerat ist nicht gegen Wasser geschiitzt. Trennen Sie
die Ausriistung vom Gerat und das Gerat selbst vom Stromnetz und bringen Sie es an einen Ort, der frei von Wasser ist (Gefahr:
elektrischer Schlag, Beschadigung des Geréts).

Arbeiten Sie nicht in einer Atmosphare mit hoher Luftfeuchtigkeit. (Gefahr: wie oben).

Arbeiten Sie nicht in Bereichen, die nicht ausreichend beliftet sind. Das Schweilgerat ist mit einem Geblase ausgestattet, das
jedoch die richtigen Arbeitsbedingungen haben muss. Stellen Sie sicher, dass das Gerat gut beliiftet ist und die vom Schweilgerat
erzeugte Warme abgefiihrt wird (Gefahr: Zerstérung des Gerétes).

Entsorgen Sie die beim Schweilen entstehenden Gase und Dampfe und vermeiden Sie deren Einatmung. Verwenden Sie spe-
zielle Masken zum Schutz der Atemwege. Fir gute Beliftung sorgen (Gefahr: Vergiftung, Zerstorung des Gerates).

Schauen Sie nicht in das Licht des Lichtbogens (Gefahr: schwere Augenschaden, siehe Warnhinweise im nachsten Abschnitt).
Beriihren Sie keine heilen Teile (Gefahr: schwere Verbrennungen, siche Warnhinweise im nachsten Abschnitt).

Reinigen Sie das geschweifte Teil von Rost, Fett oder Farbe. Dadurch wird die Bildung von schadlichen Dampfen auf ein Mini-
mum reduziert.

SchlieBen Sie das Erdungskabel fest und sicher an das zu schweilende Teil an. Die Verbindungsstelle sollte von Schmutz, Farbe
und Fett gereinigt werden.

Wickeln Sie das Schweil- und Erdungskabel nicht um Ihren Korper. Richten Sie den Auslauf der Schweilpistole nicht auf Per-
sonen.

Stellen Sie sicher, dass das Schweilgerat auf einer ebenen und stabilen Flache in aufrechter Position steht. Es ist verboten, das
Schweilgerat wahrend des Betriebes in eine andere Position zu bringen. Das Schweillgerét hat einen Auslauf (Schweilpistole)
und einen Gurt fiir den einfachen Transport. Es ist verboten, das Schweilgerat wahrend des Schweilens an der Schweilpistole
zu halten oder an den Gurt zu hangen.

Verwenden Sie das Schweilgerat nicht als Rohrentfroster.

Prévention von Verbrennungen und Augenschéden

Wahrend des Schweilens wird Metall geschmolzen. Unachtsamkeit des Bedieners des Schweilgerats kann zu schweren Ver-
brennungen fiihren. Tragen Sie stets angemessene Kleidung und Sicherheitsausriistung. Der Schweilichtbogen ist sehr gefahr-
lich fur die Augen, da er sehr intensive Infrarot- und Ultraviolettstrahlung erzeugt.

Der Blick in den Lichtbogen, der beim Schweiflen entsteht, schadigt das Augenlicht erheblich. Entfernen Sie daher alle umstehen-
den Personen aus dem Arbeitsbereich des Schweillgerats. Arbeiten Sie mit geeigneter personlicher Schutzausristung, wie z. B.:
- Schweilerhandschuhe, Vollgesichtsmaske mit Visier und Filter der entsprechenden Leistung (Flissigkristall- oder Glasschweil-
filter der fiir die Arbeit geeigneten Schutzart), Stiefel mit rutschfesten Sohlen, Schutzkleidung, Schutzschiirze.

Folgendes wird besonders empfohlen:
Halten Sie die zu schweienden Teile nicht, berthren Sie den geschweilten Bereich nicht, schweilen Sie nicht mit eingesetzten
Kontaktlinsen, da die beim SchweiRen freigesetzte Hitze das Linsenmaterial schmelzen und das Auge schadigen kann.

Beschrankungen und Vorbehalte bei der Arbeit mit einer Schweimaschine

Das Gerat darf nicht von folgenden Personen benutzt werden.

- Personen mit einem implantierten Herzschrittmacher, elektrisch betriebenen Prothesen wie kiinstlichen GliedmaRen, Horgeré-
ten usw.

- Kontaktlinsentrager (ersetzen Sie die Kontaktlinsen durch eine Brille, bevor Sie mit der Arbeit beginnen).

Umstehende, die Uber die oben genannten Geréte verfiigen, miissen einen sicheren Abstand zum Schweilbereich einhalten.

BEDIENUNG DES GERATS

Vorbereitung zum Betrieb 3

Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeiten, dass das Schweilgerat nicht beschadigt ist. Uberpriifen Sie den Zustand der
Strom- und Schweillkabel auf Schaden. Es ist verboten, mit einem beschadigten Schweillgerat und/oder beschadigten Kabeln
zu arbeiten.

Uberpriifen Sie den Zustand der SchweiBkabelanschliisse sowie die Sauberkeit und den Zustand der Masseklemme.

Achtung! Beschadigte Kabel sollten durch neue ersetzt werden. Die Reparatur von Kabeln ist verboten. Wenden Sie sich zum
Austausch des Netzkabels an den Kundendienst des Herstellers.

Stromversorgung fiir das Schweil8en

Achtung! Vergewissern Sie sich vor dem AnschlieRen des Steckers an die Steckdose, dass der Schalter des Schweilgerats in der
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Stellung ,Aus* d .h. ,0" steht und dass die Anschlusskontakte der Schweillkabel nicht kurzgeschlossen sind.

Das Schweilgerat kann vom Netz mit der in der Tabelle der technischen Daten und auf dem Typenschild der Maschine angege-
benen Nennspannung und Frequenz versorgt werden.

Es ist auch maglich, die Stromversorgung mit Hilfe von Generatoren zu gewéahrleisten, wobei jedoch sichergestellt werden muss,
dass die Stromkapazitéat des Generators mindestens dem auf dem Typenschild des Schweillgerats angegebenen maximalen Ver-
sorgungsstrom entspricht. Andernfalls kann die Nennleistung des Schweillgeréts nicht erreicht werden oder es kann (iberhaupt
nicht gearbeitet werden. Achtung! Wenn ein Generator zum Betrieb des Schweiligerats verwendet wird, stellen Sie sicher, dass
er durch eine korrekt installierte Anlage geerdet ist.

Die Anschlussdose muss mit einem Kontakt und einem Schutzleiter ausgestattet sein, und die Netzversorgung muss mit einer
automatischen Schutzeinrichtung mit einem Auslésestrom von 16 A ausgestattet sein. Ein zu haufiges Ausldsen der Schutzein-
richtung kann dazu fiihren, dass die Netzversorgung mit einer Schutzeinrichtung mit hdherem Ausldsestrom ausgerustet werden
muss.

Eine Verbindung mit langen Kabeln sollte vermieden werden. Wenn Verlangerungskabel verwendet werden, missen sie mindes-
tens die gleiche Kapazitat wie das Stromkabel des Schweilgerats haben.

Die Einrichtung eines geeigneten Stromnetzes sollte einem qualifizierten Elektriker anvertraut werden. Das Stromversorgungs-
netz sollte gemaf EN 60204-1 oder landesspezifischen Normen aufgebaut sein.

Installation von SchweiBkabeln fiir das MMA-Schweien mit umhiillten Elektroden
Achtung! Vergewissern Sie sich vor dem Anschliefen der Schweilkabel, dass der Netzstecker des Schweilgerats aus der Steck-
dose gezogen ist.

Stecken Sie den Stecker des Kabels in die Steckdose und drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie
darauf, dass der Stecker nicht von selbst aus der Steckdose rutscht.

Schweilkabel kénnen auf zwei Arten angeschlossen werden.

Das Kabel mit der Federklemme an die ,-*-Klemme und das Elektrodenhalterkabel an die ,+*-Klemme oder umgekehrt.

Bei der ersten Methode wird der groRte Teil der wahrend des Schweillvorgangs erzeugten Warme an das Schweigut und nicht
an die Elektrode abgegeben. Bei der umgekehrten Verbindung wird der groRte Teil der wahrend des Schweilvorgangs erzeugten
Warme an die Elektrode und nicht an das zu schweilende Material abgegeben.

Die Wahl der Anschlussmethode sollte sich an den technischen Anforderungen und den mit den Elektroden gelieferten Informa-
tionen orientieren. Nicht jeder Elektrodentyp erlaubt das Schweiflen in umgekehrter Polaritat.

Wenn wahrend des Betriebs ein instabiler Lichtbogen entsteht, Spritzer auftreten und die Schweiflnaht ungleichmagig ist, ver-
tauschen Sie die Polaritét der Schweiltkabel und beginnen Sie erneut mit dem Schweiflen.

Installation von Schweikabeln fiir das TIG-Lift-Schweilen (YT-81357, YT-81358)
Achtung! Vergewissern Sie sich, dass der Stecker des Geréts aus der Steckdose gezogen ist, bevor Sie die Schweillkabel an-
schlieRen.

Fur das TIG-Lift-schweiffen wird empfohlen, einen TIG-Handgriff zu verwenden, der mit einem Handventil zum SchlieRen der
Schutzgaszufuhr ausgestattet ist. Die Montage des Griffs muss gema® den Empfehlungen des Herstellers des Griffs erfolgen.
Setzen Sie eine ordnungsgemal gescharfte Wolframelektrode in die Schweilpistole ein. Um die Elektrode richtig zu schérfen,
beachten Sie die Empfehlungen des Herstellers der Elektrode und der Schweilpistole. Stecken Sie den Stecker des Kabels
in die Buchse des Schweilgerats und drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass der
Stecker nicht von selbst aus der Steckdose rutscht. SchlieBen Sie den Stromanschluss des TIG-Criffs an die ,--Klemme an und
den Stecker des Erdungskabels an die ,+“-Klemme an. Die Gasflasche sollte auf einem festen, ebenen und stabilen Untergrund
aufgestellt und gegen Umkippen gesichert werden. SchlieRen Sie einen Regler und einen Durchflussmesser an die Flasche an,
um den Durchfluss des Schutzgases zu regulieren und abzulesen. SchlieBen Sie den Gasschlauch mit einer Schnellkupplung
oder Schlauchschelle direkt an den Regler an, der sich auf der Gasflasche befindet. Drehen Sie die Schelle mit gentigend Kraft,
um eine feste Verbindung zu erreichen und sicherzustellen, dass sich der Schlauch wahrend des Betriebs nicht I6st. Wenden Sie
keine UibermaRige Kraft an, die den Schlauch beschadigen konnte.

Transportband
ACHTUNG! Es ist verboten, das Schweilgerat wahrend des Schweillens an der SchweiRpistole zu halten oder an den Gurt zu
héngen.

Das Schweilgerét ist mit einem Gurt fiir den einfachen Transport ausgestattet. Der Gurt sollte an der vorderen und hinteren
Klemme des Schweillgeréats befestigt werden. Die Klemmen befinden sich an der Oberseite des Gerategehéuses. Befestigen Sie
den Gurt nicht am Griff des Schweilgeréts.

Schweilarbeiten

Tipps fiir das Schweifen mit umhiillter Elektrode (MMA-Verfahren)

Die geschweiRten Oberflachen sollten von Rost, Fett, Ol und Farbe gereinigt werden. Wahlen Sie eine fir das zu schweifende
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Material geeignete Elektrode. Es wird empfohlen, die Elektrode und den eingestellten Schweistrom an Abfallmaterial zu testen.
Bringen Sie die Elektrode in einem Abstand von ca. 2 cm von der Schweilstelle an und setzen Sie die Schweifmaske auf. Der
Lichtbogen sollte dann nach der Funken- oder Kontaktmethode geziindet werden. Durch das Fenster der Schweifmaske wird ein
Lichtbogen sichtbar, dessen Lange nicht groRer als das 1 - 1,5-fache des Durchmessers der Elektrode sein sollte (I1).

Die Beibehaltung der richtigen Bogenlange ist sehr wichtig. Die L&nge hangt eng mit der Schweilspannung und dem Schweil-
strom zusammen. Verunreinigungen auf den geschweilten Oberflachen konnen die Qualitat der Schweillnaht beeintrachtigen.
Die Elektrode sollte in einem Winkel von 70 bis 80 Grad relativ zur Schweilebene in Richtung der Schweillraupe geneigt sein.
Eine VergréRerung des Winkels kann zum Auslaufen von Schlacke fihren. Eine Verkleinerung des Winkels kann den Lichtbogen
instabil machen, was zu Spritzern und einer Schwéachung der Schweiinaht fiihrt (1ll).

Es ist wichtig, wahrend des gesamten Schweilvorgangs eine konstante Lichtbogenlange beizubehalten. Wenn die Elektrode wéh-
rend des Schweilens schmilzt, sollte die Elektrodenklemme schrittweise gesenkt werden, damit die Lichtbogenlange gleich bleibt.
Wenn die Elektrodenlange auf etwa 5 cm abnimmt, beenden Sie das Schweilen und ersetzen Sie die Elektrode durch eine neue.
Um das Schweilen zu beenden, ziehen Sie einfach die Elektrode aus der Schweilstelle. Es wird empfohlen, die Elektrode all-
mahlich abzureifen, indem sie entlang der schlackenbedeckten Schweifnaht angehoben wird (IV). Dadurch werden Spritzer und
Poren auf den zu schweiBenden Materialien vermieden.

Seien Sie vorsichtig, das geschweifite Metall und die Elektrode sind heifR. Die Schlackenschicht sollte erst nach dem Erkalten
der Schweifnaht durch nicht zu starke Schiége mit einem Schweihammer entfernt werden. Die Schweilung kann an der Stelle
wieder aufgenommen werden, an der die vorherige beendet wurde, nachdem sichergestellt wurde, dass die Schlackenschicht
entfernt wurde.

Es ist ratsam, das Schweillgerat in einem gut beliifteten, schattigen Bereich aufzustellen, fern von allen Hindernissen, die den
Luftstrom durch das Belliftungssystem des SchweiRgeréts beeintréchtigen knnten. Wenn nicht geliiftet wird, kommt es zu einer
Uberhitzung der Komponenten des Schweillgerats und damit zu irreparablen Schaden. Lassen Sie das Gerét wahrend des Be-
triebs nicht in der Sonne stehen und decken Sie es nicht mit einer Decke oder einem anderen Material ab, das die Luftzirkulation
stdren konnte.

Tipps zum TIG-Lift-SchweiBen mit Beriihrungs-Lichtbogenziindung (YT-81357, YT-81358)

Die geschweiften Oberflachen sollten von Rost, Fett, Ol und Farbe gereinigt werden. Es wird empfohlen, die Elektrode und den
eingestellten Schweilstrom an Abfallmaterial zu testen. Setzen Sie eine Schweilermaske auf. Legen Sie die Keramikdiise des
TIG-Griffs so auf die Arbeitsflache, dass nur die Keramikdiise mit der zu schweienden Oberflache in Beriihrung kommt und
die Elektrode einen geringen Abstand hat. Offnen Sie das Gasschutzventil. Neigen Sie dann die Schweifpistole in Richtung der
Arbeitsfldche, so dass ein Kontakt zwischen der Elektrode und der Oberfléche entsteht. Heben Sie den Brenner so an, dass
zwischen der Elektrodenspitze und dem Werkstiick ein Spalt von ca. 2 - 3 mm vorhanden ist. Der Lichtbogen wird geziindet.
Nachdem der Lichtbogen geziindet wurde, stellen Sie die Neigung der Elektrode ein. Die Elektrode sollte in einem Winkel von 70
bis 80 Grad gegentiber der Schweilebene geneigt sein. Der Lichtbogen schmilzt das Material zu einem fliissigen Schweilbad,
das beim Entfernen des Lichtbogens erstarrt und eine dauerhafte Verbindung bildet. Beim Schweilen von diinnen Materialien,
wie z. B. Blechen, kénnen die Materialien ohne Zusatzwerkstoff (VI) verbunden werden. Beim Schweiflen von Blechen bis zu
einer Dicke von 6 mm wird empfohlen, den Schweiflzusatz in einem Winkel von 30 Grad zur Schweilnahtebene zuzufiihren (VII).
Um das Schweilen zu beenden, heben Sie den Griff an und unterbrechen Sie den Lichtbogen. SchlieRen Sie das Gasventil.

Temperatur-/Uberlastungsschutz

Unabhéngig von der Betriebsart darf das Schweillgerat im Dauerbetrieb nicht mit dem maximalen Strom schweilen. Auf dem
Typenschild sind die Stromwerte und der Prozentsatz des 10-Minuten-Zeitraums angegeben, in dem das Schweilgerét sicher be-
trieben werden kann. Die verbleibende Zeit von 10 Minuten sollte zum Abkiihlen der SchweiRanlagen genutzt werden. Bei Nicht-
einhaltung der Einschaltdauer wird das Uberhitzungsschutzsystem ausgeldst. Die Kontrollleuchte mit dem Thermometersymbol
leuchtet dann auf und das Schweien ist erst mdglich, wenn die Schweiltsysteme abgekiihit sind.

Haufige Uberlastung des Schweilgerats kann zu schnellerem Verschleil oder sogar zu Schaden fiihren.

YT-81355

Arbeitsgrundsétze

Das Schweilgerat stellt automatisch verschiedene Parameter ein, um gute Schweilergebnisse zu erzielen:

HOT START (HeiRstart) — Beim Starten des Schweilvorgangs kann es zu Schwierigkeiten bei der Ziindung des Lichtbogens
kommen. Das liegt daran, dass sowohl die Elektrode als auch der Schweilbereich kalt sind. Beim Anfahren gibt das Schweilgerat
fir eine sehr kurze Zeit einen etwas hoheren Strom an die Elektrode ab, als eingestellt wurde. Dies erleichtert die Ziindung des
Lichtbogens und macht den Schweilprozess selbst stabiler.

ARC FORCE (Lichtbogenstabilisierung) — Beim Schweilen wird die Elektrode von Hand gefiihrt, was bedeutet, dass der Abstand
zwischen dem Ende der Elektrode und dem Schweipunkt nicht konstant ist. Um zu verhindern, dass die Elektrode beim Schwei-
Ren festklebt, regelt das Schweilgerat den Strom im Lichtbogen.

ANTI-STICK (Anti-Kurzschluss-Funktion) — Wenn die Elektrode wahrend des Schweilens dauerhaft festklebt, reduziert das
Schweiflgerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es der Elektrode ermdglicht, sich von der Schweilnaht zu lésen und
den Schweifiprozess fortzusetzen.
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VRD (Voltage Reduction System) — Dieses System schaltet die Stromzufuhr innerhalb weniger Millisekunden nach dem Schwei-
fBen ab. Sie ist auch dafiir verantwortlich, die Spannung an der umhdiliten Elektrode auf ein sicheres Niveau zu reduzieren.

0.C. (Wérmeschutz) - Wenn die Warmeschutzleuchte mit der Aufschrift ,0.C." auf dem Bedienfeld aufleuchtet ist es nicht még-
lich, die SchweiBarbeiten fortzusetzen. Die Kontrollleuchte hort automatisch auf zu leuchten, wenn die Temperatur auf einen Wert
sinkt, der einen weiteren Betrieb ermdglicht.

MMA-Schweien
ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Tipps, die im Abschnitt , Tipps zum MMA-Schweilen* des Handbuchs be-
schrieben sind

Schliefen Sie die Schweillkabel an die richtigen Klemmen an. X

Verbinden Sie die Federklemme mit dem Metallteil des zu schweiRenden Bauteils. Die Kontaktflache sollte von Ol, Farbe oder
anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten, gereinigt werden.

Setzen Sie die Elektrode in den Griff ein. Es kdnnen herkdmmliche oder Rutil-Elektroden verwendet werden. Legen Sie das von
der Ummantelung befreite Ende der Elektrode in die Klemme. Die Elektrode muss so in der Klemme befestigt werden, dass sie
sich wahrend des Betriebs nicht in der Klemme verschiebt. Eine Backe des Giriffs ist mit Kerben versehen, um die Elektrode im
Griff zu fixieren.

Die Art der Elektrode sollte je nach Art der zu schweifenden Materialien ausgewahlt werden.

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

Stecken Sie den Stecker des Netzkabels in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Geréats auf die Posi-
tion EIN - I. Das Geblase des Schweilgeréats schaltet sich automatisch ein, wenn das Gerat abgekiihlt werden muss. Die Betriebs-
leuchte auf dem Bedienfeld des Schweillgeréts leuchtet auf und der SchweiRstromwert erscheint auf dem Display. Stellen Sie mit
dem Regler den Schweifstrom entsprechend der Art und Dicke der zu schweiflenden Materialien im Bereich von 30 A- 140 A ein.
Typische Schweillstromwerte in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser sind unten angegeben.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweilstrom [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80140

Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einer Schweilmaske und beginnen Sie mit dem Schweillvorgang. Um die Ziindung des Lichtbogens
zu erleichtern, bewegen Sie die Elektrode in Richtung des Punktes, von dem aus geschweifit werden soll. Sobald die Elektrode
mit dem zu schweifenden Material in Kontakt gekommen ist, heben und neigen Sie die Elektrode leicht und halten Sie einen
Lichtbogen mit konstanter Lange. Stellen Sie anschlieRend sicher, dass die Erdungsklemme und die in der Halterung verbleiben-
de Elektrode voneinander getrennt sind. Sie berthren sich nicht, und die Elektrode oder ihre Klemme kommt nicht mit dem zu
schweillenden Material in Kontakt. Schalten Sie das Schweilgerat aus, indem Sie den Schalter auf die Position AUS - 0" stellen.
Wenn Sie das Geblése noch laufen héren und die Betriebsleuchte noch leuchtet, bedeutet dies, dass das Schweilgerét die
Elektronik kihlt und danach das Geblése und die Betriebsleuchte automatisch abschaltet. Ziehen Sie wéhrend dieser Zeit nicht
das Netzkabel aus der Steckdose. Dies kann zu einer Uberhitzung der Schweilgeratelektronik fiihren. Schweilkabel kénnen nun
abgeklemmt werden. Nachdem sich das Gebldse automatisch abgeschaltet hat, ziehen Sie den Netzstecker des Schweilgerats
und fahren Sie dann mit der Wartung fort.

YT-81357

Arbeitsgrundsétze

WELDING (MMA-Schweilen) — Schweifmodus mit umhdillter Elektrode.

LIFT TIG (TIG-Hubschweien) — SchweiBmodus mit nicht schmelzenden Elektroden und beriihrungsgesteuerter Lichtbogen-
zlindung

HOT START (HeiRstart) — Beim Starten des Schweilvorgangs kann es zu Schwierigkeiten bei der Ziindung des Lichtbogens
kommen. Das liegt daran, dass sowohl die Elektrode als auch der Schweilbereich kalt sind. Beim Anfahren gibt das Schweilgerat
fir eine sehr kurze Zeit einen etwas héheren Strom an die Elektrode ab, als eingestellt wurde. Dies erleichtert die Zindung des
Lichtbogens und macht den Schweilprozess selbst stabiler.

ARC FORCE (Lichtbogenstabilisierung) — Beim Schweilen wird die Elektrode von Hand gefiihrt, was bedeutet, dass der Abstand
zwischen dem Ende der Elektrode und dem Schweipunkt nicht konstant ist. Um zu verhindern, dass die Elektrode beim Schwei-
Ren festklebt, regelt das Schweilgerat den Strom im Lichtbogen.

ANTI-STICK (Anti-Kurzschluss-Funktion) — Wenn die Elektrode wahrend des SchweiRens dauerhaft festklebt, reduziert das
Schweiligerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es der Elektrode erméglicht, sich von der Schweilnaht zu Iésen und
den Schweifiprozess fortzusetzen.
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VRD (Voltage Reduction System) — Dieses System schaltet die Stromzufuhr innerhalb weniger Millisekunden nach dem Schwei-
fBen ab. Sie ist auch dafiir verantwortlich, die Spannung an der umhdiliten Elektrode auf ein sicheres Niveau zu reduzieren.
Temperatursymbol (Warmeschutz) — Wenn die Warmeschutzanzeige (k) auf dem Display des Schweilgeréats leuchtet, kann das
SchweilRen nicht fortgesetzt werden. Die Anzeige hort automatisch auf zu leuchten, wenn die Temperatur auf einen Wert sinkt,
der einen weiteren Betrieb ermdglicht.

MMA-Schweien
ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Tipps, die im Abschnitt , Tipps zum MMA-Schweilen* des Handbuchs be-
schrieben sind

Schliefen Sie die Schweillkabel an die richtigen Klemmen an. X

Verbinden Sie die Federklemme mit dem Metallteil des zu schweiRenden Bauteils. Die Kontaktflache sollte von Ol, Farbe oder
anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten, gereinigt werden.

Setzen Sie die Elektrode in den Griff ein. Es kdnnen herkémmliche, Rutil- oder Zelluloseelektroden verwendet werden. Legen
Sie das von der Ummantelung befreite Ende der Elektrode in die Klemme. Die Elektrode muss so in der Klemme befestigt wer-
den, dass sie sich wahrend des Betriebs nicht in der Klemme verschiebt. Eine Backe des Griffs ist mit Kerben versehen, um die
Elektrode im Giriff zu fixieren.

Die Art der Elektrode sollte je nach Art der zu schweifenden Materialien ausgewahlt werden.

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

Stecken Sie den Stecker des Netzkabels in eine Steckdose.

Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats auf die Position EIN - I. Das Geblase des Schweillgerats schaltet sich
automatisch ein, wenn das Gerat abgekiihlt werden muss. Warten Sie etwa 3 Sekunden, bis das Gerét vollstandig gestartet ist.
Auf dem Display des Schweiflgerats (I1) wird der Schweilstrom im Feld (j), die Einheit (f) und die Betriebsart (a) oder (b) ange-
zeigt. Durch kurzes Driicken des Multifunktionsknopfes werden die Parameter des Schweilgerats umgeschaltet, durch Drehen
des Knopfes wird der Wert des gewahlten Parameters eingestellt. Vor Beginn der Arbeiten miissen die Schweillparameter ein-
gestellt werden. Driicken Sie dazu kurz auf den Multifunktionsknopf, um die Funktion HOT START zu wéhlen, auf dem Display
des Schweillgerats erscheint das Symbol (g). Wenn Einheit (d) angezeigt wird, kann der Strom der HOT START-Funktion im
Bereich von 0 % - 10 % eingestellt werden, wéhrend bei Anzeige von Einheit (e) die Heillstartzeit im Bereich von 0 s eingestellt
werden kann. - 1,0 s. Wahlen Sie dann die Funktion ARC FORCE durch kurzes Driicken des Multifunktionsknopfes, das Symbol
(i) wird auf dem Schweillgerét angezeigt. Wenn die Einheit (d) angezeigt wird, kann der Lichtbogenstrom im Bereich von 0 bis
10 % eingestellt werden. Stellen Sie vor dem Schweiflen den Schweimodus durch kurzes Driicken des Multifunktionsknopfes
ein. Wenn das Symbol (a) auf dem Display erscheint, bedeutet dies, dass der MMA-Schweifmodus gewahlt wurde. In diesem
Modus ist es mdglich, die VRD-Funktion zu aktivieren. Um die VRD-Funktion zu aktivieren, halten Sie den Multifunktionsknopf
etwa 5 Sekunden lang gedriickt. Das Aufleuchten des Symbols (h) auf dem Display zeigt an, dass die Funktion aktiviert ist. Im
MMA-Schweimodus stellen Sie durch Drehen des Multifunktionsknopfes den Schweilstrom entsprechend der Art und Dicke
der zu schweillenden Materialien im Bereich von 40 A - 180 A ein. Die Einstellung des Schweilstroms wird grafisch angezeigt
(c), die Einheit (f) und der Schweilstromwert im Feld (j) werden angezeigt. Typische Schweilstromwerte in Abhéngigkeit vom
Elektrodendurchmesser sind unten aufgefiihrt.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweistrom [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einer Schweimaske und beginnen Sie mit dem Schweifvorgang. Um die Ziindung des Lichtbogens
zu erleichtern, bewegen Sie die Elektrode in Richtung des Punktes, von dem aus geschweifit werden soll. Sobald die Elektrode
mit dem zu schweillenden Material in Kontakt gekommen ist, heben und neigen Sie die Elektrode leicht und halten Sie einen
Lichtbogen mit konstanter Lange.

Stellen Sie anschlieffend sicher, dass die Erdungsklemme und die in der Halterung verbleibende Elektrode voneinander getrennt
sind. Sie beriihren sich nicht, und die Elektrode oder ihre Klemme kommt nicht mit dem zu schweiBenden Material in Kontakt.
Schalten Sie das Schweillgerat aus, indem Sie den Schalter auf die Position AUS - ,0" stellen. Wenn Sie das Geblase noch laufen
héren und die Betriebsleuchte noch leuchtet, bedeutet dies, dass das Schweilgerat die Elektronik kihlt und danach das Geblase
und die Betriebsleuchte automatisch abschaltet. Ziehen Sie wahrend dieser Zeit nicht das Netzkabel aus der Steckdose. Dies
kann zu einer Uberhitzung der Schweilerelektronik fiihren. Schweillkabel kénnen nun abgeklemmt werden. Nachdem sich das
Geblase automatisch abgeschaltet hat, ziehen Sie den Netzstecker des Schweilgerats und fahren Sie dann mit der Wartung fort.
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TIG Lift-Schweilen
ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Tipps, die im Abschnitt ,Tipps zum TIG Lift-Schweifen” des Handbuchs be-
schrieben sind

Montieren Sie den nicht schmelzenden Elektrodenhalter gemaf den Empfehlungen des Herstellers des Griffs. Stecken Sie den
Stecker des Kabels in die Steckdose und drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie darauf, dass der
Stecker nicht von selbst aus der Steckdose rutscht. Schliefen Sie den Stromanschluss des TIG-Griffs an die ,-*-Klemme an und
den Stecker des Erdungskabels an die ,+*-Klemme an. Setzen Sie die nicht schmelzbare Elektrode in den Kérper des TIG-Hal-
ters. Verbinden Sie die Federklemme mit dem Metallteil des zu schweiRenden Bauteils. Die Kontaktflache sollte von Ol, Farbe
oder anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kdnnten, gereinigt werden. SchlieBen Sie den Gasschlauch
mit einer Schnellkupplung oder Schlauchschelle direkt an den Regler an, der sich auf der Gasflasche befindet. Stellen Sie den
gewtnschten Schutzgasdruck am Flaschenregler ein, indem Sie den Wert am Manometer ablesen. Stellen Sie sicher, dass
die Erdungsklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind, sich nicht beriihren und dass die Elektrode oder ihre
Klemme nicht mit dem zu schweiRfenden Material in Beriihrung kommt. Stecken Sie den Stecker des Netzkabels in eine
Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats auf die Position EIN - . Das Geblase des Schweillgerats
schaltet sich automatisch ein, wenn das Gerat abgekiihlt werden muss. Auf der SchweiRgeratanzeige (II) wird der Wert des
Schweifistroms im Feld (j) und die Betriebsart (a) oder (b) angezeigt. Durch kurzes Driicken des Multifunktionsknopfes werden
die Parameter des Schweilgerats umgeschaltet, durch Drehen des Knopfes wird der Wert des gewahlten Parameters eingestellt.
Stellen Sie vor dem Schweilen den Schweimodus durch kurzes Driicken des Multifunktionsknopfes ein. Wenn das Symbol (b)
auf dem Display erscheint, bedeutet dies, dass der TIG-LIFT-Schwei8modus gewahlt wurde, dann stellen Sie durch Drehen des
Multifunktionsknopfes den Schweilstrom entsprechend der Art und Dicke der zu schweienden Materialien im Bereich 10 A- 180
Acein. Die Einstellung des Schweilstroms wird grafisch angezeigt (c), die Einheit (f) und der Schweillstromwert im Feld (j) werden
angezeigt. Typische Werte fiir Schweilstrom und Gasdurchfluss in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser und der Dicke des
zu schweillenden Materials beim Schweilken von rostfreiem Stahl sind unten aufgefiihrt.

Materialstarke [mm] Durchmesser dﬁ:mw]]olframelektrode Vergﬁéihnn;:rsnsiftreﬂeﬁnm] Schweilstrom [A] Gasfluss I / min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
15 1,6 1,6 50 - 85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einer Schweimaske und beginnen Sie mit dem Schweilvorgang. Offnen Sie das Gasschutzventil.
Nach ca. 2 Sekunden ziinden Sie den Lichtbogen, indem Sie die Wolframelektrode mit dem zu schweiflenden Material in Kontakt
bringen und dann auf einen Abstand von ca. 2 - 3 mm anheben, um den Lichtbogen zu ziinden. Fihren Sie den Griff in einer
kontinuierlichen Bewegung entlang der gesamten Schweilnaht und halten Sie den Lichtbogen konstant. Um das Schweiflen zu
beenden, heben Sie den Griff an und unterbrechen Sie den Lichtbogen. SchlieRen Sie das Gasventil. Stellen Sie anschliefend
sicher, dass die Erdungsklemme und die in der Halterung verbleibende Elektrode voneinander getrennt sind. Sie berlhren sich
nicht, und die Elektrode oder ihre Klemme kommt nicht mit dem zu schweilenden Material in Kontakt. Schalten Sie das Schweif-
gerat aus, indem Sie den Schalter auf die Position AUS - ,0" stellen. Wenn Sie das Geblése noch laufen héren, bedeutet dies,
dass das Schweilgerat die Elektronik kiihlt, woraufhin es das Geblase und die SchweiRgerétanzeige automatisch ausschaltet.
Ziehen Sie wahrend dieser Zeit nicht das Netzkabel aus der Steckdose. Dies kann zu einer Uberhitzung der Schweilgeratelek-
tronik fiihren. Schweilkabel kénnen nun abgeklemmt werden. Nachdem sich das Geblase automatisch abgeschaltet hat, ziehen
Sie den Netzstecker des Schweilgerats und fahren Sie dann mit der Wartung fort.

YT-81358

Arbeitsgrundsétze

STICK (MMA-Schweiften) — Schweilimodus mit umhiillter Elektrode.

LIFT TIG (TIG-Hubschweilen) — Nicht schmelzende Elektrodenschweiflung mit Kontaktlichtbogenziindung.

HOT START (HeiRstart) — Beim Starten des Schweilvorgangs kann es zu Schwierigkeiten bei der Ziindung des Lichtbogens
kommen. Das liegt daran, dass sowohl die Elektrode als auch der Schweilbereich kalt sind. Beim Anfahren gibt das Schweilgerat
firr eine sehr kurze Zeit einen etwas hoheren Strom an die Elektrode ab, als eingestellt wurde. Dies erleichtert die Ziindung des
Lichtbogens und macht den Schweilprozess selbst stabiler.

ARC FORCE (Lichtbogenstabilisierung) — Beim Schweilen wird die Elektrode von Hand gefiihrt, was bedeutet, dass der Abstand
zwischen dem Ende der Elektrode und dem Schweipunkt nicht konstant ist. Um zu verhindern, dass die Elektrode beim Schwei-
Ren festklebt, regelt das Schweilgerat den Strom im Lichtbogen.

ANTI-STICK (Anti-Kurzschluss-Funktion) — Wenn die Elektrode wahrend des SchweiRens dauerhaft festklebt, reduziert das
Schweilgerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es der Elektrode ermdglicht, sich von der Schweilnaht zu Iésen und
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den Schweifiprozess fortzusetzen.

VRD (Voltage Reduction System) — Dieses System schaltet die Stromzufuhr innerhalb weniger Millisekunden nach dem Schwei-
fen ab. Sie ist auch dafiir verantwortlich, die Spannung an der umhdiliten Elektrode auf ein sicheres Niveau zu reduzieren.

DC PULSE (gepulster Strom) — Funktion zum Schweifen mit gepulstem Strom. Der verwendete Strom erreicht abwechselnd
niedrige und hohe Werte. Dies erleichtert die Herstellung einer Schweilnaht mit gleichméaRiger Form und feinkristallinem Gefuge,
verhindert SchweiRRspritzer und erhdht die Widerstandsfahigkeit der Verbindung gegen Hitzerissbildung.

PFC (Leistungsfaktorkorrektur) — Ein System, das die Wirtschaftlichkeit der Energienutzung verbessert.

,-EH" (Wérmeschutz) — Wenn die Warmeschutzanzeige ,-EH" auf dem Display des Schweigerats blinkt, kann nicht weiterge-
schweift werden. Die Anzeige hort automatisch auf zu leuchten, wenn die Temperatur auf einen Wert sinkt, der einen weiteren
Betrieb ermdglicht.

MMA-Schweien
ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Tipps, die im Abschnitt , Tipps zum MMA-Schweien” des Handbuchs be-
schrieben sind.

SchlieBen Sie die Schweiltkabel an die richtigen Klemmen an. .

Verbinden Sie die Federklemme mit dem Metallteil des zu schweillenden Bauteils. Die Kontaktflache sollte von Ol, Farbe oder
anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss beeintrachtigen kénnten, gereinigt werden.

Setzen Sie die Elektrode in den Griff ein. Es kdnnen herkémmliche, Rutil- oder Zelluloseelektroden verwendet werden. Legen
Sie das von der Ummantelung befreite Ende der Elektrode in die Klemme. Die Elektrode muss so in der Klemme befestigt wer-
den, dass sie sich wéhrend des Betriebs nicht in der Klemme verschiebt. Eine Backe des Griffs ist mit Kerben versehen, um die
Elektrode im Griff zu fixieren.

Die Art der Elektrode sollte je nach Art der zu schweifenden Materialien ausgewahlt werden.

Stellen Sie sicher, dass die Erdungsklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind, sich nicht beriihren und dass
die Elektrode oder ihre Klemme nicht mit dem zu schweienden Material in Beriihrung kommt. Stecken Sie den Stecker
des Netzkabels in eine Steckdose. Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats auf die Position EIN - I. Das Geblase
des Schweilgerats schaltet sich automatisch ein, wenn das Gerat abgekuhlt werden muss. Warten Sie etwa 3 Sekunden, bis das
Gerét vollstandig gestartet ist. Vor Beginn der Arbeiten miissen die Betriebsart und die Schweilparameter eingestellt werden. Die
Kontrollleuchte auf dem Bedienfeld leuchtet auf, um den zuletzt eingestellten Schweilmodus anzuzeigen, und das Display (I1)
zeigt den Wert des Schweilstroms im Feld (a) und die Schweilstromeinheit (b) an. Driicken Sie kurz die Funktionstaste mit dem
nach unten zeigenden Dreieckssymbol und stellen Sie den SchweiRmodus auf STICK. Wenn die Leuchte mit der Aufschrift STICK
aufleuchtet, bedeutet dies, dass sich das Schweifgerat im MMA-SchweiRmodus befindet. Durch Drehen des Multifunktionsknop-
fes den Schweilstrom entsprechend der Art und Dicke der zu schweilkenden Materialien im Bereich von 10 A - 200 A einstellen.
Typische Schweilstromwerte in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser sind unten aufgefiihrt.

Elektrodendurchmesser [mm]: Schweistrom [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Um die VRD-Funktion zu aktivieren oder zu deaktivieren, driicken Sie die Funktionstaste mit der Aufschrift MENU, halten Sie
sie ca. 3 Sekunden lang gedriickt und lassen Sie sie dann los. Das Aufleuchten des Symbols (c) auf dem Display zeigt an, dass
die Funktion aktiviert ist. Durch kurzes Driicken der Taste MENU werden die Schweilparameter umgeschaltet, wahrend durch
Drehen des Multifunktionsknopfes der Wert des ausgewahiten Parameters eingestellt werden kann. Elektrodentyp — Das Symbol
(9) leuchtet auf dem Display, durch Drehen des Multifunktionsknopfes wahlen Sie den Elektrodentyp im Feld (a): E10: Zellulose-
Elektrode E6010, E13: Rutil-Elektrode E6013, E18: Alkalische Elektrode E7018. Strom der HOT START-Funktion — Das Symbol
(d) und die Einheit (e) leuchten auf dem Display, durch Drehen des Multifunktionsknopfes den Stromwert im Feld (a) im Bereich
von 0 % - 50 % einstellen. Zeit der HOT START Funktion — Auf dem Display wird das Symbol (d) und die Einheit (f) hervorgeho-
ben, durch Drehen des Multifunktionsknopfes wird das Feld (a) auf einen Zeitwert im Bereich von 0 s. - 2 s. Lichtbogenstrom der
Funktion ARC FORCE — Auf dem Display leuchten die Symbole (g) und (e), durch Drehen des Multifunktionsknopfes stellen Sie
den Stromwert im Feld (a) im Bereich -15 % - +15 % ein. Bedecken Sie |hr Gesicht mit der Schweifmaske und starten Sie den
Schweilvorgang. Um die Ziindung des Lichtbogens zu erleichtern, bewegen Sie die Elektrode in Richtung des Punktes, von dem
aus geschweilt werden soll. Sobald die Elektrode mit dem zu schweilenden Material in Kontakt gekommen ist, heben und neigen
Sie die Elektrode leicht und halten Sie einen Lichtbogen mit konstanter Lange. Stellen Sie anschlieRend sicher, dass die Erdungs-
klemme und die in der Halterung verbleibende Elektrode voneinander getrennt sind. Sie berlhren sich nicht, und die Elektrode
oder ihre Klemme kommt nicht mit dem zu schweifenden Material in Kontakt. Schalten Sie das Schweillgerét aus, indem Sie den
Schalter auf die Position AUS - 0" stellen. Wenn Sie das Geblase noch laufen horen, bedeutet dies, dass das Schweilgerat die
Elektronik kiihlt und danach das Gebldse automatisch abschaltet. Ziehen Sie wahrend dieser Zeit nicht das Netzkabel aus der
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Steckdose. Dies kann zu einer Uberhitzung der SchweiBgeratelektronik fiihren. Schweilkabel kénnen nun abgeklemmt werden.
Nachdem sich das Geblase automatisch abgeschaltet hat, ziehen Sie den Netzstecker des Schweilgerats und fahren Sie dann
mit der Wartung fort.

TIG Lift-SchweiBen
ACHTUNG! Lesen Sie vor Beginn der Arbeiten die Tipps, die im Abschnitt ,Tipps zum TIG Lift-Schweifen” des Handbuchs be-
schrieben sind.

Montieren Sie den nicht schmelzenden Elektrodenhalter gemaR den Empfehlungen des Herstellers des Giriffs.

Stecken Sie den Stecker des Kabels in die Steckdose und drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Achten Sie
darauf, dass der Stecker nicht von selbst aus der Steckdose rutscht.

SchlieRen Sie den Stromanschluss des TIG-Griffs an die ,--Klemme an und den Stecker des Erdungskabels an die ,+“-Klemme
an. Setzen Sie die nicht schmelzbare Elektrode in den Korper des TIG-Halters. Verbinden Sie die Federklemme mit dem Metall-
teil des zu schweifenden Bauteils. Die Kontaktflache sollte von Ol, Farbe oder anderen Verunreinigungen, die den Stromfluss
beeintrachtigen kdnnten, gereinigt werden.

SchlieBen Sie den Gasschlauch mit einer Schnellkupplung oder Schlauchschelle direkt an den Regler an, der sich auf der Gasfla-
sche befindet. Stellen Sie den gewtinschten Schutzgasdruck am Flaschenregler ein, indem Sie den Wert am Manometer ablesen.
Stellen Sie sicher, dass die Erdungsklemme und die Elektrode voneinander isoliert sind, sich nicht beriihren und dass
die Elektrode oder ihre Klemme nicht mit dem zu schweiBenden Material in Beriihrung kommt. Stecken Sie den Stecker
des Netzkabels in eine Steckdose.

Schalten Sie den Schalter auf der Riickseite des Gerats auf die Position EIN - |. Das Geblase des Schweillgerats schaltet sich
automatisch ein, wenn das Geréat abgekuhlt werden muss. Warten Sie etwa 3 Sekunden, bis das Gerat vollstandig gestartet ist.
Vor Beginn der Arbeiten missen die Betriebsart und die Schweiparameter eingestellt werden. Die Kontrollleuchte auf dem Be-
dienfeld leuchtet auf und zeigt den eingestellten Schweimodus an, und auf dem Display (I1) wird der Wert des Schweilstroms
im Feld (a) und die SchweiRlstromeinheit (b) angezeigt. Driicken Sie kurz die Funktionstaste mit dem nach unten zeigenden
Dreieckssymbol und stellen Sie den Schweimodus auf LIFT TIG. Wenn die Leuchte mit der Aufschrift LIFT TIG aufleuchtet, be-
deutet dies, dass sich das SchweiRgerat im TIG-Lift-Schweilmodus befindet. Stellen Sie durch Drehen des Multifunktionsknopfes
den Schweilstrom entsprechend der Art und Dicke der zu schweillenden Materialien im Bereich von 10 A - 200 A ein. Typische
Werte fiir Schweilstrom und Schutzgasdurchfluss in Abhangigkeit vom Durchmesser der Wolframelektrode und der Dicke des zu
schweillenden Materials beim Schweilien von rostfreiem Stahl sind unten dargestellt.

Durchmesser der Elektrode Durchmesser des

Materialstarke [mm]: [mm] Verbindungsmittels [mm] Schweilstrom [A] Gasfluss [I / min]
0,5 1,0 10 35-40 4-6
08 10 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Durch kurzes Driicken der Funktionstaste mit der Aufschrift MENU werden die Schweillparameter umgeschaltet, wahrend durch
Drehen des Multifunktionsknopfes der Wert des ausgewahlten Parameters eingestellt werden kann.

Ein- und Ausschalten der Funktion DC PULSE / Pulsfrequenz — Auf dem Display wird die Einheit (i) angezeigt. Um die Funktion
DC PULSE zu aktivieren, stellen Sie im Feld (a) durch Drehen des Multifunktionsknopfes die Pulsfrequenz im Bereich von 1 Hz -
100 Hz ein. Die Aktivierung der Funktion wird durch das Erscheinen des Symbols (h) auf dem Display signalisiert. Um die Funktion
DC PULSE zu deaktivieren, setzen Sie den Frequenzwert in Feld (a) auf 0 Hz.

Impulsspitzenstromwert (Impulsstrom) — Das Symbol (h) und die Einheit (e) leuchten auf dem Display, durch Drehen des Multi-
funktionsknopfes den Impulsstromwert im Feld (a) im Bereich von 10 % - 50 % einstellen. Der Impulsstrom kann auch eingestellt
werden, wenn die Funktion DC PULSE deaktiviert ist.

Impuls-Basisstromwert (Basisstrom) — Die Symbole (j) und (e) leuchten auf dem Display, durch Drehen des Multifunktionsknopfes
den Basisstromwert im Bereich von 10 % - 50 % im Feld (a) einstellen. Der Basisstrom kann auch eingestellt werden, wenn die
Funktion DC PULSE ausgeschaltet ist. .

Bedecken Sie |hr Gesicht mit einer Schweifmaske und beginnen Sie mit dem SchweiRvorgang. Offnen Sie das Gasschutzventil.
Ziinden Sie den Lichtbogen, indem Sie die Wolframelektrode mit dem zu schweilenden Material in Beriihrung bringen und sie
dann bis zu einem Abstand von ca. 2 - 3 mm anheben, um den Lichtbogen zu ziinden. Um das Schweiflen zu beenden, heben
Sie den Griff an und unterbrechen Sie den Lichtbogen. SchlieRen Sie das Gasventil. Stellen Sie anschlieRend sicher, dass die
Erdungsklemme und die in der Halterung verbleibende Elektrode voneinander getrennt sind. Sie beriihren sich nicht, und die
Elektrode oder ihre Klemme kommt nicht mit dem zu schweienden Material in Kontakt. Schalten Sie das Schweilgerat aus,
indem Sie den Schalter auf die Position AUS - 0 stellen. Wenn Sie das Geblase noch laufen héren, bedeutet dies, dass das
SchweiRgerét die Elektronik kiihit, woraufhin es das Geblase und die Anzeige des SchweiRgerats automatisch ausschaltet. Zie-
hen Sie wahrend dieser Zeit nicht das Netzkabel aus der Steckdose. Dies kann zu einer Uberhitzung der Schweilgeratelektronik
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fihren. Schweilkabel kdnnen nun abgeklemmt werden. Nachdem sich das Geblése automatisch abgeschaltet hat, ziehen Sie
den Netzstecker des Schweilgerats und fahren Sie dann mit der Wartung fort.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT UND VERWANDTE PHANOMENE

Das Schweilgerat ist der Klasse A (gemal EN 60974-10) zugeordnet, was bedeutet, dass es nicht fiir die Verwendung in Wohn-
gebieten bestimmt ist, in denen die Stromversorgung tiber das &ffentliche Niederspannungsnetz erfolgt. Die Gewahrleistung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit an diesen Standorten kann aufgrund von leitungsgebundenen und gestrahlten Stérungen
potenzielle Schwierigkeiten bereiten. Wahrend des Schweilens kénnen elektrische Gerate in der Néhe des Arbeitsbereichs mit
dem Schweilgerat interagieren. Der beim Schweilen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elektromagnetisches Feld, das den
Betrieb elektrischer Systeme und Anlagen beeintrachtigt. Daher muss der Bediener des Schweillgeréats in Bereichen, in denen
eine solche Strahlung eine Gefahr fiir Menschen oder Gerate darstellen kann (z. B. in der N&he von Krankenhdusern, Labors,
medizinischen Geraten, RTV- und Computergeraten), VorsichtsmaRnahmen treffen. Es ist nicht mdglich, die Art und Starke der
Auswirkungen des vom Schweillgerat erzeugten elektromagnetischen Feldes auf andere Gerate zu bestimmen und zu messen.
Daher ist es schwierig, genaue Anweisungen zu geben, wie das Phdnomen zu reduzieren ist. In Bereichen, in denen ein poten-
zielles Gefahrenrisiko besteht, sollten besondere Vorsichtsmafnahmen getroffen werden, indem nach Méglichkeit Abschirmun-
gen und SchutZfilter verwendet werden. Die Schweilkabel sollten so kurz wie mdglich sein und dicht beieinander auf dem Boden
liegen. Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, die durch den Einsatz des Schweillgeréts an den oben genannten Orten oder
durch unsachgeméaRen Gebrauch des Geréts verursacht werden.

WARNUNG: Dieses Gerat entspricht nicht der IEC 61000-3-12. Wird das Gerat an das offentliche Niederspannungsnetz an-
geschlossen, so ist es Aufgabe des Installateurs oder des Benutzers des Geréts, gegebenenfalls durch Riicksprache mit dem
Verteilernetzbetreiber sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.

WARTUNG UND ERSATZTEILE

ACHTUNG! Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, bevor Sie das Gerét einstellen, warten oder pflegen. Nach Beendigung
der Arbeiten ist der technische Zustand des Geréts durch eine dufiere Sichtpriifung und eine Bewertung des Gehduses, des
Stromkabels mit Stecker, der Funktion des elektrischen Schalters, der Durchléssigkeit der Liiftungsschlitze, der Lautstarke des
Betriebs, des Anlaufs und der GleichméaRigkeit des Betriebs zu Uberprifen. Es ist wahrend der Garantiedauer fiir den Betreiber
verboten, das Gerat zu demontieren oder sonstige Komponenten anzubauen, da es sonst zum Verlust der Garantieanspriiche
fihrt. UnregelmaRigkeiten, die bei der Inspektion oder im Betrieb festgestellt werden, sind ein Signal fiir die Reparatur in der
Servicestelle. Gehause, Luftungsschlitze, Schalter, Zusatzhandgriff und Schutzverkleidungen nach beendeter Arbeit bspw. mit
Druckluft (bei maximal 0,3 MPa), mit einem Pinsel oder einem trockenen Tuch ohne Chemie- und Reinigungsmittel reinigen.
Reinigen Sie Gerate und Griffe mit einem trockenen, sauberen Tuch.

Die Abnutzung der Masse- und Elektrodenklemmen sowie der Anschlussstecker des Schweillkabels muss tberprift werden. Bei
UberméaRigem Verschlei, z. B. wenn die Elektrode nicht mehr gegriffen werden kann, wenden Sie sich an den Hersteller. Die
Verwendung von Kabeln, die keine Originalersatzteile sind, ist verboten.

Eine Ersatzteilliste mit dem Vorkommen von kritischen Rohstoffen finden Sie auf toya24.pl unter dem Produktblatt.

ORI GINALANTLTETITUN.G
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XAPAKTEPUCTUKM YCTPOWUCTBA

/IHBEPTOPHbIN CBaPOYHBLII annapar, 6naroaaps UCMONb30BaHWI0 NEKTPOHHBIX KOMMOHEHTOB No TexHornorun IGBT, nossonser
NPOBOAVTEL CBAPOYHbIE PabOTLI C MUHMMAMbHBIM 3HEpronoTpedneHnem i MakcUManbHORN NPOM3BOAUTENLHOCTLI0. CBApLLKK MO-
KET MCNonb30BaTb AMEKTPOAbI, MPEAHA3HAYEHHbIe ANst CBapkv HEpXaBetoLLelt CTanu, NerMpoBaHHoN CTanm, a Takke LiBeTHbIX
MeTannoB. CBapoyHbIi annapar ¢ katanoxHeiM Homepom YT-81355 npeacTaBnsieT coboii MHBEPTOPHBI CBapOYHbIA annapat
Ans CBapKM NOKPbITbIM anekTpoaom (metos MMA), noctosHHbIM Tokom (d.c.). CBapoyHbIii annapat ¢ KaTanoxXHbM HOMEPOM
YT-81357 npeactaenseT coboit MHBEPTOPHbI CBAPOYHbIV annapart Ans CBapku NOKpbITbIM anekTpoaom (Metos MMA), nocTosH-
HbIM TOKoM (d.C.) 1 HennassiwmmMes anektpogom (metop TIG lift), nocTosHHBIM TokoM (d.C.). CBapOYHbIit annapar ¢ KaTanokHsiM
Homepom YT-81358 npeacTaBnsieT cOBO MHBEPTOPHBIN CBAPOYHbIA annapat Ans CBapku NOKPbITbIM anekTpogom (Metog MMA),
MOCTOSHHLIM TOKOM (d.C.) 1 Hennasawwmes anekTpopom (Metog TIG lift), nocTosHHbIM TokoM (d.C.)., UMAYRLCTHBIM TOKOM (d.C.).
PULSE). MpaBunbHasi, HapexHas 1 6esonacHas paboTta MHCTpYMeHTa 3aBUCHT OT NPaBUIbHOI 3KCMNyaTaLuy, No3Tomy:

Mpexpe 4eM NPUCTYNUTL K paboTe C UHCTPYMEHTOM, HE06XOAMMO NPOYUTAThL PYKOBOACTBO W XPaHUTL ero BGNN3N MecTa
npoBefeHus pabor.

MocTaBLUMK He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a YLUepD, BOSHUKLLMIA B pe3ynbTate HeCOBMIOAEHWs NpaBun TeXHWKM Ge3onacHocTh 1
peKOMeHAaLMI HAaCTOSILLETO PYKOBOACTBA.

AKCECCYAPbI

CBapouHblit annapat nocTaBnsetcs B CobpaHHOM BUAE, W, KPOME MOAKMIOYEHNs] CBAPOYHbIX Kabeneli, HUKakux AeNCTBUi No
MOHTaxy He Tpebyetcs. CBapoyHble kabenu 1 nneyeBoil peMeHb MOCTABASIOTCS B KOMMEKTE CO CBApOYHbIM annaparoM. CBa-
POYHbIA annapar He YKOMNNeKToBaH CBapOYHbIMK 3nekTpoaamu. B komnnekT noctaskv ugenuit YT-81357, YT-81358 e Bxoasat
NpUHaNeXHOCTV Ans cBapk Ha meTofom TIG ift.

TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKK

MNapawmetp “EAMH"ua 3Hayenune
Ne no karanory YT-81355 YT-81357 YT-81358
Bec [kr] 3,97 452 6,19
Paavepbl [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
HanpsixeHue nutaHus [B~] 230 230 115 230
HomuHanbHas yacTota [ru] 50/60 50/60 50/60 50/60
MuH. cBapouHblit Tok MMA/ TIG lift* [Adc] 30 40/10 10/10 10/10
Makc. ceapouHbiii Tok MMA/ TIG lift* [Adc] 140 180/ 180 85/85 200/200
[lnameTp anekTposoB [mm] 16~32 1,6~4,0 1,6~4,0
CreneHb 3awuTsl P21 IP21S IP21
Knacc uzonauum | | |
OheKTBHOCTb UCTOHHIKA NUTaHNS [%] 80 80 80
I'Impeﬁnngyaa MOLLHOCTb B peXuMe B1] ;
OXMZaHs

OpWeHTMPOBOYHIA PaCcXop 3aLLMTHONO rasa ANst penpe3eHTaTUBHbIX NNAHOB U NPOrpaMm ceapky (Tonbko metopom TIG)
renus [He] [n/muH] - 14~24 7~16
aprona [Ar] [n/muH] - 14~24 7~16

*Ceapka metogom TIG lift Bo3MOXHa TOMbKO Npu UCMOMb30BaHUN M3AENWiA ¢ KaTanoXHbIMi Homepamm YT-81357, YT-81358.
** YCTPOWCTBO HE NMEET pexvma Ox1aaHNs

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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PACLUM®POBKA MAPKUPOBKH

Macnopmras mabnuyka
1
2 [3
4 \ 5
10
6 8 11 11a 11b
12 12a 12
7 o 13 132 13
14 [15 [16 17
2 \ %

1. HasBaHue v agpec npou3soauTens, Toprosas Mapka

2. Homep no karanory

3. CepuitHbIi Homep

4. Obo3Ha4eH1e THNa CBapOYHOTO annapara: ofHOMa3HbIl CTaTu4ecKuin IpeobpasoBaTenb - TpaHCHOPMATOP - BbIMPSMUTENb
5. Ccblinka Ha CTaHAapT, KOTOPOMY COOTBETCTBYET CBAPOYHbIN annapar

6. O6o3HayeHe Tuna cBapky: py4Has capka MoKpbITbIM 3MEKTPOAOM UK pyyHas ceapka metofom TIG

7. MpeaHasHayeH 4ns cBapku B Cpefax C NOBbILLEHHBIM PYCKOM NOPaXeHWs NEeKTPUIECKUM TOKOM

8. YcnosHoe 0603Ha4eH1e CBApOYHOTO TOKA: MOCTOSIHHbIN TOK

9. HomuHansHoe HanpsikeHne 6e3 Harpysku: MMKOBOE 3HaJeHne

10. [lnanasoH BbIXOAHbIX NAPAMETPOB: MUHUMATbHbIV CBAPOYHbIA TOK 1 COOTBETCTBYHOLLEE EMY 3HAYEHME YCIOBHOTO Hamnpsike-
HUS Harpy3Ky - MakCUMarbHbI CBAPOUHbIA TOK M COOTBETCTBYIOLLEE eMY 3HAYEHUE YCIIOBHOTO HAMPSKEHNS Harpy3Kku

11, 11a, 11b. O6o3HayeHne paboyero ukna: MpoLeHTHbe 3HaYeHNs paboyero Lvkna npy TemnepaType OoKpyxatoLuei cpeabl
40 rpag. C

12, 12a, 12b. CMBON HOMMHABHOTO CBaPOYHOTO TOKA: 3HAYEHUSt HOMMHANBHOTO CBAPOYHOTO TOKa

13, 13a, 13b. CMBON YCNOBHOMO HANPSHKEHUS HArpy3Kn: 3HAYEHWUs YCIIOBHOTO HanpsKeHWs Harpyaku

14. CuMBON UCTOYHNKA NUTaHNS: OBHOMA3HbI MCTOYHMK MUTaHNS C HOMUHANbHOI YacToToi 50 'y / 60 My

15. HomuHarnbHoe HanpshkeHre nutaHus

16. MakcumanbHbIit HOMUHaMNbHbIN TOK MUTaHUS

17. MakcumanbHbIit 3)(heKTUBHBINA TOK NMUTaHUS

22. CTeneHb 3aluTbl

24. CymBON COOTBETCTBUS AMPEKTUBaM HOBOTO noaxoaa EC.

OBLLME NPABUNA TEXHUKU BE3ONACHOCTU

3anpetuaetcs MoguuLUMpoBaTh, NepepabdatbiBaTh Uik KaKUM-NMBO MHBIM 0BPa3oM U3MEHSITb YCTPOICTBO NOA CTPAXOM NoTepu
COOTBETCTBUS CTaHgapTam w1 notepu mapkuposku CE. OBopyaosaHue paspabotaHo ¢ yyeToMm TpeboBaHUiA HOPMAnbHON 3KC-
nnyarauuu. PekomeHayeTcs perynsipHo NpoBOAMTL TEXHUYECKoe 0BCryxuBaHWe, Y4TO NO3BOMUT NOAAEPXMBaTL 06OPYAOBaHUE
B paboyem coctosiHuu. OBCnyx1BaH1e CBAPOYHOTO annapara SOIMKHO NPOU3BOANTLCS TOMBKO B aBTOPU30BAHHbIX MACTEPCKIX C
11CNONb30BaHNEM OPUTMHAMBHBIX 3anacHbiX YacTen.

PekomeHpauum no 6esonacHoMy UCMONb30BaHUIO YCTPONCTBA

Onepatop cBapo4HOro annapata A0oMKeH BbiTb 06y4eH paboTe ¢ HUM, a TakKe BHUMATENbHO 03HAKOMUTLCS C PYKOBOACTBOM MO
akcnnyatauyn. Cobnitofjaiite ykasaHusi no TexHuke 6e3onacHocTy, NpUBEAEHHbIE B PYKOBOACTBE NO SKCMNyaTaLymu. awmiaite
rmasa v nnuo, HaaeBas 3alMTHYI0 OAEXKMY U CBAPOYHble Macky. MPOM3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a MOBPEKAEHMS!
UMK HecuacTHbIe Cryyal, BbI3BaHHbIE HEMPaBUMbHBIM UCNIONb30BaHWEM YCTPOICTBa.

OnacHOCTH, CBSA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NPaBUNa TeXHNKKM Ge30nacHoCTy

[Mpu paboTe co cBapoUHbIM annapatoM Heobxoaumo cobnioatb NpaBuna oxpaHbl TPYAA U TEXHUKM 6e30MacHOCTY Npu cBapke,
peske 1 coenuHeHm. Mpu HecobnioaeHm BbilLeykasaHHbIX NpaBun OCHOBHBIMU pUCKaMi SBISIOTCS:

- BAbIXaHWe OnacHbIX BELLECTB,

- ONTUYECKOE U3NyYeHUe,

- OXoru,

- MoXaphbl 1 B3pbIBbI,

- opaxeHue aNEKTPUIECKIM TOKOM,

OPUTMUHANBHAA WHCTPYKLUMSA
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Moatomy pekomeHayeTcs:

- He MOAMULMPOBATb YCTPOINCTBO. Hit B KOEM Cryyae He BCKpbIBAIATE KOPMYC; PEMOHT [OMKEH NPOM3BOANTLCS KBannuLMpo-
BaHHbIM NEPCOHANOM B aBTOPU30BaHHBIX MPOV3BOANTENEM CEPBUCAX,

- He pa3bupaiiTe 3aLLMTHBIN KOXYX W He NpuKacaiTech K eTansiM, KOTopble MOryT HaXOANUTbCS MOZ HaNpSKEHNEM,

- faxe Npy He3HAUNTENbHBIX HAPYLLEHWSIX B SNIEKTPUYECKON CUCTEME OTKIIMMTE CBApOYHbIA annapar OT CETU W BEPHUTE €r0 B
aBTOPW30BaHHbI CEPBUCHBI LIEHTP,

- NpoBepsiiiTe 3NeKTpuYeckie kabenn nepes kaxabiM 1cnonb3osaHnem. Mpu oGHapyXeHU MOBPEXAEHMIA N3onsLMM Heobxoau-
MO 3aMeHUTb kabenu Ha HoBble, He MMetOLLMe AedIeKTOB; 3anpeLLaeTCs KCMyaTMpOBaTh CBAPOUHBIN annapar ¢ NoBPEeXAeHHbI-
MV 3neKTpUYeckuMm kabensmu,

- He BCTaBMsfiTe MeTannM4eckue NpeaMeTbl B BEHTUMALMOHHbIE OTBEPCTUS, He 06CMyXUBaITE YCTPOICTBO CAMOCTOSITENbHO,
0bCnyx1BaH1e JOMKHO MPOM3BOAUTLCS KBANMGMLMPOBAHHBLIM NEPCOHANOM B CEPBUCHBIX LIEHTPaX, aBTOPU30BAHHBIX MPOU3BO-
auTenem,

- NOZKIIOYMTE YCTPONCTBO K CETU NepemeHHoro Toka 230 B / 50 I, 0CHALLEHHOM KOHTAKTOM U 3aLLUTHBIM MPOBOLHUKOM,

- 3NeKTPOCETb A0MKHa bbiTh 060pyAOBaHa COOTBETCTBYHLLEN CUCTEMON 3aLLWTLI (TEPMOMArHUTHbI aBTOMATUYECKUA BbIKIHOYa-
Tenb Unu NPeoXpPaHUTENM C 3alePXKKON) U MPEAOXPaHNTENEM OCTATOYHOrO TOKa C NapamMeTpamu, TPEDYOWMMNCS ANs NOAKNIO-
4aemoro yCTpoIicTBa - Tok cpabatbiBaHnst 30 MA,

- B HEKOTOPbIX Crly4asix TOK 3MEKTPUYECKON flyri CBapOYHOTO annaparta MoXeT ObiTb onaceH. Maberaitte npsiMoro koHTakTa ¢
3emren (Unu cBaprBaeMbIM 3MIEMEHTOM), a Takke C iepxaTenem Unm anekTpoLoMm,

- KaXnbli pa3, KorAa CBapOYHbIN annapar He UCTOoMNb3yeTcsl, OTKIIOYaNTe LHYP NUTaHIUS OT CETEBOI PO3ETKM.

- He NMPOU3BOANTE HUKAKIX PEMOHTHBIX paboT Ha YCTPOICTBE, MOKa OHO NOAKIIOUYEHO K CETH 3MEKTPONUTAHMS.

OnacHocTH, BO3HMKalOLME NPY HeNpaBUNbHOM 3KCMyaTaLuu CBapoyHOro annapara

He vcnonb3ayiite cBapoYHbIi annapat B6nMan nerkoocnnameHsioLwymxcs Matepuanos. [epes Hayanom pabot Heobxoanmo nog-
roToBUTL paboyee MecTo, yOpaB 13 30HbI NOPaXEHs BCE NErkoBOCTNaMEHSIOLLMECs MaTepuanbl.

He cBapuBaliTe eMKOCTV W pe3epByapbl, COAEPXaLUNe UK CoLepXaBLUMe rasbl, NErkOBOCTNAMEHSIOWMECS /MM TOKCUYHbIE
BellecTBa. Y0eaunTech, YTo BCe rasbl yaneHsl 13 paboyeil 30Hb! - ONacHOCTb: NoXap, B3PbIB, UCMNAPEHS, OTPaBEHME.
3anpeLuaeTcs Npou3BoaANTL CBapKY MO, AOKAEM UMK BO BPEMS CHEronaaa, CBapOYHbIil annapar He alunileH ot Bogsl. OTkio-
4nTe 060pyaOBaHIe OT YCTPOIACTBA, @ Ca0 YCTPONCTBO OTCOEAMHITE OT 3MEKTPOCETU 1 NEPEHECUTE B MECTO, CBOBOHOE OT BOAbI
(onacHoCTb: nopaxeHue 3MeKTPUYECKM TOKOM, NOBPEXAEHNE YCTPOICTBA).

He paboraiite B aTMocchepe C NOBbILLEHHOM BNAXHOCTbHO. (OMACHOCTb: Kak yka3aHo BbiLLE).

He paboralite B nomeLLeHnsX, He 0becneumBatoLLX [OCTATOUHYHO BEHTURALMIO. CBApOYHbIA annapar OCHaLLeH BEHTUNATOPOM, HO
NS HEro JOMKHbI ObITb CO3MaHbl COOTBETCTBYHOLLVME YCMOBIS paboTbl. Y6eamuTech B TOM, YTO YCTPOUCTBO OyaeT AomKHbIM 06pa3om
BEHTUNMPOBATLCA 1 TN, BblensiemMoe CBApO4HbIM annapatoM, ByAeT oTBOANTLCA (ONaCHOCTb: paspyLLeHKe YCTPONCTBa).
Ytunuanpyite obpasytoLLmecs npu cBapke rasbl 1 napel, 3deraite ux BabixaHus. AicnonbayiTe cneuuansHble Macki, obecneum-
BaloLLye 3aLLMTY OpraHoB fibixaHnst. ObecrneybTe HaANexaLLlyto BEHTUNSALMIO (ONacHOCTb: OTPaBMeHVe, paspyLLEHNe YCTPONCTBA).
He cmotpuTe Ha CBET, CO30aBaeMblil ANEKTPUYECKO AYroi (ONACHOCTb: Cepbe3HOe NOBPEXOEHNE a3, CM. NPeLynpexaeHus,
nepeyncrieHHble B CrieayoLLeM pasaene).

He npukacalitech K ropsiuMm KOMNOHEHTaM (ONacHOCTb: CUMbHbIE 00T, CM. MPERYNPEXAEHNS, NepeyncnenHble B CreayloLem
pasgene).

QumcTuTe NpUBapUBaEMyIo [iETanNb OT PKABUMHBI, CMA3KM UMK Kpacku. ITO NO3BOMNT CBECTU K MUHMMYMY 06pa30BaHIe BPEAHbIX
1CnapeHuit.

[pOYHO 1 HaAEXHO NOCOEANHIUTE 3a3eMnsioLmiA kabenb k cBapyBaeMoMy aneMeHTy. MecTo COeANHEHNS AOMKHO BbiTb 0um-
LLIEHO OT IPsi3u, Kpacku 1 CMaski.

He obmatbiBaiiTe cBapOYHbIil 1 3a3eMnAlOLLNIA kabenb BOKpyr Tena. He HanpaBnsiiTe CBApOYHbIN AepkaTenb B HanpaBeHui
ntopen.

Y6eauTech, YTO CBApOYHbIiA annapar yCTaHOBMEH Ha POBHOI W YCTOMYMBON NOBEPXHOCTY B BEPTUKANbHOM NONOXeHM. Bo Bpems
paboThl 3anpeLLaeTcs pasmeLLaTh CBApOYHbI annapat kakuM-nnbo apyrium cnocobom. [ns ynobcTea TPaHCMOPTUPOBKY CBapOY-
Hblll annapaT OCHaLLeH py4kol n pemHeM. 3anpeLlaeTcs fepxaTb CBApOYHbIV annapar 3a AepxaTtenb Unv nofBeLunBaTh ero k
Mosicy BO BpeMS CBapKu.

He vcnonb3ayiiTe cBapoYHbIi annapar B kayecTBe YCTPOWCTBA ANs pasMopaxusaHns Tpyo.

MpepoTBpaLleHe 0XOroB M NOBPEXAEHNN rNa3

B npouiecce cBapku MPOUCXOAUT pacnnaBneHue MeTanma. HeBHUMATeNbHOCTL onepatopa CBapOYHOTO annapara MOXeT npuse-
CTV K CepbesHbIM oxoram. Beeria vcnonb3yiiTe COOTBETCTBYHLLYHO OAEXAY U CPeACTBa 3aluuTel. CBapoyHas Ayra 04eHb onacHa
AN a3, NOCKOMbKY reHepUpyeT 04eHb MHTEHCUBHOE MHAPAKPACHOE M YMbTPAMONETOBOE M3MyHEHHe.

Mpy B3MsSide Ha SNEKTPUYECKYIO YTy, BOHUKAIOLLYIO MPW CBapKe, CUMbHO MOPTUTCS 3peHue. MoaToMy yhanute BCex MocTo-
POHHYX 13 paBoyeil 30HbI cBapLumka. Heobxoaumo paBoTarb ¢ MCMONb30BaHUEM COOTBETCTBYHOLUMX CPEACTB UHAMBIAYATbHOM
3aLLMTHI, TAKUX KaK:

- CBapOYHbIE MepyarTky, Macky, 3akpbiBatoLLMe BCe NIULO, OCHALLEHHbIE KO3BIDEKOM C (OUMLTPOM COOTBETCTBYHOLLEN MOLLHOCTH
(KMBKOKPMCTANMNYECKUM, CTEKMSHHBIM CBAPOYHBIM (DUMLTPOM COOTBETCTBYIOLLEN CTEMEHM 3aLUTbl ANS [aHHOrO TUna pador),
BOTUHKY C Heckonb3sLLel NOOLLIBON, 3aLUMTHaS OfexXaa, 3aLUUTHbII dapTyk.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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OcobeHHO peKoMeHayeTca cnegyoulee:
He nepxute cBapuBaeMble aNeMeHTbI, He MpUKacalTech K 30He CBapKW, He BbINOMHANTE CBapKy C yCTaHOBMNEHHbIMW KOHTaKTHbI-
MW NinH3aMu, BblOenaAtLLeeca npu cBapke Tenno MOXeT pacnnaBnTb Matepuan nH3bl U NOBPeaunTb rnas.

OrpaHnyeHns 1 NpeaocTepexeHnsl Npu paéoTe co CBapOYHLIM annapaTom

YCTPOWCTBO HE MOXET UCNOMb30BaTLCS NHOAbMM:

- C MMNNAHTMPOBaHHbIM KapaMOCTUMYMISTOPOM, MPOTE3aMi C SNEKTPUYECKUM MPUBOLOM, TakUMK Kak MpoTe3bl KOHEYHOCTEN,
CryX0Bble annapartbl v T..

- KOTOpbIE HOCST KOHTAKTHbIE NIMH3bI (Nepes Havanom paboThl 3aMeHIUTE KOHTAKTHbIE IMH3bI Ha 04KN).

- NOCTOPOHHYE NNLA, UMEIOLLMMK BblLLEyKa3aHHbIe YCTPONCTBA, AOMKHbI HAXOAMTLCS Ha 6e30MacHOM PacCTOSHUM OT 30HbI pa-
60TbI CBApOYHOIO annapara.

3KCMNYATALIUS YCTPOMCTBA

Modzomoska k akcrnyamayuu

Mepen Havanom paboTbl ybeauTech, YTO CBApOYHbI annapat He noBpexaeH. poBepbTe coCTosHME kabens nuTaHus u csa-
POYHbIX kabenelt Ha NpeaMET NOBpeXaeHUNA. 3anpeLuaeTcs NPoBoaANTL PaboThl ¢ NOBPEXAEHHBIM CBAPOUHbIM annapaTom 1/umm
NoBPEXAEHHbIMK kabensamu.

IpoBepbTe COCTOSHNE Pa3beMoB CBAPOHbIX kabenei, a Takke YUCTOTY U COCTOSIHUE 3axuMa Macchl.

BHumanue! TMoBpexaeHHble kabenn cneayeT 3aMeHuTb HOBbIMW. PeMOHT kabeneli 3anpelueH. [ins 3ameHsbl kabens nuTtaxus
0bpaTuTech B CEPBUCHDIN LEHTP NPON3BOAUTENS.

Onekmponumarue ceapoyHO20 annapama
BHumaHue! Mepen noaknioueHeM BUMKY K po3eTke yBeanTeCh, YTO BbIKITOYaTENb CBAPOYHOTO annapara HaxoAUTCs B MoMoxe-
HUM «BBIKIIO4EHOY - O M YTO COEAMHUTENbHBIE KOHTaKTbI CBApOYHbIX kabenei He 3aMKHYThI HaKOPOTKO.

CBapoyHbIil annapat MOXeT MUTaTbCst OT CETU C HOMUHAMBHBIM HAMPSXKEHNEM W YacTOTON, YKasaHHbIMI B TabMiLie TEXHNHECKMX
AaHHbIX M Ha nacnopTHoW Tabnuyke ycTpoicTaa.

B0o3moXHO Takke nuTaHu1e OT reHepaTopoB Toka, OHAKO NPY 3TOM HeoOXoaMMO YBeauTLCs, YTO NPON3BOAUTENBHOCTL reHepaTo-
pa no Toky ByfieT paBHa Nk BonblLe 3HaYEHNS MaKCUMAMbHOTO ToKa NUTaHKS, Yka3aHHOTO Ha NacnopTHOI Tabnuyke CBapoYHOro
annaparta. B npoTuBHOM cryyae He yaacTcst 4OCTUYb HOMUHANBHOW MOLLHOCTY CBapOYHOTO annapara 1nu oH BoobLue He CMOXeT
pabotatb. BHumanue! Ecnv ins nutanns cBapoyHOro anmnapara 1Cnonb3yeTcs reHepatop, yOeamTech, YT0 OH 3a3eMMeH C NOMO-
LLybt0 MPaBUIIbHO CMOHTUPOBAHHO YCTaHOBKM.

CoeauHUTENbHAs PO3eTKa 0MKHA ObiTb OCHALLEHA KOHTAKTOM U 3alUMTHBIM MPOBOLOM, @ CETb MUTAHMS - ABTOMATUYECKUM
YCTPOWCTBOM 3aLLyThI C TOkoM cpabaTbiBaHus 16 A. Crinwukom yacToe cpabaTbiBaHue 3aLLUTHOrO YCTPOICTBA MOXET NPUBECTY K
HeobX0AMMOCTM YCTaHOBKY B 3MEKTPOCETb 3aLLMTHOTO YCTPOINCTBA C BONbLLMM TOKOM cpabaTbiBaHus.

Cnepnyet nsberaTb NOAKMIOYEHNS MPY NOMOLLM AMVHHBIX kabeneit. Ecnn ncnonbayioTcs yanuHuTenbHble kabenu, To X MOLLHOCTb
[0mMmKHa BbITb HEe MeHbLLE MOLLHOCTY kabens NUTaHWs CBapo4HOro annaparta.

Cospanne noaxoAsillen CeT MUTaHNs crefyeT A0BEpUTb KBAaNMM(UUMPOBAHHOMY 3nekTpuky. CeTb aneKkTponuTaHns [OMmKHa
6bITb paspabotaHa B cooTBeTCTBUM CO CTaHgapTamn EN 60204-1 unu craHgapTamu, AeACTBYIOLMMM B aHHOI CTpaHe.

Ycmaroska ceapoyHbix kabenel 0n1s ceapku memodom MMA ¢ ucrionb308aHUeM MOKpbIMbIX 31ekmpodos
BHumaHwe! Mepes MoakmtoYeHeM cBapouHbIX kabenen ybeamntech, YTo BUMKka NUTaHUs CBAPOYHOTO annapara OTKMoYeHa ot
CETEeBOII PO3ETKM.

BcraBbte BUnKy kabens B po3eTky v MOBEPHUTE ee MO 4YacoBOW CTpenke A0 ynopa. Ybeantecs, YTo BUMKa He BbICKOMb3HyNa 13
po3eTkin cama no cebe.

CBapoyHble kabeny MoryT nogkmto4aTses AByMsi cnocobamu.

Kabenb ¢ NPYXUHHBIM 3aXUMOM - K KNEMME «-», a kabenb ¢ [epxarenem 3nekTpoaoB - K Knemme «+» unu H3060p01'.

Mpy ncnonb3oBaHuM NepBoro MeToAa bonbLuas YacTb Tenna, 0bpasytoLLerocs B NpOLECCce CBAPKM, BbIAENSAETCS Ha CBapyBaeMom
matepuarne, a He anektpofe. B cnyyae obpatHoro coeanHenns 6onbluas YacTb Tenna, obpasytoLlerocs B MpoLECce CBapky,
BbIAENAETCA Ha 3NEKTPO/E, a He Ha CBapy1BaeMoM MaTepuane.

Ipu BbIGOPE MeTOAA MOAKNHYEHNS CIIEYET PYKOBOLCTBOBATHCS TEXHONOMMYECKkUMY TpebGoBaHUAMI 1 MHOpMaLMeli, NOCTaBNs-
€MO¥i C 3neKTpoaamu. He Bce TUMbI 3NEKTPOAOB AOMyCKatoT CBApKy Npu 06paTHO NONSPHOCTY.

Ecnu Bo Bpems paboTbl BO3HUKaeT HectabunbHas anektpuyeckas Ayra, Gpbiarv v LWOB NOMy4aeTcs HEPOBHbIM, MOMEHSIATE No-
TNAPHOCTb CBAPOYHBIX kabener n HaYHuTe CBapKy 3aHOBO.

Mormax ceapoqHbix kabenel dns ceapku medom TIG lift (YT-81357, YT-81358)
BHumarme! Mepen noaknioveHem cBapouHbix kabenei yoeanTeck, YTo BUnKa yCTPOMCTBA OTKIKOYEHA OT CETEBO PO3ETKY.

OPUTMUHANBHAA WHCTPYKLUMSA
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[ing ceapku ¢ meTopom TIG lift pekomerpyeTcs ncnonb3oBatb Aepxatens TIG, OCHALLEHHBI Py4YHbIM KNanaHoM Ans NepekpbITUs
noAaym 3aluTHOrO rasa. [lepxatensb CriedyeT CMOHTUPOBATL B COOTBETCTBMM C PEKOMEHAALMAMI NPOU3BOANTENS [epKaTens.
YcTaHOBWUTE B CBAPOYHOM [iepXxaTene NpaBuibHO 3aTOHEHHbI BONbgPamMOBbIi aNekTpop. [ins npaBubHON 3aTOYKK anekTpoaa
crneayeT pyKOBOACTBOBATLCS PEKOMEHAALMAMMY NPON3BOAMTENS ANEKTPOAA W CBAPOYHOTO fepxatens. Berasbre Bunky kabens B
PO3eTKY CBapOYHOTO annapara 1 3aTeM NOBEPHIUTE ee Mo YacoBOil CTPenke Ao ynopa. YbeauTeck, YTo BUMKa He BbICKOMb3Hyna
113 po3eTky cama no cebe. MoakntounTe Wrekep TokoBoro Aepxarens TIG K 3axumy «-», a LuTekep kabenst Macchl - K 3akuMy «+».
["a308BbIl 6annoH JOMmKeH ObiTb YCTAHOBMEH Ha TBEPAON, POBHOW M YCTOMYMBOIA MOBEPXHOCTY, @ 3aTeM 3achUKCUPOBaH OT Onpo-
kupbiBarms. MopkniounTe k 6annoHy peaykTop 1 pacxofomep, Y4Tobbl perynmpoBaTh 1 CYNTLIBATL PACXOA 3aLUMTHOTO rasa. Mog-
COEAVHITE ra30BbIi LLUNAHI HEMOCPEACTBEHHO K PEAYKTOPY, PACroNoXeHHOMY Ha ra3oBOM BanmnoHe, ¢ NomMoLLbio ObICTpOpasbem-
HOTO COEAMHEHMS UMK XOMYTa 3aXuMa. 3akpyTuTe XOMyT C yCUnueM, [OCTATOYHbIM [ 0BecneqeHns NNoTHOTO COBANHEHNS 1
VICKITIOYEHNS OTCOEAMNHEHMS LUNaHra Bo Bpems paboTbl. He npuMeHsiiTe YpeamepHbIX YCUmNiA, KOTOpblE MOTYT NOBPEANTD LUMAHT.

PemeHb 01151 mpaHcropmuposKu
BHVIMAHWE! 3anpeLuaeTtcs fepxaTb CBapOYHbIi annapar 3a fepxatenb Unu NoaBeLLMBaTh €ro K Mosicy BO BpeMsi CBapkyl.

[ins yno6cTBa TPAHCMOPTUPOBKYM CBAPOYHBIA annapaT ocHalleH peMHeM. PeMeHb AomkeH BbiTb 3akpenneH Ha XoMyTe crnepeau
11 C3a4u CBApOYHOrO annaparta. XOMyThl PacnonoxeHbl B BEPXHEN YacTu Kopryca yCTpoiCTBa. He npukpennsiite pemMeHb K py-
KOsiTKe CBapOYHOrO annapara.

Paboma ceapoyHbIM annapamom

CoBeTbl, KOTOpbIe MOMOTYT NPy CBapke MOKPbITbIM 3nekTpodoM (Metod MMA)

CBapvBaeMble NOBEPXHOCTY JOMKHbI ObITb OUMLLEHBI OT PXaBUMHBI, K1pa, Macna u kpacku. Beibepute anekTpoa, NoaxoasLLmi
Ans cBapuBaemoro mMatepuana. PekomeHayeTcs npefBapuTenbHO UCTbITaTb AMEKTPOS 1 YCTaHOBNEHHbIA CBAPOYHbIA TOK Ha
otpaboTaHHoM MaTepuare.

[puUnoxuTe aNEKTPOL, Ha PACCTOSHMN OKOMO 2 CM OT MecTa CBapKM, HaileHbTe CBApOYHYH0 Macky. 3aTem CriefyeT 3axeyb anek-
TPUYECKYH0 Iyry MCKPOBBIM MW KOHTAKTHBIM Criocobom. Yepes okHo cBapo4HON Macky OyAeT BUAHa anekTpudeckas ayra, AMHa
koTopoi AomkHa bbITb He Bonee Yem B 1 - 1,5 pasa 6onbLue anametpa anektpoga (I1).

lMopaepxaHue NpaBuUbHOM AMWHBI [yrv O4YeHb BaXHO. [INMHA TECHO CBS3aHa C BEMMYMHON CBAPOYHOTO HanpsKeHUs 1 Toka.
3arpsisHeHe CBapUBaEMbIX NOBEPXHOCTEN MOXET OTPULIATENBHO CKA3aTLCS HA KaYeCTBE CBAPOYHONO LLBA.

OnekTpog AomkeH ObITb HakMoHeH nog yrnom 70-80 rpagycoB NO OTHOLLEHMIO K MOCKOCTY CBapKM B HAaNpaBneHn yknaaku cea-
POYHOTO LLBA. YBEMMYEHME YITia MOXET NPUBECTU K yTeuke Lunaka. YMeHbLIEHWe Yra MOXET caenaTb iyry HeYCTOMYNBON, Y4To
npvBeseT k 06pasoBaHmto BpbIr u ocnabnenuio ceapoyHoro Lwea (I11).

BaxHo nopaepxvBath NOCTOSIHHYIO ANMHY [IyrW HA MPOTSKEHMN BCEro npoLiecca cBapky. 1o Mepe pacnnasneHus anekTpoaa B
MpOLLECCe CBApKM CreMyeT NOCTENEHHO OMyCKaTb 3aWUM SMeKTpoza, YTobbl ANnHa Ayri 0cTaBanach HEU3MEHHOM.

Koraa anvHa anekTposia yMeHbLUMTCS NpUMeEpPHO [0 5 CM, NpekpaTuTe CBapKy 1 3aMeHUTe aneKTPOA Ha HOBbIN. [ins npekpate-
HUS! CBApKY [JOCTATOMHO OTBECTU 3MEKTPOZ OT TOUKM CBAPKM. PekoMeHayeTcs OTpbiBaTh 3MEKTPOA NOCTENEHHO, NofHUMAasH ero
BAOMb MOKPbLITOrO Wwnakom wea (1V). 310 nossonut n3bexatb 06pasoBaHns OpbI3r 1 Nop Ha CBapUBaeMbIX MaTepuanax.

BynbTe 0CTOPOXHbI, CBApVBaeMbIil MeTann 1 anektpog ropsune. LLinakoBoe nokpeITve criesyeT yaansTb TONMbKO MOCNE OCTbIBa-
HUS CBAPOYHOTO LUIBA, HE CIMLUKOM CUITbHO MOCTYKMBAS MO HEMY CBapOYHbIM MOMOTKOM. [OBTOPHYtO CBapKy MOXHO HauuHaTh C
TOro MecTa, rae Obina 3akoHyeHa npenblayLyas, yoeamBLUMCh, YTO COV Linaka yaaneH.

PekomeHayeTcs pasMelatb CBApOYHbI annapar B XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM, 3aTEHEHHOM MecTe, BAanu OT Mtobbix npensT-
CTBWWA, KOTOPbIE MOTYT NOMELLATb MPOXOXAEHMI0 BO3AyXa Yepe3 BEHTUMSALIMOHHYI0 CUCTeMy CBapoyHoro annapata. OTcyTcTane
BEHTUNSALWM NPUBELET K NEPErPEBY KOMMOHEHTOB CBAPOYHOTO annapara v nocneayoLemy X HenomnpasvMMoMy MOBPEXAEHMIO.
Bo Bpems paboTbl He oCTaBnAlTe YCTPONCTBO Ha COMHLIE, HE HAKPbIBaTE ero O[esnoM Unu APYrUM MaTtepuanoM, KOTopbIil
MOXET HapyLLWTb LMPKYMALMIO BO3ayXa.

CoBerbl, KoTOpble nomoryT npy ceapke metofoM TIG lift ¢ ceHcopHbIM nomxurom ayru (YT-81357, YT-81358)

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTI [OMKHbI ObiTb O4MLLEHBI OT PXaBYMHbI, XKMPa, Macna u kpacku. PekomeHayeTcs NpefBapuTensHO
1CMbITaTb 3MEKTPOA M YCTAHOBMEHHBII CBAPOYHbIN TOK Ha OTpaboTaHHOM MaTepuane. HafeHsTe cBapoyHyt0 Macky. YCTaHoBuUTe
kepamudeckoe conno fepxarens TIG Ha paBodyto NOBEPXHOCTb Tak, 4ToObI TONMbKO KepamMu4eckoe COMMo Conpukacanoch co
CBapV1BaeMOil MOBEPXHOCTbIO, @ ANEKTPOZ, HAXOAUICA Ha HEDOMbLLOM paccTosiHuN OT Hero. OTKPOIATe KNnanaH 3aluuTHOrO rasa.
3aTem HaknoHWTe CBapOYHbIA AepxaTenb B CTOPOHY paboyeit MoBEpXHOCTU Tak, YTobbl 0BecneynTb KOHTaKT 3nekTpoaa ¢ no-
BEPXHOCTbH. [ofHUMUTE ropenky Tak, YTobbl Mexay HakOHEYHUKOM 3NEeKTPOaa U CBapyBaeMbIM SNEMEHTOM 0CTaBarncs 3a3op
npuMepHo 2 - 3 MM. Mpon3oiaeT NomKur anekTpuyeckoi ayru. Mocne BO3HUKHOBEHWS [yrv OTPErynupyiTe HaKMoH aMnekTpofa.
OnekTpop, AomkeH ObiTb HaknoHeH nop yrnom 70-80 rpafycoB No OTHOLLEHWHO K MAOCKOCTY CBapkW. JnekTpuyeckas ayra pac-
nnaenseT matepnan, obpasys XUaKyl CBAPOYHYI0 BaHHY, KOTOpas Nocre yAaneHns [yrv 3acTbiBaeT, 00pasys HepasbeMHoe CO-
eanHerue. lMpu capke TOHKWX MaTepuanos, HanpuMep, MMCTOBOTO MeTanma, CoeMHERe MaTepuanos MOXET OCYLLECTBNATLCA
6e3 ucnonb3oBaHus cBa3biatoLLero marepuana (V). Mpu capke NMCTOB TONLMHOM A0 6 MM PeKOMeHayeTcs noaaBaTh CBA3bI-
BatoLLyi matepuan nog, yrnom 30 rpagycos k nnockoctu wea (VII). [ins 3aBepLuennst cBapkv NOJHUMITE AepkaTenb, NpepbiBas
AMEKTPUYECKYIO Ayry. 3aKpoliTe ra3oBblii knanaH.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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3awuma om nepezpesalnepeapysku

HesaBucimo ot pexima paboTbl, HEeMb3s BLINONMHATL CBapKy CBAPOYHBIM annapatoM Ha MakciManbHOM TOKe B HEMpepbiBHOM
pexume. B nacnopTHoi Tabnndke ykasaHbl 3Ha4eHUS Toka ¥ NPOLEHT 10-MMHYTHOMO Neproaa, B TEYEHIME KOTOPOro CBapOYHbIiA
annapart MoxeT 6esonacHo pabotare. Octasluascs YacTb 10-MUHYTHOMO Nepuofa A0MKHa BbITb MCMONb30BaHA ANS OXNAXAEHNS
cicTeM cBapoyHoro annapata. HecobniogeHue paboyero Lmkna npuBoauT k cpabaTbiBaHMio CUCTEMBI 3aLLMTLI OT Neperpesa.
Mocne aTor0 3aropuTcs MHANKATOP, 0B03HAYEHHBI CMBONIOM TEPMOMETpA, W cBapka OyaeT HEeBO3MOXHa A0 Tex nop, moka
CICTEMbI CBAPOYHOTO annaparta He OCThIHYT.

YacTble neperpyaku CBApOYHOro annapara MoryT MpUBECTM K ero BeICTPOMY U3HOCY UM Aaxe NOBPEXAEHMIO.

YT-81355

Mpuryunbs pabomsi

CBapoyHbIil annapat aBTOMaTUYECK YCTaHABNMBAET Pa3NvyHble NapaMeTpbl Ans AOCTUXEHINS XOPOLUNX Pe3yrnbTaToB CBapKY:
HOT START (ropsimit ctapt) - Mpyu 3anycke npoLecca CBapku MOryT BO3HWUKHYTb HEKOTOPbIE TPYOHOCTY C UHULMMPOBAHMEM
3MEKTPUYECKON Ayrn. ITO 0OBACHAETCS TEM, YTO U NEKTPOL, U 30Ha CBAPKW XonoaHble. Bo Bpems 3anycka CBapoYHbIi annapat
noaaeT Ha aneKTPOZ TOK HeCkombko GonbLumit, Yem 6bio 3afaHo, B TEYEHME 04eHb KOPOTKOTO MPOMEXYTKa BpeMeHU. 3T No3Bo-
NSIET Nerye MHMLMMPOBATb Ayry U [ienaeT cam NpoLecc cBapku Gonee cTabunbHbIM.

ARC FORCE (crabunusauus fyrv) - Bo Bpems cBapku 3nekTpoa HanpaBnsieTcs pyKol, MO3TOMY PacCTOSHIE MEXAY KOHLIOM
3MeKTPO/a U TOYKON CBApKY He IBNSIETCS NOCTOSHHBIM. [Ins npenoTBpaLLeHIst NpununaHmus anexkTpozia BO BpeMsi CBapKu CBapoy-
Hbli annapar perynupyeT cuny Toka B Ayre.

ANTI-STICK (cbyHKUMS 3aLLMTBI OT KOPOTKOTO 3aMblkaHHst) - €CAIv BO BPEMS CBAPKM 3NEKTPOZ, NOCTOSHHO 3anunaeT, CBapoyHbIi
annapat aBTOMaTUYECKU CHUXAET TOK 10 3HaYEHWsi, MO3BOMNSIOLLEr0 OTCOEAMHUTL SMEKTPOL OT LUBA W MPOLOIKUTL MPOLIECT
CBapky.

VRD (cucTema CHWXEHWS HanpshkeHus!) - aTa CUCTeMa NpefHasHaveHa Ans OTKIMOYEHUS! UCTOYHUKA NMUTaHUS B TEYEHUe He-
CKOMbKMX MUNAMCEKYH, Nocne 3aBepLuenns ceapku. OHa Takke OTBEYAET 3a CHIDKEHWE HAMPSIKEHNS Ha MOKPLITOM 3MeKTpoae
1o 6e30nacHoro ypoBHs.

0.C. (rennosas 3awuTa) - Ecnv Ha naHenn ynpasnexns 3aropaeTcs MHAWKATOp 3alLuThl OT Neperpesa, 0003HaYeHHbIN Ha na-
Henu ynpasneHust Hagnuebto «O.C.» NPOJOMKeHre CBapK1 HEBO3MOXHO. /HOMKaToOp aBTOMATUYECKN NepecTaHeT ropeTh, Koraa
TeMMepaTypa CHU3UTCS 10 YPOBHS, [OMYCKAOLLEro AanbHeLyto paboTy.

Ceapka memodom MMA
BHUMAHWE! Meper Hayanom paboTbl 03HaKOMBTECH C COBETAMU, OMMCAHHbIMU B pa3aene pykoBogcTea «COBETLI, KOTOpbIE
nomoryT npu ceapke metogom MMA»

[MogkntounTe cBapOUHble Kabenu k COOTBETCTBYIOLLMM 3aXuMam.

lMoncoeamnHUTE NPYXMHHBIA 3aXMM K METANNMYECKON YacTu cBapuBaemoro ariemeHTa. ObracTb KoHTakTa JOrmkHa BbiTb oumLLEHa
0T Macna, Kpacku 1 Ipyrux 3arpsisHeHi, KOTOpble MOTYT yXyALUTL MPOXOXAEHME TOKa.

YcTaHoBUTE 3NeKkTpoA B Aepxatens. MoryT 1cnonb3oBathest 00bIYHbIE UMM PYTUNOBLIE 3NEKTPOLbI. [ToMecTUTe B 3aX1M KOHeL
3MEKTPOLLA, OYMLLEHHBI OT MOKPLITUS. QNEKTPOA AOMKEH ObiTb 3aKpenneH B 3axume Takum 06pa3om, YTobbl OH He cMeLLancs B
3axume Bo Bpemst paboTbl. B ofHol 13 rybok Aepxatens MMetoTCs BbleMKu Ans (huKcaLmy anekTpoaa B Aepxarene.

Tun anektpoga crenyeT BbIGUPATH B 3aBUCHMOCTY OT TUMA CBAPUBAEMbIX MaTEpUaros.

Y6eauTech, YTO 3aKMM 3a3eMNEHUS U 3NeKTPOA U30NMPOBaHbI ApYr OT Apyra, He CONPUKAcaKTCs, a ANEKTPOA UMK ero
32XMM He KOHTaKTUPYHT CO CBapUBaeMbIM MaTepuanom.

MopkmtounTe BUNKY kabens nUTanns K aNekTpuyeckoil poseTke. MoBepHUTE BbIKMIOYaTENb Ha 3aAHE MaHenm yCTpoiicTsa B Nomo-
KEHUe «BKIKOYEHO» - |. BEeHTUNSITOp CBApOYHOro annapara aBToMaTiieckyt BKIKYMTCS, eCriv annapaT HeobX0AMMO oxnaauTh. Ha
MaHeny ynpaereHus CBapOYHOTo annapata 3aropuTcst MHAMKaTop NUTaHuS, a Ha AUCTINee MOSIBUTCS 3HAYEHUE CBapOYHOTO TOKa.
C nomoLLbI0 perynsiTopa YCTaHOBUTE BENNYMHY CBAPOYHOTO TOKA, COOTBETCTBYHOLLYIO TUMY W TOMLMHE CBapUBaEMbIX MaTepua-
nos, B gvana3soHe 30 A - 140 A. TunuyHble 3Ha4eHMs CBApPOYHOrO TOKA B 3aBMCUMOCTM OT AMaMeTpa 3NeKTPoAa NPUBEAEHbI HIKe.

[lameTp anektpoaa [Mm]: CBapoyHblit Tok [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

HakpoiiTe nuLo cBapOYHOI Mackow 1 NpUCTyNaiiTe k cBapouHbIM pabotam. [ins obrieryeHust MHULMMPOBaHHS Ayri NepeMeLLaiiTe
3MEKTPOA MO HanpaBMEeHIO K TOYKE, C KOTOPOI Dy/ET HaunHaTbCS CBapka. [locne TOro kak aNeKTPOf, YCTaHOBWUT KOHTAKT CO CBa-
pu1BaeMbIM Matepuanom, cnerka npunofHUMUTE 11 HaKMOHIUTE ANeKTPOA, NOAAEPXIUBas [yry NOCTOSHHON ANUHBI. [0 OKOHYaH!N
paboTbl ybeanTech, YTO 3axnUM Macchl v 3NeKTPOA, OCTABLUMIACS B [epXaTene, N3onuposaHsl Apyr oT Apyra. ORI He KOHTaKTU-
PYIOT, @ ANEKTPO/ UMK €ro 3aXIM He KOHTAKTMPYIOT CO CBapvBaeMbIM MaTepuanoM. BelkniounTe cBapoyHblii annapart, noBepHyB
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BbIKTIOYaTENb B NOMOXEHNE «BblKMio4eHo» - O. Ecnn Bbl BCe elle CrbilumTe 3ByK paboTaloLLero BEHTUNATOPA 1 MHAMKATOP Mn-
TaHWs! BCE €LLe FOpUT, 3T0 03HAYAET, YTO CBAPOHHIIA annapaT OXNaXAAET 3MEKTPOHYKY, NOCNE YEro OH aBTOMATUYECKM OTKIHOYUT
BEHTUNATOP W MHAMKATOP NUTaHWS. B 3T0 BpeMs He OTKMIo4aliTe LWHYP NUTaHUS OT CETEBON PO3ETKU. JTO MOXET NPUBECTX K Ne-
PErpeBy aMeKTPOHMKIN CBAPOYHOTO annapara. CBapoyHble kabenu MoryT GbiTb 0TCOeAMHEHI. [ocne aBToMaTieckoro oTktoYe-
HWSt BEHTUNSTOPA OTCOEAMHUTE LUHYP MUTAHMS OT CBAPOYHOTO annapata, a 3ateM NpucTynaiTe K TEXHUIECKOMY 06CTyXUBaHMIO.

YT-81357

Tpuryuns pabomsi

WELDING (cBapka metogom MMA) - pexvm CBapKu NOKPbITbIM 3NEKTPOAOM.

LIFT TIG (cBapka metogom TIG lift) - pexum cBapku HennaBsLMMCS aNEKTPOLOM C CEHCOPHBIM MOKUTOM LTy

HOT START (ropsumit ctapr) - Mpu 3anycke npouecca CBapku MOryT BO3HWUKHYTb HEKOTOPbIE TPYAHOCTU C MHULMMPOBAHWEM
3MEKTPUYECKOI Ayrn. ITO 0BBACHSETCS TEM, YTO W ANEKTPOA, U 30Ha CBapKN XonoaHble. Bo Bpems anycka CBapOYHbIii annapar
MOAAET Ha ANeKTPOA TOK HECKOMbKO BOMbLLMIA, YeM Obino 3afaHo, B TEYEHIe 04eHb KOPOTKOTO MPOMEXYTKa BpeMeHu. 310 No3so-
NSET Nerye MHMLMNPOBATL AYry U AeNaeT cam NpoLecc cBapku bonee cTabunbHbIM.

ARC FORCE (crabunusauus fyrv) - Bo Bpems cBapku anekTpod HanpaBnsieTcst pyKoW, MO3TOMY PacCTOsHUE MEXAY KOHLIOM
3MeKTPOAA U TOYKON CBAPKY HE ABMSAETCS NOCTOSHHLIM. [Ins NpenoTepaLLeHs npununanus anekTpofa BO BpeMs CBapKi CBapoy-
Hbli annapar perynupyeT cuny Toka B Ayre.

ANTI-STICK (chbyHKUMS 3aLLMTBI OT KOPOTKOTO 3aMblkaHHst) - ECAIY BO BPEMS! CBAPKM SNEKTPOZ, NOCTOSHHO 3anunaeT, CBapoyHbIi
annapar aBTOMATUYECKN CHUXAeT TOK 10 3HAYeHWs, NO3BONSIOLLEr0 OTCOEAVHUTL SMEKTPOA OT LUBA W MPOJOIMKNTL NMPOLECT
CBapKy.

VRD (cucTema CHWXEHWS HanpshKeHUs!) - aTa CUCTeMa NpefHasHaveHa Ans OTKIOYEHUS! UCTOYHUKA MUTaHUS B TEYEHUe He-
CKOMbKMX MUNAUCEKYH, Nocre 3aBepLueHns cBapku. OHa Takke OTBEYAET 3a CHIDKEHWE HAMPSIKEHNS Ha MOKPLITOM 3MeKTpoae
10 6e30nacHoro ypoBHsi.

CvmBON TeMnepaTypbl (3aLLuTa OT neperpesa) - Ecnv Ha ancnnee cBapo4Horo annapara ropuT MRANKAToP 3alLyTbl OT Neperpesa
(k), To npogomKaTh cBapky Henb3s. VHAMKaTOp aBTOMATAYECKM NEPECTaHeT ropeThb, Korda TeMnepaTypa CHU3NTCS A0 YPOBHS,
A0MyCKatoLLero AanbHeiiluyio paboty.

Ceapka memodom MMA
BHUMAHWE! Meper Hayanom paboTbl 03HaKOMLTECH C COBETAMU, OMMCAHHBIMKM B pa3aene pykoBogcTea «COBETLI, KOTOpbIe
nomoryT npu ceapke meTofom MMA».

MoakntounTe cBapOYHble kaben k COOTBETCTBYIOLLIMM 3aXMMaM.

[MoacoeanHUTe NPYXMHHbINA 3aXUM K METaNMYECKON YacTy cBapuBaeMoro anemeHTa. Obnactb KOHTaKTa A0MmKHa ObiTb O4MLLEHa
OT Macna, Kpackt 1 ApYrix 3arpsisHeHmii, KOTopble MOTYT YXYALUTb NPOXOKAEHNE ToKa.

YcTaHoBuTE anekTpoA B Aepxatenb. MoxXHO 1Cnonb3oBaTh 0BbIYHbIE, PYTUNOBbLIE UMK LIENNIONO3HbIE anekTpodsl. [omecTuTe B
3a)KNM KOHEL, aNeKTPOAA, O4MLLIEHHBIV OT MOKPBITUS. DNEKTPOA A0MKEH ObiTb 3aKpeneH B 3axvMe Takum 06pa3oM, 4Tobbl OH He
CcMeLLancs B 3axume Bo Bpems paboTel. B 0aHoM 13 rybok AepxaTens MMeloTcs BbleMku Ans (UKcaLm anekTpoaa B Aepxarene.
Tun anekTpoaa cnenyet BbIGUPaTh B 3aBUCMOCTY OT TUMa CBApUBAEMbIX MaTEpUaros.

Y6eautech, 4TO 3aXMM 3a3eMMEHUA 1 INEKTPOA M30NMPOBaHbI APYT OT ApYra, He CONPUKAcalTCA, a ANEKTPOA UNK ero
3a)XUM He KOHTaKTMPYIOT CO CBapUBaeMbIM MaTepuanom.

MopkmtounTe BUANKY Kabensi nUTaHNs K 3aNeKTPUYECKON PO3eTKe.

lMoBepHuTe BbIKMIo4aTENb HA 3aAHEN NaHeny yYCTPONCTBa B NOMOKEHNE «BKIIOYEHOY - |. BEHTUNATOP CBapO4HOro annapara as-
TOMATWYECKM BKITKOYMTCS, €CMIM annapat HeobxoAnumo oxnaauTs. [MoaoxanTe NpuMepHo 3 CekyHabl A0 MOMHOTO 3amycka yeTpoit-
cBa. Ha aucnnee csapoyHoro annapara (I1) otobpaxaetcsi BenuumHa cBapoyHoro Toka B none (j), eanHuua uamepenus (f) u
pexum pabotsl (a) unm (b). KpatkoBpemeHHOE Haxatue Ha MHOTOYHKLMOHAMBHBIA PErynsaTop nepexnioyaeT napameTps cea-
POYHOTO annapara, a oBOPOT PYYKI PerynsiTopa perynupyet 3Hauerue BbibpaHHoro napameTpa. MNepen Havanom pabotbl Heob-
XOMMO 3afiaTb NapameTpbl CBapKW. [ins Toro kpaTkoBPEMEHHbIM HaxaTeM Ha MHOTODYHKLMOHaMbHIV perynsTop Bbibepute
cyrkumo HOT START, Ha aucnnee cBapo4HOro annapara nosisutcs cumson (g). Ecrv otobpaxaetcs egunmua (d), To MOXHO
ycTaHoBuTb Tok cpyHKLMM HOT START B inanasore 0 % - 10 %, a ecnn oTobpaxaeTcs eanHuLa (€), To MOXHO YCTaHOBUTb Bpemst
ropsyero cTapta B ananasoHe 0. - 1,0 s. 3aTem kpaTkoBpeMeHHbIM HaXaTeM Ha MHOTO(YHKLIMOHAMbBHBIV PerynsTop BuibepuTe
yHkumo ARC FORCE, npw aTom Ha Aycninee cBapoyHoro annapata nossutcs cumeon (i). Ecnn otobpaxaertcs eanHuua (d), To
MOXHO YCTaHOBUTb CiMy TOKa 3nekTpuyeckon Ayru B ananasoHe 0 - 10%. Mepen Hayanom cBapki YCTaHOBUTE PEXvM CBapKH
KpaTKOBPEMEHHbIM HaXaTeM Ha MHOTO(YHKLMOHaMNbHbIV perynsTop. Ecnv Ha ancnnee nosBNsIeTCs CMMBON (@), 3TO 03HAYaeT,
uTO BbIOpaH pexvm ceapku metogom MMA. B aTom pexume MoxHO akTuBupoBaTb (yHkumio VRD. UTobbl akTuBMpoBaTh dyHK-
umio VRD, HaxmuTe 1 yaepxuBaiTe MHOrO(YHKLMOHAMbHBI PETYNATOP B TeYeHWe npumepHo 5 cekyHA. lMopceeTka cumsona
() Ha amcnnee ykasbiBaeT Ha To, YTO (YHKUMS akTuBHA. B pexvme ceapki metogom MMA noBopoToM MHOrO(YHKLIMOHAMBHOTO
perynsitopa yCTaHOBUTE CBapOUHbI TOK, COOTBETCTBYIOLLMIA TUMY W TOMLLMHE CBApUBAEMbIX MaTepuanos, B ananasoHe 40 A - 180
A. Hacrpolika cBapoyHoro Toka ByaeT otobpaxatbesi B rpachuyeckom Bige (C), Ha aucnnee nosBATCS eanHULbl uamepenus (f)
3HaueHIe CBapOYHOro Toka B none (j). TMMYHbIE 3HaYeHNs CBAapOYHOTO TOKa B 3aBUCUMOCTM OT iuaMeTpa AneKTpofia NpuBeaeHs!
HIDKe.
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[lameTp anektpoga [Mm]: CBapoyHblit Tok [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

HakpoiiTe nuLo cBapoyHOIA Mackow W NpucTynaiiTe k cBApO4HbIM pabotam. [ins obneryeHns MHMLMMPOBaHKA [yrv Nepemellaiite
3MEKTPOA MO HanpaBMEeHIO K TOYKE, C KOTOPOI Dy/ET HaunHaTbCs cBapka. [locne TOro kak aNeKTPOf YCTaHOBWUT KOHTAKT CO CBa-
pu1BaeMbIM Matepuanom, cnerka NpUNo[HUMUTE 1 HaKMOHIUTE ANEKTPOA, NOAAEPXKUBaAS [yry NOCTOSHHON ANWHbI.

Mo okoH4aHuK paboTbl ybeanTech, YTO 3aX1M Macchl W 3MeKTPOA, OCTaBLUWIACS B [epxaTene, U30nnpoBaHbl ApYr OT Apyra.
OHM He KOHTAKTUPYIOT, @ 3MEKTPO/, UMK ero 3aXMM He KOHTaKTUPYIOT CO CBapuBaeMbIM MaTepuanom. Bbikniounte cBapouHbii
annapart, NoBEpHYB BbIKMioYaTemb B MONOXEHWE «BblkoYeHo» - O. ECrv Bbl BCe elle CriblumTe 3ByK paboTarowiero BeHTANs-
TOpa M VHAMKATOP MUTaHWS BCE eLLe rOpuT, 3T0 03Ha4YaeT, YTo CBAPOYHbI annapaT OXMax4aeT SMeKTPOHWKY, NOCe Yero oH
aBTOMATUYECKV OTKIMIOYNT BEHTUNATOP M MHAMKATOP NUTaHUs. B 310 Bpems He OTKMIoYaliTe LUHYP NUTAHWS OT CETEBO PO3ETKM.
OTO MOXET NPUBECTY K NMEperpeBy 3NEeKTPOHWKN CBapOYHOro annaparta. CeapoyHble kabenn moryT 6biTb oTcoeAnHeHsl. Mocne
aBTOMATUYECKOTO OTKIIOYEHUS BEHTANATOPA OTCOEANHUTE LUHYP MUTaHWA OT CBApOYHOTO annapara, a 3aTeM MpucTynaite K
TEXHUIECKOMY 0BCNYXVBaHMIO.

Csapka metogom TIG lift
BHUMAHWE! Meper Hayanom paboTbl 03HaKOMLTECH C COBETAMU, OMMCAHHBIMKU B pa3fene pykoBogcTea «COBETLI, KOTOpbIe
nomoryT npu ceapke Metogom TIG lifty.

CMOHTUpyiiTe AepxaTerb HENNaBKoro aNekTpoAa B COOTBETCTBAM C PEKOMEHAALMAMI Npou3BoaUTens fepxartens. Beraste
BIMKY kabens B po3eTKy v NOBEPHUTE ee N0 YacoBOI CTpenke [0 ynopa. YbeauTech, YTo BUMKa HE BbICKOMb3HYNA 13 PO3ETK
cama no cebe. MoakniounTe LTeKkep TokoBoro Aepxatens TIG k 3axumy «-», a LWTekep kabens Macch! - k 3axumy «+». MomecTu-
Te HennaBKkui anekTpop B kopnyc Aepxatens TIG. MoacoeanHnTe NPYXMHHBIA 3aMM K METANNMYECKOIA YacTi CBapUBaEMOoro
anemenTa. ObnacTb KoHTaKTa AOMKHa ObiTb O4MILIEHA OT Macna, Kpacki 1 ApYriX 3arpsi3HeHmiA, KoTopble MOryT YXYAWWTb Npo-
XoxgaeHve Toka. MoacoeanHuTe rasoBblil LNAHT HEMOCPEACTBEHHO K PEAyKTOPY, PacroNOXeHHOMY Ha rasoBom GanmnoHe, ¢ no-
MOLLbI0 BbICTPOPa3bEMHOrO COBMHEHNS MM XOMYTa 3aXuMa. YCTaHoBUTE Tpebyemoe fAaBneHme 3alluTHOTO rasa Ha peaykTope
6annoHa, cunTbIBas 3Ha4eHe C MaHoMeTpa. YoeanTech, Y4To 3aXMM 3a3eMIIEHUS W ANEKTPOA U30NMPOBaHbI APYT OT Apyra,
He conpuKacaloTcs, a ANEKTPOA MMM ero 3aXUM He KOHTaKTUPYIOT CO CBapUBaeMbIM MaTepuanoM. MoakmniounTe BUMKY ka-
6ens nuTanns K aNeKTpudeckoil poseTke. MoBEPHUTE BbIKMIOYaTENb Ha 3aAHeN NaHeny YCTPOCTBA B MONOKEHNE «BKIIOYEHO - |.
BeHTunsTop cBAapOYHOro annapata aBTOMaTUECKN BKIKOYUTCS, €Cv annapat HeobxoauMo oxnapuTe. Ha ancnnee cBapoyHoro
annapara (Il) otobpaxaetcs Benn4mHa capo4Horo Toka B none (j) u pexum pabotsl (a) unm (b). KpaTkoBpemeHHoe HaxaTve Ha
MHOTO(YHKLMOHANBHBIN PErynaTop nepekio4aeT NapaMeTpsl CBAPOYHOrO annapara, a NoBOPOT Pyuku perynstopa perynupyet
3HauyeHue BbIbpaHHoro napametpa. Mepen HayanoM CBapKi YCTaHOBUTE PEXIM CBApKM KPATKOBPEMEHHbBIM HaxaTieM Ha MHO-
rotbyHKLMOHanbHbIi perynsaTop. Mosienexue Ha ancnnee cumeona (b) o3Havaer, yto BeibpaH pexvm ceapkv metofom TIG LIFT,
3aTeM NOBOPOTOM MHOTO(YHKLMOHANBHOTO Perynstopa ycTaHOBUTE CBAPOYHBIA TOK, COOTBETCTBYIOLLMIA TUMY W TONLUNHE CBAPH-
BaeMbIx MaTepuanos, B auana3soHe 10 A - 180 A. Hactpolika cBapouHoro Toka bynet otobpaxarscs B rpacpuyeckom Buge (C),
Ha fvcnnee MosBATCS eANHULLI M3Meperns (f) 1 3HaueHne cBapOYHOro Toka B none (j). Hue npuBeaeHs! TUMMYHbIE 3HaYEHNS
CBAPOYHOTO TOKA M pacxofia rasa B 3aBUCHMOCTM OT iuameTpa aMeKTpoa 1 TONLUMHbI CBApUBAEMOrO MaTepuana npy ceapke
HepaBeloLLen cTanm.

TonwwHa matepuana [Mm]: Rvawerp Bo“bq)‘[)’i;:f BOTO 3MeKTpoAa ﬂ”;“;?;g;:;;y[ﬁum'l]e o CBapoyHblit Tok [A] Pacxop rasa [n/muH]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50-85 6-8
20 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

HakpoiiTe nuLio cBApOYHOI MacKo 1 MpUCTynaliTe K cBapo4HbIM pabotam. OTKpoiiTe knanaH 3aluuTHOro rasa. MpumepHo Yepes
2 ceKyHAbl 3amycTUTe [yry, NofHecs Bonb(pamMoBbIi 3MEKTPOL, K CBapvBaeMOMy MaTepuany, a 3aTemM NpunofHUMUTE ero Ha pac-
CTOSHHIE MPUMEPHO 2 - 3 MM, YTOObI BEITAHYTb Ayry. Beaute aepxartens HenpepbIBHBIM ABIXEHNEM BONb BCETO LLBA, NOAAEP-
KvBast Ayry MOCTOSHHOM ANWHBI. [iNs 3aBEpLUEHNS CBapKW NOAHUMUTE AepxaTenb, NpepbiBas Ayry. 3akpoliTe ra3oBbli knanaH.
o okoH4aHUn paboTbl ybeanTech, YTo 3axMM Macchl 1 ANEKTPO/, OCTaBLUMIACS B AepxXaTene, 30nmnpoBaHbl Apyr oT Apyra. OHu
He KOHTaKTMPYIOT, @ 3NEeKTPO/ UMK €r0 32X M He KOHTaKTUPYIOT CO CBapyBaeMbIM MaTepuanom. BeikiounTe cBapoyHbIi annapar,
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MOBEPHYB BLIKIKYATENb B NONOXEHUE «BbIKMHO4EHO» - O. ECN BEHTUNSTOP NPOZOMKaeT paBoTaTb, 3T0 03HaYaeT, YTo CBapoY-
HbI annapat oxraxaaeT aNeKTPOHIKY, MOCIE Yero BEHTUNATOP U AMCTINEN CBAPOYHOTO arnnapaTta aBToMaTH4ECKU OTKIIOHatoTCS.
B 370 Bpemst He OTKNIo4alTe LWHYP NUTaHNS OT CETEBOV PO3ETKW. ATO MOXET MPUBECTY K NEPErpeBy SMEKTPOHUKM CBAPOYHONO ar-
napata. CBapoyHble kabenu moryT 6biTb 0TCOeANMHEHbI. ocre aBTOMATUYECKOTO OTKIIOYEHIS| BEHTUNATOPA OTCOEANHUTE LUHYP
MUTaHWs OT CBAPOYHOTO annapara, a 3aTeM NPUCTYMaiiTe K TEXHUYECKOMY 06CyKUBAHMIO.

YT-81358

Tpuryuns pabomsi

STICK (csapka metogom MMA) - peskvm CBapKu NOKPbITHIM 3NEKTPOAOM.

LIFT TIG (cBapka metogom TIG lift) - pexxvum cBapku HennaBKkMM aneKTPOAOM C CEHCOPHBIM MOKUTOM [Ty,

HOT START (ropsumit ctapr) - Mpu 3anycke npouecca CBapku MOryT BO3HWUKHYTb HEKOTOPbIE TPYAHOCTU C MHULMMPOBAHWEM
3MEKTPUYECKOIT Ayrn. ITO 0BBACHSETCS TEM, YTO W ANEKTPOA, ¥ 30Ha CBapKN XonoaHble. Bo Bpems 3anycka CBapoYHbIii annapat
MOAAET Ha ANeKTPOA TOK HECKOMbKO BOMbLLMIA, Yem Bbino 3afjaHo, B TEHEHIe 04eHb KOPOTKOTO MPOMEXYTKa BpeMeHu. 310 No3so-
NSET Nerye MHMLMNPOBATL AYry U AeNaeT cam NpoLecc cBapku bonee cTabunbHbIM.

ARC FORCE (crabunusauus fyrv) - Bo Bpems cBapku anekTpog HanpaBnsieTcst pyKoW, NO3TOMY PacCTOsHUE MEXAY KOHLIOM
3MeKTPOAA U TOYKON CBAPKY HE ABMSAETCS NOCTOSHHLIM. [Ins NpefoTepaLLeHs npununanks anNekTpofa BO BpeMs CBapKi CBapoy-
Hbli annapar perynupyeT cuny Toka B Ayre.

ANTI-STICK (cbyHKUMS 3aLLMTBI OT KOPOTKOTO 3aMblkaHHst) - ECAIY BO BPEMS CBAPKM SNEKTPOZ, NOCTOSHHO 3anunaeT, CBapoyHbIi
annapat aBTOMATUYECKN CHUXAeT TOK 10 3HAYeHWs, NO3BONSIOLLEr0 OTCOEAMHUTL SMEKTPOA OT LUBA W MPOAJOIMKNTL NPOLECT
CBapky.

VRD (cucTema CHUXEHWS HanpshKeHUs!) - aTa CUCTeMa NpefHasHaveHa Ans OTKIKOYEHUS! UCTOYHUKA MUTaHUS B TEYEHUe He-
CKOMbKMX MUNNCEKYH, NoCre 3aBepLueHns cBapku. OHa Takke OTBEYAET 3a CHIDKEHWE HAMPSIKEHNS Ha MOKPLITOM 3MeKTpoae
10 6e30nacHoro ypoBHsi.

DC PULSE (uMnynbCHbIN TOK) - (yHKLMS CBAPKM MMMYNBCHBIM TOKOM. VCronb3yembiii Tok AOCTUraeT nonepemMeHHo HI3KuX 1
MYKOBBIX 3HAYeHWIA. JTO obneryaeT nomyyeHne CBapoYHOro LUBA NPaBMUbHON DOPMbI C MENKOKPUCTANNMMYECKOIA CTPYKTYPO,
YCTPaHSeT pa3dpbIarieaHiie npyu CBapKe v NOBLILLAET CTOMKOCTb LUBA K TEPMUYECKOMY PaCTPECKUBaHMIO.

PFC (koppekTupoBka koaduLmeHTa MOLLHOCTH) - cucTeMa, yydLuaroLas 3HeproapekTMBHOCTb.

«-EH» (3awmra ot neperpesa) - ecnv Ha gucnnee CBapoOYHOro annapata MUraeT MHAMKATOp 3alluTbl OT Neperpesa ¢ Hagnuchbio
«-EH», To npogomkaTk cBapKy Henb3s. VHaMkaTop aBTOMaT4ecky NepecTaHeT ropeTb, KOrAa Temneparypa CHU3UTCS A0 YPOBHS,
AonycKaloLero anbHeiiluyto pabory.

Ceapka memodom MMA
BHUMAHWE! Mepen Havanom paboTbl 03HaKOMBTECH C COBETAMU, ONMCAHHbIMKM B pa3gene pykoBoacTea «COBETLI, KOTOpbIe
nomoryT npu ceapke metofom MMAx.

MopkmtounTe cBapoYHbIe kabenu k COOTBETCTBYIOLMM 3aXMMaM.

lMopcoeamnHUTe NPYXMHHBIA 3aXMM K METANNMYECKON YacTu cBapuBaemoro anemeHTa. ObnacTb KoHTakTa JOMmkHa BbiTb o4MLLEHa
OT Macna, Kpacku 1 Ipyrux 3arpsisHeHni, KOTopble MOTYT yXyALUTL MPOXOXAEHME TOKa.

YcTaHoBUTE anekTpoz B Aepkartenb. MoxHO ucnonb3oBaTh 0BbIYHbIE, PyTUNOBBIE UMK LiENMoNo3HbIe 3nekTpozbl. MomecTute B
3a)KWUM KOHEL, 3MIEKTPOAA, OYMLLEHHBIN OT NMOKPbITUS. ANEKTPOZ AOMKEH ObITh 3aKPENeH B 3aXuMe TakuM 06pa3soM, 4Tobbl OH He
CcMeLLarncs B 3axume Bo Bpems paboTbl. B ofHoi 13 ryBok aepkatens MMetoTcs BbleMKu AN uKcaLmn anekTpoaa B Aepxarene.
Tun anektpoga cnemyeT BbIGUPaTh B 3aBUCHMOCTY OT TUMA CBAPUBAEMbIX MaTepUaros.

Y6enutech, 4To 3aXMM 3a3eMNEHUS W ANEKTPOA U30NMpPOBaHbI APYT OT pyra, He CONPUKAcarTCs, a ANEKTPOA UMK ero
32XMM He KOHTaKTMPYIOT CO CBapUBaeMbIM MaTepuanoM. [oaknioumTe BUNKy kabenst nuTaHus K anekTpudeckoil poseTke. Mo-
BEPHUTE BbIKMIOYATENb Ha 3aAHEl NaHenu yCTPONCTBa B NONOXKEHNE «BKIOYEHO - |. BeHTUNSTOp CBApOYHOro annapara asToma-
TUYECKM BKIKOYNTCS, cnv annapat Heobxogumo oxnaauTe. MofgoxauTe NpUMepHO 3 cekyHAbl A0 MOMHOTO 3amycka YCTPONCTBa.
Mepen Havyarom paboTbl HEOBXOAMMO YCTaHOBUTL PeEXVM paboTbl M NapaMeTpbl cBapki. Ha naHen ynpaBneHus 3aroputcs uH-
AVKaTop, yKasblBatOLLMA HA MOCNEAHNIA YCTaHOBIEHHBIA PEXVM CBapKK, a Ha aucnnee (I1) nosBuTCS 3HaYeHNe CBAPOYHOrO Toka
B Mone (a) n eauH1La n3MepeHusi ceapoyHoro Toka (b). KpatkoBpeMeHHO HaxmuTe (pyHKLMOHaMbHYH KHOMKY, 0603Ha4eHHyI0
CYMBOJIOM TPEYronbHIKa, HanpaBneHHbIM BHI3, YCTAHOBMB PexuM paboTbl cBapoyHOro annapara B nonoxenne STICK. Ecin
3aropaetcsi nHavkatop ¢ Hagnuebto STICK, 310 03HauaeT, YTo CBapOYHbIN annapaT HaxoauTcs B pexuMe ceapku Metogom MMA.
lepekpyTvB MHOTO(YHKLMOHANbHBIA PErynsiTop YCTaHOBUTE BEMMYNHY CBAPOYHONO TOKA, COOTBETCTBYIOLLYKO TUMY U TONLLMHE
cBapuBaeMblx Matepuanos, B avanasoHe 10 A - 200 A. TunuyHble 3Ha4eHUsi CBApOYHOTO TOKa B 3aBUCUMOCTM OT AuameTpa
3MeKTPOAa NPUBEAEHbI HUXE.

[lnameTp anekTpoaa [Mm]: CBapoyHblii Tok [A]
1,6 20-50
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2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

YT00bI BKMIOYMTb UNK BbIKMIOUMTL (yHKUMIO VRD, HaxmuTe, yaepxusaliTe B Te4EHUE NPUMEPHO 3 CEKYH, a 3aTeM OTnmycTuTe
byHKUMOHanbHYI0 kHOMKy ¢ Hagnuceto MENU. MoacBeTka cumBona (c) Ha Aucnnee ykasbiBaeT Ha TO, YTO (DYHKLMS aKTVBHA.
KpatkoBpemeHHoe HaxaTie Ha kHonky MENU nepekntoyaeT napameTpsl CBapOYHOro annapara, a oBOpOT py4kv MHOTOMYHKLM-
OHambHOTO perynaTopa perynupyer 3HaveHue BelbpaHHOro napameTpa. Tun 3nekTpoaa - Ha AuCTiee 3aropuTcs cumBon (g), mo-
BOPOTOM MHOrO(YHKLMOHaMbHOTO perynsiTopa Beibepute TN anektpoga B none (a): E10: LiennionoaHblit anektpog E6010, E13:
Pytunosii anektpoa E6013, E18: LLienouroit anektpoa E7018. Tok pyHkumm HOT START- Ha aucnnee 3aropaetcs cumson (d)
11 eanHULi 3MEpeHKs (e), NOBOPOTOM MHOTOMYHKLIMOHABHOTO PErynAaTopa yCTaHoBIUTE B NONE (a) 3HaYeHMe Toka B AnanasoHe
0 % - 50 %. Bpemst pabotbl dyHkumn HOT START - Ha aucnnee BbiceTutcs cumson (d) 1 enmHuUa uameperms (f), nosopotom
MHOTO(YHKLIMOHAMBHOTO PerynsTopa yCTaHoBuTe B Mone (a) 3HayeHne Bpemeny B AnanasoHe 0 ¢ - 2 ¢. Tok ayrv dyHkummn ARC
FORCE - Ha aucnnee BbICBETSTCS CUMBObI (g) M (€), MOBOPOTOM MHOFOGYHKLMOHANBHOIO perynsiTtopa ycTaHoBuTe B none (a)
3HaueHme Toka B AnanasoHe -15% - +15%.HakpoliTe N1Lo CBapouHOI Mackoil M HauMHaliTe cBapky. [ins obneryeHns MHULMMPO-
BaHWA Ayrv NepemelLariTe 3NneKTPof, NO HanpaBreHuio K TOUKE, C KoTopoi ByAeT HaumHaTbCs cBapka. [ocne Toro kak aneKkTpos
YCTaHOBMT KOHTAKT CO CBapyBaeMbIM MaTepuanom, Crerka NpunosHAMMUTE W HaKMOHUTE SMeKTPOZ, NOAAEePKVBas Ayry NOCTOSH-
HO AnuHbL. Mo okoHYaHUM paboTbl yOeanTECh, YTO 3aXMM MacChl M AMEKTPOf, OCTABLUMIACS B iepXKaTene, M30M1poBaHbl Apyr oT
Apyra. OHW He KOHTAKTVPYHOT, @ 3MEKTPOL N €ro 3aMM He KOHTAKTMPYHOT CO CBapyBaeMbIM MaTepuanom. Boikniounte cBapoy-
Hbli1 annapart, NOBEPHYB BbIKMOYaTENb B NONOXeEHMe «BbikMo4eHo» - O. ECv BeHTUNSTOp NpogomkaeT pabotaTb, 3T0 03HAYaET,
4TO CBAPOYHBI/ annapar OXNaxaaeT ANeKTPOHMKY, NOCNe Yero BEHTUNATOP OTKMKoYaeTcs. B 3T0 Bpems He oTKMovaiTe LWHYp
NUTaHWS OT CETEBO PO3ETKW. ITO MOXET MPUBECTM K NEPErpeBy 3MeKTPOHMKM CBApO4HOro annapara. CBapoyHble kabenu MoryT
ObITb OTCOEANHEHBI. [10CNe aBTOMATUYECKOrO OTKIIOYEHNS BEHTUNATOPA OTCOEAMHITE LUHYP NUTAaHMS OT CBAPOYHOTO annapara,
a 3aTeM MpuUCTynaiTe K TEXHU4ECKOMY 0BCTyXUBaHMIO.

Ceapka memodom TIG lift
BHUMAHWE! Meper Hayanom paboTbl 03HAKOMLTECH C COBETAMU, OMMCAHHbIMKU B pa3aene pykoBogcTea «COBETLI, KOTOpbIe
nomoryT npu ceapke metogom TIG lifts.

CMOHTUpYWTE Aepxatenb HEenmaBKoro aNekTpoaa B COOTBETCTBIM C PEKOMEHaLMAMM NPOM3BOAUTENS fepxaTenst. Bctasbte Bumky
kabersi B po3eTky W MOBEPHUTE €€ M0 YacoBoii CTpenke A0 yriopa. YbeauTeck, YTo BUNKa HE BbICKOMb3HYMa U3 PO3ETKI cama o cebe.
[MopkniounTe WTekep TokoBoro Aepxatens TIG k 3axuMy «-», a WTekep kabens Macchl - k 3axumy «+». [loMecTuTe Hennaekui
anekTpoA B kopnyc aepxartens TIG. MofcoeanHUTe NpyXUHHBIA 3aX1UM K METannM4eckoi YacTi ceapyeaemoro anemexta. 06-
NacTb KOHTaKTa AOMKHa ObITb OYMLLEHA OT Macna, Kpacku 1 Apyrux 3arpsisHEHIi, KOTOPbIE MOTYT YXYALMTL NPOXOXAEHUE ToKa.
lMopcoeaunHTe rasoBbIi LUNAHT HEMOCPEACTBEHHO K PeSyKTOPY, PacronoxXeHHOMY Ha rasoBoM 6amnnoHe, ¢ NoMoLLbio BbicTpo-
Pa3beMHOr0 COBAMHEHNS UMK XOMYTa 3axuma. YcTaHoBUTe TpebyeMoe AaBneHue 3alUUTHOTO ra3a Ha peaykTope Gannoxa, cuu-
ThIBas 3HaYEHME C MaHoMeTpa. Y6eanTeCh, YTO 3aXKUM 3a3eMIeHUs U 3NeKTPOA M30NMPOBaHbI ApYr OT Apyra, He ConpuKa-
CaloTCs, a ANEKTPOZ, UIM €ro 3aXXMM He KOHTaKTUPYHOT CO CBapUBaeMbIM MaTepuanom. Moaknounte BUNKy kabenst nutaHns
K 3MeKTPUYECKON PO3eTKe.

lNoBepHuTe BbIKMIOYaTENb Ha 3aAHEN NaHenu yCTPOCTBa B MOMOXEHNE «BKM0YeHOY - |. BeHTUNATOp CBapoYHOro annapata as-
TOMAaTUYECKM BKITKOUMTCS, ECTIM annapat Heobxoaumo oxnaauTs. [MogoxauTe NpuMepHo 3 CexyHabl A0 MOMHOTO 3arycka ycTpoit-
ctBa. [lepe Havanom paboTbl HEOBXOLNUMO YCTAHOBUTBL PEXIM paboTbl 1 NapaMeTpbl CBapkv. Ha naHenu ynpaBnexus 3aroputcs
MHOMKATOP, YKA3bIBALLMA HA YCTAHOBMEHHBI PEXUM CBapky, a Ha aucnnee (I1) nosiBUTCS 3HaYeHWe CBapOYHOTO ToKa B none
(a) 1 ennH1La n3mepeHus cBapouHoro Toka (b). KpaTkoBpeMeHHO HaxmuTe hyHKLMOHANBHYH KHOMKY, 0003HaYEHHY0 CUMBOIIOM
TPEeyronbHuKa, HanpaBneHHbIM BHU3, YCTaHOBMB pexum paboTsl cBapoyHoro annapara Ha LIFT TIG. Ecnu 3aropaetcs uHau-
katop ¢ Hapnuebto LIFT TIG, aTo 03HauyaeT, YTo CBapOYHbIA annapar HaxoauTces B pexume ceapki Metogom TIG Lift. Bpawas
MHOTO(YHKLMOHAMBHBIV PErYNATOP, YCTaHOBIUTE CBAPOYHBIIA TOK, COOTBETCTBYIOLLMI TUNY 1 TOMLLMHE CBapYBAEMOrO MaTepuana,
B gnanasoHe 10 A - 200 A. TunUYHbIE 3HAYEHIUS CBAPOYHOrO TOKA W pacxofa 3aLUMTHOTO rasa B 3aBUCMMOCTY OT AuaMeTpa BOfb-
(hpamoBOro 3MeKTPoaa U TOMLMHLI CBapUBAEMOTO MaTepuana npy CBapke HEPXKaBEHOLLEN CTann NPUBELEHb! HUXE.

TonwwHa matepuana [Mm]: [vametp anektpoaa [Mm] n”;“gzg::ﬁ;ﬁ#rm CBapouHbIi Tok [A] Pacxop rasa [n/muH]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 - 85 6-8
20 20-25 2,0 80 - 130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 0-12
X0 KOPOTKOE HaXaTie Ha (DYHKLMOHANBHYI0 KHOMKY C Haanicelo MENU iepeknoYaeT mapameTpel CBapoyHOro annapara, a

MOBOPOT PYYk¥ MHOFO(YHKLIMOHATBHOTO PErynsiTopa Mo3BONSET YCTAHOBUTL 3Ha4EHHe BbIGPaHHOrO napameTpa.

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA



RU

Bkniouenme/sbikntoyerne cyrkumm DC PULSE / YacTota umnynbcoB - Ha aucnnee nossutcs eauHuua uamepenns (i). Ans
akTvBauymu dyHkummn DC PULSE ycTaHoBuTe YacToTy umnynbcos B avanasoHe 1y - 100 'y B none (a), BpaLas MHOrodyHKLMo-
HanbHbIi perynsTop. O6 akTvBaLmn (yHKLMI CUTHANM3NPYET NosBNeHe Ha ancnnee cumona (h). HYTobbl OTKMIUMTE yHKLMIO
DC PULSE, yctaHoBuTe 3Ha4eHue YacToTbl B none (a) Ha 0 .

3HaueHue Toka NUKOBOrO MMMyNbCa (TOK UMNYMbCa) - Ha AUcnnee BbicBeunBaeTcs cumon (h) M eanHuLa n3mepenus (e), noso-
POTOM MHOTO(YHKLIMOHANBHOTO PerynsTopa ycTaHoBUTE B NOME (a) 3HaueHne UMnynbCHOro Toka B ananasoHe 10 % - 50 %. Tok
MMNynbca MOXeT BbiTb YCTAHOBMEH W NPU OTKM04eHHO dyHKumm DC PULSE.

3HayeHne 6a3oBoro Toka uMnynbca (6a30BbI TOK) - Ha AMCTNEE BbICBEUMBAETCS CUMBON (j) 1 (€), MOBOPOTOM MHOTOYHKLV-
OHanbHOrO perynsaTopa ycTaHoBuTeE B none (a) 3HayeHne 6a3oBoro Toka B AnanasoHe 10 % - 50 %. basosblit Tok MOXET ObiTb
YCTaHOBNEH 1 Npy OTKNto4eHHo! dyHkumn DC PULSE.

HakpoliTe n1Lo cBapoYHOI MacKoii 1 NpUCTynanTe k cBapoyHbIM pabotam. OTKpoiiTe knanaH 3awwuTHoro rasa. Mogoxrute ayry,
nogHecs BoNb(hpaMoBbIl ANEKTPOA K CBApMBaeMOMYy MaTepuany, a 3atem NpUNOAHUMUTE €ro Ha PaccTosH1e NpUMepHo 2 - 3
MM, 4TOObl BbITAHYTb Ayry. [ing 3aBepLueHns CBapki NOAHUMUTE [epxaTenb, npepbisas Ayry. 3akpoiiTe rasosebiii knanaH. Mo
OKOHYaHUN paboTbl YOeanTECh, YTO 3aXIM MacChl U ANEKTPOA, OCTABLLWIACA B AepxaTene, 30nupoBaHbl Apyr oT Apyra. OHu He
KOHTaKTVPYIOT, @ NEKTPOA MIN 10 3aXWUM He KOHTAKTUPYHOT CO CBapuBaeMbIM Matepuanom. Bbikmiounte cBapOYHbIil annapar,
MOBEPHYB BbIKMIOYaTENb B NOMOXEHME «BbIKMI4eHO» - O. Ecnn BeHTUNATOp NpofjomkaeT pabotark, 3T0 03HaYaeT, YTo CBapOY-
Hblil annapaT OXNaxaaeT aNeKTPOHIKY, NOCE Yero BEHTUNATOP W AMCTNeil CBAPOYHOTO annapaTta aBTOMaTU4eCky OTKIKHatoTes.
B 370 Bpems He OTKMio4aiTe LUHYp NUTaHUS OT CETEBOI PO3ETKI. JTO MOXKET NPUBECT K NEPETPeBY NEKTPOHWKIA CBAPOYHOTO an-
napara. CBapouHble kabenu MoryT 6biTb 0TCOeANHEHbI. [10Cne aBTOMATUYECKOrO OTKIIOYEHNS BEHTUNATOPA OTCOBAMHITE LLHYP
MUTaHUS OT CBaPOYHOTO annaparta, a 3aTeM NpUCTYNaiTe K TeXHNYECKOMY 0BCNyXNBaHWIO.

ANEKTPOMATHUTHAA COBMECTUMOCTb U CBA3AHHBIE ABNTEHUA

CBapouHblit annapat oTHocuTes K knaccy A (cormacHo EN 60974-10), uto 03Ha4aeT, YTo OH He NpeaHa3HayeH Ans 1Cronb3osa-
HUSI B XKWMbIX NOMELLEHWSX, A€ SNEKTPUYECTBO NOAAETCS OT HU3KOBOMLTHON CETW OBLLErO MCMONb30BaHMs.. B aTux mectax moryt
BO3HWKHYTb MOTEHLMamNbHbIE TPYAHOCTU ¢ 0BecneyeHnemM anekTpoOMarHuTHON COBMECTUMOCTY U3-3a HAaBELEHHBIX W U3My4aemblX
nomex. Bo Bpems cBapku anekTpoobopyaoBaHue, Haxoaslueecs B paboyeit 30He, MOXET B3aUMOAENCTBOBATb CO CBAPOUHbIM
annapatoM. OnekTpuyeckas Ayra, BO3HMKatoLas npy cBapke, CO3AAET ANEKTPOMarHuTHoOe none, KOTOpOe OKasblBaeT BMusHNE
Ha paboTaloLLne 3neKTpUYECKUe CUCTEMBI 1 ycTaHoBKM. CreaoBaTenbHO, ONepaTop CBAPOYHOO annapara JoMmkeH cobroaatb
Mepbl MPESOCTOPOXHOCTN B MECTaX, fe Takoe M3NyyeHue MOXET NMpeAcTaBnsTb OMacHOCTb Ans miofen unu 0bopyaoBaHus
(Hanpumep, B6nMan GonbHUL, Nabopatopuit, MeANLIMHCKOrO 060pyA0BaHHS, ANEKTPOHHOrO 060PYAOBaHMS U KOMMBIOTEPHON TEX-
Hukn). OnpeaenuTb U U3MEpUTb BUL U CUMy BO3OENCTBUS SMEKTPOMArHUTHOrO Nonsi, CO34aBaeMoro CBapoyHbIM anmnapatom,
Ha apyroe 06opynoBaHue He MpeAcTaBnsieTcs BO3MOXHbIM. B pesynstate TpyAHO AaTb TOUHbIE YKa3aHWs, kak YMEHbLIMTb 3TO
sIBNeHMe. B 30Hax, rae CyLLeCTBYET NOTEHUMAmNbHAs ONacHOCTb, CrIELYeT NPUHUMATL 0COBbIE MEPLI NMPELOCTOPOXHOCTH, MO BO3-
MOXHOCTM MCMONb3yst 3KPaHb! U 3aluTHble (huUnbTpbl. CBapoUHbIe Kabenu LomkHbI ObiTb Kak MOXHO KOpode U pacronaratbest
Ha 3emne 6rmsko Apyr k apyry. MpousBoauTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a YLep6, BO3HWKLLMIA B pe3yribTaTe UCMONb30BaHus
CBApOYHOrO annapara B Yka3aHHbIX BbllLe MECTax Unu B pe3ynsTate HenpaBunbHOI SKCTyaTalmy annapara.
NPELYNPEXOEHUE: laHHoe obopyaoBsaHue He cootBetcTByeT cTaHaapTy IEC 61000-3-12. Ecnv oHo nogkniovaeTcs K Hu3ko-
BOMbLTHOI CETM 06LLEro nonb3oBaHWs, TO OTBETCTBEHHOCTb 3@ 0BecrneyeHe BO3MOXHOCTM NOAKIOYEHUS 060pYA0BaHNS HECET
YCTaHOBLUYK UMV Nonb3oBaTenb 060pyaoBaHus, npu HeobXo[MMOCTH MPOKOHCYNETUPOBABLUMCh C ONepaTopoM pacnpeaenuTens-
Ho1 ceTU.

TEXHUYECKOE OBCNYXUBAHUE U 3ANACHBIE YACTU

BHVMAHWE! TMpexge yem npuctynuTb K perynvpoBke, 0OCMyXMBaHWIO UMM TEXHUYECKOMY OOCMYXMBaHMIO, BbIHBTE BUMKY
yCTpolicTBa M3 po3eTku. [locne okoHYaHNs paboT HeobX0AMMO NPOBEPUTL TEXHUYECKOE COCTOSHIE YCTPOCTBA NMyTEM BHELLHETO
BM3yarnbHOro 0CMOTPA 1 OLIEHKM: KOPNyca, 3NeKTpUYEecKoro kabens ¢ BIMKOIA, paboThl 3NEKTPUYECKOTO BbIKMKOYaTEeNs, NPoXoau-
MOCTW BEHTUNAALMOHHBIX OTBEPCTMIA, FPOMKOCTY PaboTbl, 3anycka 1 paBHoMepHOCTM paboTel. Pasbopka ycTpolicTa unv 3ameHa
MoAy3noB M KOMMOHEHTOB B TEYEHNE rapaHTUIAHOTO CpoKa NoMb3oBaTenem NpuBEAET K NoTepe rapaHTUn Ha ycTpolicTBo. Jliobblie
HECOOTBETCTBYS, BbISBNEHHbIE MPY TEXHUYECKOM OCMOTPE Ui BO BpeMsi paboTbl, TpedyeT HeMe/aneHHOro PEMOHTa B CEPBICHOM
LeHTpe. lNocne 3aBepluenns paboTbl, KOPMYC, BEHTUMALMOHHbIE OTBEPCTUS, NMEPEKMoYaTent, AONONHUTENbHbI AepxaTenb 1
3aLUMTHBIN KOXYX O4MCTUTE, Hampumep, C MOMOLLbI0 CTPYW CXaToro Bo3dyxa (Mpu AaBneHnu, He npesblwatoum 0,3 MMa), ¢
MOMOLLbBHO KUCTU WK CYyXOl TkaHN 6e3 UCNOMb30BaHNS XUMUYECKUX BELLECTB W YNCTALLMX XuakocTer. OCHacTKy U pyKOSITKI
OYMLLAIATE C NOMOLLbH CYXOil YUCTOI TKaHM.

Heobxoanmo NpoBepUTbL U3HOC 3aXIMOB 3a3eMIEHINs U ANEKTPOAOB, @ TakkKe LUTEKePOB MOAKIOYEHUS CBapOuHbIX kabeneil. B
Cryyae 4Ype3MepHOro 3HOCa, HanpuMep, NPy HEBO3MOXHOCTI 3axBaTa anekTpoAa, obpaTuTec k Npon3BoANTento. cnonb3osa-
Hue kabenel, OTMYHbIX OT OPUTMHAMBHBIX 3aNacHbIX YacTed, 3anpeLLyeHo.

[MepeyeHb 3anacHbix YacTell, B TOM Yucre MHPOPMALMS O HannyuM KPUTUYECKOTO Chipbsi, MOXHO HailTu Ha cauTe toya24.pl B
Kapte npopykTa.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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XAPAKTEPUCTWUKA NPUCTPOIO

|HBEPTOPHMIA 3BaPOBAMbHWIA anapar, 3aBAskV BUKOPUCTaHHIO ENEKTPOHHIX KOMMOHEHTIB 3 TexHonorieto IGBT, fo3sonse BUKOHY-
BaT/ 3BaptoBanbHi poBOTM 3 MiHIMaNbHUM COXMBAHHSAM EHEpTii | MakcuMarnbHOK NPOAYKTUBHICTIO. B 3BaptoBanbHOMY anapari
MOXYTb BUKOPUCTOBYBATUCS €NEKTPOAM, MPU3HAYEHI ANs 3BapioBaHHS HEPXaBIlOYOi CTari, NeroBaHoi cTani, a Takox KonbOpoBMX
MeTanis. 3BapioBanbHuii anapar 3 katanoxHuMm Homepom YT-81355 - Lie iHBepTOpHWI 3BaploBanbHIA anapat Ans 3BaploBaHHs
nokpuTim enektpogom (Metog MMA), nocTiitHum cTpymom (d.c.). 3BaptoanbHuii anapat 3 katanoxHum Homepom YT-81357
- Lie iHBEPTOPHWIA 3BapIOBaNbHUIA anapat Ans 38apioBaHHa nokputM enektpodoM (metod MMA), nocriithum ctpymom (d.c.) i
HennaskiM enektpogom (metog TIG lift), nocTidHum cTpymom (d.c.). 3BaptoBanbHuii anapar 3 katanoxHum Homepom YT-81358
- Lie iHBEPTOPHMIA 3BapIOBaNbHUIA anapat Ans 3BapioBaHHs NOKpUTUM enekTpogom (metog MMA), nocTiHum ctpymom (d.c.) i
HennaskiM enektpogom (metog, TIG lift), nocTitHum cTpymom (d.c.), imnynbcHum ctpymom (d.c. PULSE). MpasunbHa, HagiiHa i
6e3neyHa poboTa iHCTPyMEHTa 3anexuTs Bifl NpaBUrbHOI ekcrinyataLii, Tomy:

Mepu Hix npucTynuTH A0 POBOTM 3 IHCTPYMEHTOM, HEODXiAHO O3HANOMUTUCS 3 IHCTPYKLiEH 3 eKcnnyaTaii i 36epertu
il Ansl NoAanbLIOro BUKOPUCTAHHS.

lMocTauanbHuK He Hece BiANOBiAanbHOCTI 3a LUKOAY, Siki BUHMKIA BHACMIAOK HELOTPUMAHHS NpaBun TeXHikV 6e3neku i pekomeH-
[JaLii, 3aMiLLeHWX Y Liiit iIHCTPYKLT.

OCHALLEEHHA

3BaptoBanbHUil anapat nocTaBnseTLCS B 3iOpaHOMY BUMMAA| Ta, KpiM MIAKIMOYEHHS 3BapioBanbHMX kabenis, He BUMArae Histikux
onepauiit 3i 36upaHHs. 3BapioBanbHi kabeni Ta NNeYoBMiA peMiHb MOCTaBNAIOTHCS B KOMMMEKTI 3i 3BaploBanbHUM anaparoM.
3BaptoBanbHUil anapar He OCHaLLEHuIA 3BaproBarbHUMK enekTpodamu. [lo npoaykTie 3 katanokHuMu Homepamu YT-81357, YT-
81358 He BXxoaATb akcecyapy Ans 3aptoBaHHst Metogom TIG lift.

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKK

MNapawmetp OB"HMLW 3HayeHHs
Howmep karanory YT-81355 YT-81357 YT-81358
Bara [kr] 3,97 452 6,19
Poawmipu [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Hanpyra xvBnexHs [B~] 230 230 115 230
HomiHanbHa yacTota [ru] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. 3BapioBansHuii cTpym MMA/ TIG lift* [Anoct.ctp.] 30 40/10 10/10 10/10
ake. seapheansiih crpyh MMA/ [Anocrerp] 140 1801180 85/85 200/200
[liameTp enektpopis [mm] 16~32 1,6~4,0 1,6~4,0
CryniHb 3axucty P21 IP21S P21
Knac isonsiwji | | |
EchekTvBHICTb [Kepena XuBneHHs [%] 80 80 80
CI'\O)KMBaHHieHepI’i'I' B PEXUMI B1] R
OHMKYBaHHS!

OpieHTOBHE BUKOPUCTaHHS 3aXVCHOTO rasy s PEenpe3eHTaTUBHIX NNaHiB i nporpam 3BaptoBaHHs (Tinbkv Ans metody TIG)
reniit [He] [n/xs] - 14~24 7~16
aproH [Ar] [n/xs] - 14~24 7~16

*3BaptoBaHHs metogom TIG lift MoxnuBe nuiwe Ans NpoayKTiB 3 katanoxHuMu Homepamm YT-81357, YT-81358.
** MpuCTpilt He Mae CTaHy ovikyBaHHS

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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PO3LLIN®POBKA MAPKYBAHHA

Tabnuyka 3 mexHiyHUMU OaHUMU

1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 Ma 11b
12 12a 12
! | 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 \ 2

1. Ha3ga Ta agpeca BupoBHuKa, ToproBa Mapka

2. KatanoxHuit Homep

3. CepiltHuii Homep

4. MNosHayeHHs TvNYy 3BaploBanbHOTO anapary: OAHOMa3HWIA CTaTUYHNIA NEPETBOPIOBAY - TPAHCHOPMATOP - BUMPAMISAY
5. MocunaHHs Ha cTaHgapT, koMY BifMOBifae 3BapioBanbHuii anapat

6. Mo3HayeHHs TMMy 3BapioBaHHA: PyyHE 3BaptOBaHHS NOKPUTUM enekTpofom abo pyyHe 3BaptoBaHHst MeTodoM TIG

7. Tpu3HayeHNin Ans 3BaploBaHHA B yMOBAX MIABULLEHOTO PU3NKY YPAKEHHS ENEKTPUYHIM CTPYMOM

8. YMOBHE No3Ha4YeHHs 38aptoBanbHOMO CTPYMY: NOCTIAHWIA CTPYM

9. HomiHanbHa Hanpyra B pexiMi 04ikyBaHHSt: NikoBE 3Ha4YeHHS

10. [liana3soH BuXigHWX NapameTpiB: MiHiManbHUA 3BaploBanbHMiA CTPYM i BIANOBIAHE YMOBHE 3HAYEHHS HANPYry HaBaHTaXeHHs
- MaKcMarnbHWil 38aproBasbHIA CTPYM i BiAMOBIAHE YMOBHE 3HaYEHHS HAaNpyru HaBaHTaXEHHS

11, 11a, 11b. CumBon poboyoro Lykny: 3Ha4eHHst poboYOoro LMKy y BiACOTKaX Npy TemnepaTypi HABKONMMLLHBOTO CepeaoBuLLa
40 rpagycis. C

12, 12a, 12b. CuMBON HOMiHaNbHOTO 3BapHOBANBHOMO CTPYMY: 3HaYEHHS HOMIHANBHOTO 3BapOBANbHOTO CTPYMY

13, 13a, 13b. CMBON yMOBHOI Hanpyrit HaBaHTAXEHHS: 3HAYEHHS! YMOBHOI HaNpyru HaBaHTaXeHHs

14. CumBon [pxepena XvBMeHHs: OAHO(a3He AKepeno KMBMEHHS 3 HoMiHamnbHoto yacToto 50 My /60 My

15. HomiHanbHa Hanpyra Xu1BneHHs

16. MakcumanbHuit HOMiHaNbHWIA CTPYM XUBNEHHS!

17. MakcumanbHuil edheKTUBHUIA CTPYM KUBNEHHS

22. CTyniHb 3axucty

24. CvmBON BiZNOBIAHOCTI AvpeKTUBaM HOBOro nigxony €C.

3ATAJbHI IHCTPYKLIA 3 TEXHIKW BE3MEKK

MpucTpilt He MoXHa MoaudikyBaTy, nepepobnsT abo Gyab-SKM iHLLIMM YMHOM 3MIHKOBATY Mif 3ArpoO30t0 BTPaTH BifNOBIAHOCTI
cTaHgapTam i BTpati MapkyBaHHst CE. O6nagHaHHs 6yno po3pobreHo BignosigHo A0 BMMOT HOpManbHOI ekcrinyataLii. PekomeH-
[YETbCS BUKOHYBATM PErynsipHEe TexHiYHe 06CmnyroByBaHHS!, L0 A03BONUTH NiATPUMYBaTH 0bnaaHaHHs B poboyoMy cTaHi. 3sa-
proBanbHUi anapar cnif 06CnyroByBaTy Tifbki B aBTOPM30BAHNX MAICTEPHSX 3 BUKOPUCTAHHAM OPHTiHANBHIX 3aMacH!X YacTuH.

BxasiBku WWoa0 6e3ne4HOro BUKOPUCTaHHS NPUCTPOL

Oneparop 3BaptoBasnbHOrO anapata NoBUHEH ByTV HaBYeHMA PoBOTi 3i 3BaptoBanbHIM anapaTtoM, a Takox YBaXHO NpouuTaTh
iHCTPYKUito. [loTpUMYIATECH IHCTPYKLA 3 TeXHik1 Ge3neku, HaBeAeHNX B IHCTPYKUiT 3 ekcnnyartauii. 3axuwaiite oui Ta 06nmyys
3aXWUCHUM OJSArOM i 3BapioBanbHUMK Mackamn. BUpOBHWK He Hece BignoBiaanbHOCTI 3a MOLUKOMKEHHS abo HeLlacHi Bunazkm,
CMPUYMHEHT HEHANEXHUM BUKOPUCTaHHSIM NPUCTPOIO.

HeGe3neka ypaxeHHs eneKTPU4YHUM CTPYMOM Ta npaBuna Gesneku

Mig yac poboTv 3i 3BaptoBarnbHUM anapaTom AOTPUMYITECH NPaBII OXOPOHM Mpalli Ta TeXHikv Geaneky Npu 3BaptoBaHHi, pisaHHi
Ta 3'efHaHHI. FKLO He AOTPUMYBATUCS BULLE3a3HAYEHX NPaBuI, TO BUHUKAIOTb HACTYMHI OCHOBHI Hebeaneku:

- BXaHHS HeBEe3neyHNX PEYOBIH,

- OMTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- OniKK,

- NoXexa Ta Bubyxy,

- YPAKEHHS ENeKTPUYHIM CTPYMOM,

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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Tomy pekomeHAYETLCA:

- He MogmdikyBaTi NpUCTpii. 3a xoaHUX 06CTaBMH He BIAKpWUBAIATE KOPMYC; PEMOHT MOBUHEH BUKOHyBaTUCS KBanichikoBaHUM
MepcoHanoM B aBTOPIU30BaHNX BUPOBHIKOM CEPBICHUX LIEHTpaX,

- He po3bupaiiTe 3aXMCHUA KOXYX | He TOpKaNTecst YacTuH, siki MoXyTb nepebyBaTy nia Hanpyroto,

- HaBiTb Y pasi He3HauHNX HEMoNagoK B ENEKTPUYHIN CUCTEMI BiAKMIONITh 3BaproBaribHUI anapar Big enekTpoMepexi Ta nepeaaii-
Te 11010 [J0 aBTOPU30BAHOTO CEPBICHONO LIEHTPY,

- nepesipsiiTe enekTpUYHi kaberi nepea KOXHUM BUKOPUCTAHHSM. Y pasi BUSIBNIEHHS! NOLIKOMKEHHs! i3onsuii kabeni HeobxiaHo
3aMiHUT HOBIMY, B€3 AEEKTIB; He BUKOPUCTOBYITE 3BApOBAMbHMIA anapat 3 MOLUKOMKEHUMM ENeKTPUYHMM Kabensmu,

- He BCTaBNsfTe MeTanesi NpeaMeTy y BeHTUNSLIAHI 0TBOPM, He 0BCRyroByiTe NPUCTPIl CaMOCTiitHO, 06CIyroByBaHHS MOBUHHO
NpOBOANTMCS KBanihikoBaHIM NEPCOHANOM B aBTOPM30BAHMX BUPOBHNKOM CEpBICHUX LIEHTPaX,

- MiAKMIoMiTh NPUCTPIA 0 Mepexi 3miHoro cTpymy 230 B / 50 ', 0BnaaHaHoi KOHTaKTOM i 3aXMCHIM MPOBOLOM,

- Mepexa XUBNeHHs NoBUHHA ByTu 0bnaiHaHa BiAMOBIAHO CUCTEMOKD 3aXUCTY (TEPMOMArHiTHUM BUMMKaYem abo 3anobixHu-
kamu i3 3aTPUMKOIO CrIpaLibOBYBaHHS) i 3aMOBIKHIKOM 3aMMLLIKOBOTO CTPYMY 3 napameTpamu, HeobXigHMM ANs NPUCTPOLO, LLO
NiAKNIOYaETbCS, - CTPYM CnpaLboByBaHHs 30 MA,

- ¥ [ieskVX BUNajKax CTPyM eneKTPUYHOI [yrv 3BaptoBanbHOro anapara Moxe byt HebeaneuHnm. YHukaiTe npsmoro KOHTaKTy i3
3a3eMneHHsM (abo enemeHToM, LLO 3BapIoETLCA), @ Takox 3 TpUMayem abo enekTpoaom,

- LLopa3y, Konu 3BaploBarbHUil anapat He BUKOPUCTOBYETLCS, BUAMANTE LUHYP XUBMEHHS 3 PO3ETKM.

- He BUKOHYITE JOAHNX PEMOHTHIX pobiT Ha MPMCTPOI, KOMW BiH NIAKMIOYEHIIA 10 ENEKTPOMEPEXI.

Heb6e3neky, Lo BUHMKAOTb BHACMIAOK HEHANEXKHOTO BUKOPUCTAHHS 3BapIOBaNbHOro anapara

3abopoHeHo kopucTyBaTHCS 3BaploBalbHIM anapaToM Henoganik nerkosaitmMucTiix matepianis. Mepea noyatkom pobiT nigroTyi-
Te poboye miclie, NpubpaBLLK 3 HbOTO BCi NErko3aiMucTi MaTepiani.

He 3BaptoiiTe KOHTEAHEPU Ta pe3epByapw, LU0 MICTATb abo MICTUMM ra3u, Nerko3anMucTi Ta/abo TOKCUUHI pe4yoBHHN. MNepekoHait-
Tecs, Lo BCi ra3u B1aaneHi 3 poboyoi 30HM - Hebeaneka: noxexa, BubyX, AuM, OTPYEHHS.

3abopoHsieTbes 3BapioBaTV Nif Aollem abo Mig yac cHironapy, 3BaploBanbHUiA anapar He 3aXWLLEeHWiA Bif NOTpannsHHS BOAK.
Bin'eaHaiite obnagHaHHs Bif npunagy, a cam npunag Big'eaHaiTe Bif enekTpoMepexi Ta nepeHeciTb y MicLe, BinbHe Big Boan
(Hebeaneka: ypaxeHHs enekTPUYHIM CTPYMOM, MOLIKOMKEHHS MPUCTPOID).

He npauyolite B aTMocdhepi 3 NiaBULLEHO BOMOICTI0. (Hebeaneka: Sk 3a3HaueHo BULLE).

He npaulioliTe B NPUMILLEHHSIX, SiKi HE MatOTb HaNEeXHOI BeHTUNALi. 3BapioBanbHuIA anapat OCHALLEHWA BEHTUNATOPOM, ane Ans
HbOTO NOBMHHI ByT 3abe3neyeri HanexHi ymoBu poboTu. MepekoHaliTecs, Lo NPUCTPI OyAe HANEXHUM YNHOM BEHTUIIOBATUCS
i Lo Tenno, fike reHepyeTLCS 3BaploBanbHUM anapatom, byae BinsoauTMcs (Hebeaneka: SHULLEHHS NPUCTPOID).

YTUni3yiTe raau Ta napu, Lo YTBOPIOKOTLCA Mif YaC 3BapIOBaHHS, YHUKaTE iX BANXaHHS. BukopuctosyiiTe cnevianbHi Mackv ans
3aXVCTy OpraHiB AuxaHHs. 3abeaneunTin HanexHy BeHTUNALto (HeGeaneka: OTPYEHHS, 3HNULLEHHS NPUCTPOID).

He avBiTbCA Ha CBITNO, L0 YTBOPHOETHCS ENEKTPUYHOK Ayroko (Hebeaneka: Cepio3He NOLUKOMKEHHS 04, ANB. NONepPemKeHHs,
nepeniyeHi B HaCTyMHoOMY po3gini).

He Topkaiitecs rapsiuux KOMNOHeHTiB (Hebeaneka: cepitosHi oniku, AUB. NONEPEIKEHHs B HACTYNHOMY po3giri).

OuncTiTb enemenT, WO 3BapOETLCA Bif ipxi, MacTina abo dapbu. Lle 403BONMTL 3BECTU YTBOPEHHS LWKIANMBMX BUNapiB A0
MiHIMYMY.

MiuHo Ta HagiiHo nig’eaHariTe kabenb 3a3eMneHHs 4O enemeHTa, Lo 3BaproeTbes. Miclie 3'eHaHHs cnig ouncTuTy Big 6pyay,
thapbu Ta macTuna.

He obMmoTyiiTe 3BaptoanbHuii kabenb i kabenb 3a3eMreHHs HaBkomo Tina. He cnpsiMoByiiTe 3BaptoBarnbHUii TpUMad B HanpsIMKy
niofien.

lMepekoHaiATecs, L0 3BapioBanbHUIA anapar PO3MILLEHUA Ha PiBHilA i CTiliKili MOBEpPXHi y BepTUKanbHOMY MonoxeHHi. 3abopo-
HSETbCA PO3MILLYBaTV 3BaptOBanNbHMIA anapar byAb-akuM iHLUM YMHOM Mif Yac poboTu. 3BapioBanbHui anapat Mae pyyky Ta
PEeMiHb NS 3py4HOro TpaHcnopTyBaHHs. Mg Yac 3sapioBaHHs 3a00POHAETLCS TPUMATY 3BapIOBaNbHMIA anapart 3a pyyky abo
niABiLLYyBaTW 110r0 Ha PEMiHb.

He BukopucTOBYIiTE 3BaptoBanbHMIA anapat sk NpUCTpiil Anst pO3MOPOXYBaHHS Tpyo.

3anobiraHHsa onikam Ta NOLIKOAKEHHIO OYent

Y npoueci 3BaptoBaHHst MeTan po3nnaBnseTbes. HeyBaxHiCTb onepatopa 3BapioBarnbHOr0 MpUCTPOo MOXe NPU3BECTM A0 Cep-
1103HNX oMikiB. 3aBXaK HOCITb BiANOBIAHMIA OAST i 3aCTOCOBYITE 3anobixHi NpMCTpoi. 3BaproBanbHa Ayra Ayxe HebesneyHa Ans
04eM, OCKiNbKM reHepye Ayxe iHTEHCUBHE iH(hpayepBOHE Ta yNbTpadioneTose BUNPOMIHIOBAHHS.

[ornsig Ha enexkTpUyHy Ayry, LU0 YTBOPKETLCS Mif Yac 3BapioBaHHS, Cepilo3HO LIKOAWTL 30py. TOMY BUAAniTh CTOPOHHIX OCi6 3
30HM poBOTY 3BapOBaNbHOTO anapara. lpaLyoiiTe, BUKOPVUCTOBYIOYM BIANOBIAHI 3aC00M iHAMBIAYaNbHOMO 3aXMUCTY, Taki sik:

- 3BaploBanbHi pykaBUYKY, NOBHONMMLIbOBI MacKM, OCHALLEHi KO3VPKOM 3 (HNLTPOM BiAMOBIAHOI NOTYXHOCTI (PiAKOKPUCTAMIYHMIA,
CKITSHMI 3BAPIOBANbHNI (inbTP BiAMOBIAHOMO CTYNEHs 3aXMCTy ANS AaHoi poboTi), YepeBMKM 3 HEKOB3KOIO MiAOLLBOK), CNELIOAST,
3aXUCHWIA hapTyX.

Oco6nuBo pekoMeHAYETbCS

He TpumaiiTe enemeHT, LIO 3BApIOIOTLCS, HE TOPKANTECS 3BaploBaHOI AINSHKM, He 3BapOTE B KOHTAKTHWX NiH3aX, OCKiMbKM
TEnno, Lo BUAINAETLCA Nif Yac 3BaploBaHHS, MOXe PO3NMaBNUTI Matepian MiH3 i MOLKOAMTY OKO.

OPUIIHANBHA IHCTPYKLUIA
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O6MexeHHs Ta nonepemxeHHs Npyu poboTi 3i 3BaprOBanNbHUM anapaTom

MpuCTpili He MOXe BUKOPUCTOBYBATHCS 0COBamMm:

- 3 IMNNaHTOBaHNM KapAiOCTUMYNSTOPOM, NPOTE3aMM 3 ENEeKTPUYHIM MPUBOAOM, TaKUMK SIK LUTYYHI KiHLBKM, CYXOBi anapatu
TOLLO.

- HOCISIMW KOHTaKTHUX MiH3 (Neper noYaTkoM poGoTy 3aMiHiTb KOHTAKTHI MiH3W Ha okynsipw).

- CTOPOHHI 0cobu 3 BuLe3ragaHM obnaaHaHHAM NoBUHHI nepebyBaTin Ha 6e3neyHiil BifCTaHi Bif 30K POBOTY 3BaploBaNbHOrO
MpUCTpOIO.

EKCNNYATALIA NPUCTPOIO

Midzomoska do pobomu

Mepen noyatkoM poboTh NepekoHaliTecs, Lo 3BaploBanbHUA anapaT He NOLIKOAKeHUiA. [epeBipTe cTaH kabento XUBMeHHs Ta
3BapioBanbHoro kabento Ha HasiBHICTb MOLIKOMKEHb. 3a60POHAETLCS MPOBOAMTY POBOTY 3 MOLLKOPKEHNM 3BapIoBaNbHIM ana-
paTom Ta/abo NoLKoKeHUMM kabensmu.

[NepeBipTe CTaH 3'€aHaHb 3BaptOBANbHOMO Kabento, a TakOX YMCTOTY | CTaH 3aTuckadya Macu.

Yearal MowkompkeHi kabeni crig 3amiHuTh HoBUMM. PeMOHT kabento 3abopoHeHuit. [1nst 3amiHu kabento X1BNEHHs 3BepHITLCA 10
CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOBHUKA.

XKueneHHs 36aptogarnbHO20 anapama
Yeara! MNepez nigkni4eHHsM BUMKW A0 PO3ETKI NEPEKOHANTECS, L0 BUMIKAY 3BAPIOBANbHOTO anapara 3HaX0AUTLCS B MOMOKEH-
Hi «BUMKHEHOY - O, a 3'eHyBanbHi KOHTaKTU 3BaptoBanbHUX kabenis He 3aKopoYeHi.

3BapioBanbHUi anapaT MOXHa XVBUTY Bif eNeKTPOMepeXi 3 HOMIHaNbHOK HaMPYTOIo | YacToTOk, 3a3HayeHUMK B TabnuLi Tex-
HIYHWX JaHWX i Ha 3aBOACHKIl TabnuyLi anapara.

Takox MOXIVBE XVBMEHHS Bif reHepaTopa, ane HeobXiqHO NepeKoHaTICA, LLO CTPYMOBA NMPOAYKTUBHICTL reHepatopa byde [o-
piBHIOBaTI ab0 NepeByLLYBaTH 3HA4EHHS MAKCUMAIbHOTO CTPYMY XUBMEHHS, 3a3HAYEHOr0 Ha 3aBOACHKIl TabnuyLy 3sapioBanb-
Horo anaparty. B iHWwoMy BUnaaky He BAACTbCA AOCATTM HOMIHAMbHOI MPOAYKTMBHOCTI 3BapioBanbHOroO anapary abo B3arani He
B/jACTbCA NpaLiioBaTy. YBara! FKILO AnA XUBNEHHs 3BaptoBaNbHONO anapata BUKOPUCTOBYETLCS reHepaTop, NepekoHanTecs, Wo
BiH 3a3eMIIeHI 3a JOMOMOrO0 MPaBMBbHO BCTAHOBMEHO! CUCTEMM.

Po3’em 3'eaHaHHs noBuHEH ByTh OCHALLEHUA KOHTAKTOM i 3aXVICHWM MPOBOLOM, @ MepeXa XVBMNEHHS NOBUHHA OyTi OCHalLeHa
aBTOMATUYHIM 3aXV1CHUM MPUCTPOEM i3 CTPYMOM CripaLiboByBaHHs 16 A. 3aHaATo YacTe cnpaLboByBaHHS 3aXMCHOTO MPUCTPOIO
MOXe 03Ha4aTy, LI Mepexa XVBNEeHHs MOBIUHHA ByTi obnaaHaHa 3ax1CHUM MPUCTPOEM 3 BinbLUMM CTPYMOM CrpaLibOBYBaHHS.
Cnip, yHuKaTy 3'eHaHHS 3@ [OMOMOTOI0 [OBIUX kabenis. SKLLO BUKOPUCTOBYHOTHCS MOAOBXKYBaYi, BOHW MOBUHHI MaTh NOTYXHICTb,
LLOHAMEHLLE PIBHY MOTYXHOCTI kabenio X1BNEHHS 3BapIOBarbHOrO anapary.

CTBOpEHHS BIANOBIAHOT €NEKTPOMEPEX KMBNEHHS CNif AOPYYNTI KBanichikoBaHOMY enekTpuKy. Mepexa XuBneHHs MoBUHHA
6yt po3pobneHa BignosiaHo fo ctaHgapty EN 60204-1 abo cTaHaapTiB KOHKPETHOT KpaiHu.

MoHmank 38aptosanbHux kaberie Onisi 3eaprosaHHsi Memodom MMA rnokpumumu enexkmpodamu
Ysara! [Nepen niakmio4eHHsM 3BapioBanbHIX kabenis nepexkoHanTecs, Lo BUMKka kabenio XvBNeHHs 3BaproBanbHOMO anapara
Bifl'ejHaHa Bif MEPEXEBOI PO3ETKM.

BcragTe Bunky kabento B po3eTky, a noTiM NOBEPHITL MOr0 3a FOAMHHUKOBOK CTPINKOK A0 yropy. MepekoHanTecs, Wo Bumka He
BMCIIN3a€ 3 PO3ETKN Cama no cobi.

3BaptoBanbHi kabeni MoxHa nigknioyati ABoMa cnocobamu.

Kabenb 3 npyxuHHIM 3aTiCKa4eM - 40 3aTuckaya «-», a kabenb 3 TpuMayeM enekTpoay - 0 3aTuckada «+» abo HaBnaku.

Y nepLuomy meTogi Binblua YacTuHa Tenna, LWo reHepyeTbCs B NPOLECi 3BapioBaHHS, BUAINAETLCA HA 3BaptoBanbHOMY Matepiani,
a He Ha enekTpozi. Y pasi 3BOpPOTHONO 3'€HaHHS Ginblua YacTuHa Tenna, Lo reHepyeTbCs Mif Yac 3BaproBaHHsl, BUAINSETLCS Ha
€neKTPOAi, a He Ha MaTepiari, LLO 3BapIOETbCA.

[Mpu BUBOPI cnocoby 3'eaHaHHs Crig KepyBaTCS TEXHOMOMYHMMM BUMOraMu Ta iHhopMalLlieto, Lo 10AA€ETbCs A0 enekTpoais. He
KOXeH TWN eneKTpofia J03BOMSIE 3BaPIOBATY B 3BOPOTHIiA MONSIPHOCTI.

Akwo nig yac pobotn ayra HecTabinbHa, 3'9BNAOTLCA 6PU3KK, @ 3BaPIOBANbHUIA LLIOB HEPIBHWIA, MOMIHANTE NONAPHICTL 3BapHo-
BabHUX kKabenis i NOYHITL 3BaptOBaHHS 3aHOBO.

BcmaroeneHHs 3gaprosanbHux kabernie dnsi 3eaptogaHHs memodom TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Ygaral! lNepea nigknio4eHHsM 3BaproBanbHIX kabeniB nepekoHainTecs, Lo Bifka NpUCTPOLO Bif'€4HAHa Bif MEPEXEBOi PO3ETKM.

[ins 3BaptoBanHs meTogom TIG lift pekomeHayeTbes BkopucToByBaTH TpUMaY TIG, ocHaLLEHMIA pyYHUM KnanaHoM Ans nepe-
KpUTTS nogavi 3axmcHoro rady. Tpumad noBuHeH OyTy 3ibpaHuil BigNOBIgHO 4O pekoMeHAaLil BUpoBHUKa Tpumada. MomicTiTb
NpaBuIbHO 3aTO4eHMIA Bonb(paMOoBHil eNeKTPOz y 3BaptoBanbHUil Tpumay. LL{o6 npaBunbHO 3aTo4nTy €NeKTpOa, AOTPUMYIATECH
pexoMeHfaLliil BUpobHWKa enekTpoda Ta 3BapioBanbHoro Tpumada. BeTasTe BUrky kabento B po3eTky 3BaploBasbHOrO anapara,
a MoTiM MOBEPHITb 10r0 3a FOAMHHUKOBOI CTPINKOK A0 ynopy. MepekoHanTecs, WO BUrka He BUCNM3ae 3 PO3eTKM cama no cobi.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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MigkniouiTs cTPYMOBUI Tekep TpMaya TIG 10 3aTuckava «-», a WwTekep kabento macy - 10 3aTuckava «+». [a3oBuil 6anoH cnig
PO3MICTUTV Ha TBEPAIN, PIBHIiA i CTiltKili NoBEpXHI Ta 3adpikcyBaTy Bif nepekuaaHHs. Mikmiodite o 6anoHa peaykTop i BUTPaTOMip
ANs PerynioBaHHs i 341TYBaHHS BUTPATV 3aXMCHOTO ray. [iakmioyiTh ra3oBuii WwnaHr besnocepeAHbo [0 peayKTopa, posTallosa-
HOro Ha rasoBoMy 6aroHi, 3a [JONOMOrot0 LUBUAKO3HIMHOI MychTi abo 3aTuCKHOrO XoMyTa. 3aKpyTiTh XOMYT 3 JOCTATHBOLO CUITOM,
1406 AOCSITY LLiNBHOTO 3'€IHAHHS i NEPEKOHaTUCS, LLO LIMaHT He Bif'eAHAETbCs Nif Yac po6oTu. He 3actocoyiiTe HapMipHy cury,
sIka MOXe MOLUKOAUTY LLMaHT.

Pewmirb dns mpaHcropmysaxHs
YBATA! 3a60poHsieTbCst TpUMATY 3BapioBasnbHIUiA anapar 3a Tpumay abo niggillyBaTi Oro Ha peMiHb Mif Yac 3BaptoBaHHs.

3BapioBanbHWiA anapart OcHaLLeHUn peMeHeM Ans 3py4HOro TpaHCMopTyBaHHS. PeMiHb NoBuHeH ByTv npukpinnexnii fo 3atucka-
Ya crepegy i 33afy 3BaproBarbHOrO anapary. XoMyTi po3TalloBaHi y BEpXHii YaCTuHi kopmycy mpucTpoto. He npukpinntoite
peMiHb [0 PyyKu 3BaptoBanbHOTO anapara.

Poboma 3saptogarnbHUM anapamom

lMopapy Lozo 3BaptoBaHHs NOKpUTUM enektpogom (Metog MMA)

3BapioBanbHi NOBEPXHi CMif 0YACTUTY Bif, ipi, Xupy, MacTuna Ta dapbu. BubepiTtb enexkTpos, npupatHui ans matepiany, Wo
3BapioeTbCs. PekoMeHayeTbCS nonepenHbO NPOTECTyBaTH €NEKTPOS | BCTAHOBNEHWI 3BapIOBANbHIIA CTPYM Ha BifXoaax.
MpuKknagiTh enekTPOZ Ha BifcTaHi 6nm3bko 2 CM Bif MicLs 3BaptoBaHHs,, HafliHbTE 3BaptoBaribHy Macky. MoTiM enekTpudHy ayry
Cnif 3ananuTy ickposuM abo KOHTaKTHUM cnocobom. Yepes BikHO 3BaproBanbHOI Mackv 6yae BUGHO enekTpUyHy Ayry, AOBXMHA
sikoi He MoBMHHa nepesuiLyBaty 1 - 1,5 giametpa enektpoga ().

[yxe BaxnMBO MiATPUMYBATV NPaBUNbHY AOBXWHY Ayri. [loBXWHA TiCHO NOB'3aHa 3i 3BaptOBanbHOK HAMPyrow Ta CTPYMOM.
3abpyHeHHs 3BaptoBarbHNX MOBEPXOHb MOXE HeraTBHO BMMHYTU Ha SKICTb 3BapHOIO LUBA.

EnekTpon nouHeH GyTu Haxunenwii nig kytom Big 70 go 80 rpagyciB BiGHOCHO MMOLMHY LBA B HANPSIMKY YKMAAEHHS LuBa.
36inbLUEHHs KyTa MOXe NPU3BECTM 10 BUTIKAHHS LLNaKy. SMEHLUEHHS KyTa MOXe 3p0obuTI Ayry HecTabinbHOL, Lo nNpu3seae [0
po36pu3akyBaHHs Ta nocnabnexHs 3BapHoro wea (I11).

Baxnuso nigTpumyBaT MOCTiliHY AOBXWHY [yrv MPOTAIOM YCbOrO MPOLECY 3BaproBaHHA. Y Mipy po3nnaBneHHs enektpoaa B
npoLieci 3BaptoBaHHA 3aTickay enekTposa Chid NocTynoBo onyckaTy, o6 JOBXIMHA Ayrv 3anuLanacs He3MIHHOK.

Konum noBxuHa enektpoaa 3MEHLWMTLCS NPUBNM3HO 40 5 CM, MPUNUHITL 3BaptOBaHHS i 3aMiHiTb €nekTpoz Ha HoswiA. LLlo6 npunu-
HUTY 3BapOBaHHSI, NPOCTO BUTSATHITb €M1EKTPOZ 3 TOYKY 3BAPIOBaHHS. PekoMeRayeTbCs BifjpuBaTyt €NeKTpoa NOCTyMoBO, MifHIMa-
04w iforo B3fOBX BkpuTOro Wnakom wWwaa (1V). Lie A03BonuTb YHIKHYTY yTBOPEHHS 6p130K i Nop Ha MaTepianax, Lo 38apolThes.
Bynbte obepesxHi, 3BaptoBanmii MeTan i enextpop rapsui. LLinakose nokputTs cnif BUAANAaTY TinbKi NiCAs TOTO, Sk 3BaploBanbHUiA
LLIOB OXOIOHE, HECUIBHO NOCTYKYH0UY MO HEOMY 3BaptOBabHIM MONOTKOM. 3BapioBaHHS MOXHA NOYMHATM 3HOBY 3 TOTO MicLis, Ae
6yno 3akiH4eHo nonepeaHe, NonepeaHbo NePEKOHaBLLNCh, LLO Lap LUaky BUAANEHO.

PekomeHayeTbCs poaMmilLlyBaTh 3BaptoBanbHuii anapart y 4o6pe NpoBiTPIoBaHOMY, 3aTiHEHOMY MicLi, noAani Bif Oyab-skux nepe-
LuKOg, iKi MOXYTb 3aBaXaTv MPOXOMKEHHIO MOBITPS Yepe3 BEHTUMALHY CUCTEMY 3BapioBanbHOrO anapata. BigcyTHiCTb BeHTH-
nAuii npu3Beae A0 NeperpiBy KOMMOHEHTIB 3BaploBaNbHOTO anapary i NoAasbLLOro HenoMpaBHOrO NOLLKOKeHHS. [ig yac pobotu
He 3anuwaiiTe NpUCTPIil Ha COHLY, He HaKpuBaiiTe 0ro KOBOPOK abo HLWMM MaTepianoM, SKIA MOXe MOpyLUMTY LMpKynsLito
MoBITPS.

IMopagau wopo 3saptoBaHs MeTogom TIG lift 3 ceHcopum 3ananioBaHsm ayru (YT-81357, YT-81358)

3BapioBanbHi MOBEPXHi CAif, 04MCTUTY Bif ipXi, upy, MacTuna Ta dapbu. PekomeHayeTbCS nonepeaHs0 NPOTECTYBaTU ENEKTPOL,
i BCTaHOBNEHWI 3BaptoBanbHMiA CTPYM Ha Bigxodax. Opsraiite 3BaptoBanbHy Macky. MomicTiTb kepamiyHe conno Tpumaya TIG
Ha pobody MOBEPXHIO Tak, LoD Tinbkv kepamiyHe CONMo KOHTAKTYBamO 3i 3BapioBaHOI0 MOBEPXHEND, @ ENEKTPOA 3HAXOAMBCA Ha
HeBenwKil BifcTaHi Big Hei. Bigkpuitte knanaH 3axucHoro rasy. MoTiM HaxuniTb 3BaptoBanbHMiA micToneT 40 pobodoi NoBEpXHi,
106 3abe3neunTy KOHTAKT MiX eNeKTPOAOM i noBepxHeto. [MigHIMITb NanbHUK Tak, WOob MiX KIHYMKOM enexkTpoaa i 3BaproBaHnM
enemeHTom ByB 3a30p NpubnmuaHo 2-3 Mm. Binbyaetbes iHivjtoaHHs ayru. Micns Toro, sik ayra 6yae iHiLinoaHa, BigperyntoiTe
Haxun enekTpoaa. Enektpon noBuHeH 6yTv HaxuneHwi nig kytom 70-80 rpagycis BIZHOCHO NMOLLMHI 3BaptoBaHHs. EnekTpuiHa
[Jyra po3nnasnsie MaTepian, yTBOPIOYM piaky 3BaptoBanbHY BaHHY, sika 3aCTUrae, KONu [iyra BAMUKAETLCS, YTBOPOKOUM HEPO3'EM-
He 3'efHaHHS. [Tpu 3BaproBaHHi TOHKMX MaTepiarnis, Takux K NMCTOBUIA MeTan, MaTepiany MoxHa 3'¢AHyBaTh 6e3 38'3yt04oro
matepiany (VI). Mpu 3BaptoBaHHi NUCTIB TOBLLMHOK [0 6 MM pPEKOMeHAYETbCS noaaBaTit 38'A3ytounin Matepian nig kytom 30
rpagycis fo nnowyuty 3saptoBakHs (VII). LLio6 3akiHuuTi 3BaptoBaHHs, NiAHIMITL TpUMad, nepepBaBLLM enekTpuyHy ayry. Mepe-
KpuiiTe ra3oBUI BEHTUIb.

3axucm 6id nepeepisy/nepesaHMaxeHHs

HesanexHo Bif pexvmy poboTy, 3BaploBanbHUiA anapar He MOBUHEH 3BApIOBATV Ha MakCUManbHOMy CTpyMi B Ge3nepepBHOMY
pexumi. B 3aBofCbkiit TabnnyLy 3a3HayeHi 3HaueHHs CTpyMy Ta BifcoTok 10-XBUNMHHOTO Nepiody, NPOTSFOM SIKOrO 3BapoBanbHUA
anapat moxe 6e3neyHo npauosatit. Pewwty 10-XBUNMHHOMO Nepiogy CRif BUKOPUCTATU AMs OXOMOMKEHHS CUCTEM 3BaptoBanb-
Horo anapata. HefoTpumaHHs pobodoro Lukny npusBede [O CnpaLbOBYBaHHS CUCTEMM 3axUCTy Bif meperpisy. licns Lporo
3aropuUTbCst iHAMKATOPHMIA iHAMKATOP i3 CUMBOMOM TEPMOMETPA, | 3BaploBaHHS byie HEMOXIMBMM, 0KV CUCTEMU 3BapIOBAIbHOMO
anapara He OXOMOHyTb.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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Mpuryunu pobomu

3BapioBanbHui anapaTi aBTOMaTU4YHO BCTAHOBIIIOE Pi3Hi NapameTpu NS AOCATHEHHS SKICHUX pe3ynbTaTiB 3BaploBaHHs:

HOT START (rapsuuii cTapr) - nig Yac 3anycky npoLecy 3BaptoBaHHs MOXYTb BUHWKHYTW NMEBHI TPYAHOLL 3 iHiLiOBAHHSIM enek-
TpU4HOi Ayru. Lie BinbyBaeTbCs TOMY, WO | eNEKTPOA, | MicLie 3BaptoBaHHs XonofHi. i yac 3anycky 3BaptoBanbHuii anapat noaae
Ha enekTpog Tpoxy BinbLumil CTPYM, Hix Byno BCTAHOBNEHO, Ha AyXXe KOPOTKMA NPOMiXOK Yacy. Lie nonerwuye 3anantoBaHHs ayri
Ta pobuTb Cam NpoLEC 3BaproBaHHs CTabINbHILLUM.

ARC FORCE (cTabinisavjst yru) - nig Yac 3BaptoBaHHs eNeKTpoz HanpaBnseTbCs BPYYHY, a Lie 03Hauag, Lo BifCTaHb MiX KiHLEM
€MeKTPOAa | TOYKOK 3BapioBaHHs He € nocTiitHot. LLob 3anobirti 3anunaxHio enekTpoaa nif Yac 3BaproBaHHs, 3BaptoBarnbHuiA
anapar perymnioe cumy CTpymy B €neKTpuYHil gysi.

ANTI-STICK (cbyHKUist 3axuCTy Bif, KOPOTKOTO 3aMUKaHHS) - SKLO €NEKTPOA MOCTIHO 3anunae Mif JYac 3BaploBaHHS, 3Bapto-
BaNbHUIA anapat aBTOMaTU4YHO 3HIKYE CTPYM [0 3HAYEHHS, Sike AO03BOMNAE Bif'€AHATV ENEKTPOZ Bif LUBA i NPOAOBXMTI NPpOLEC
3BapIoBaHHS.

VRD (cucTema 3HWKEHHS Hanpyri) - L cucTeMa npu3HaveHa Ans BUMKHEHHS KUBMEHHS NPOTArOM AeKiNbKoX MinicekyHa nicns
3BapioBaHHsl. BoHa Takox BiAMOBifaE 3a 3HKEHHS HAaNPyr Ha MOKPUTOMY enekTpoAi 40 6e3neyHoro piBHS.

0.C. (Tepmo3axucT) - SKLLO Ha NaHeni KepyBaHHS: ropuTk iHANKaTop TepMosaxucty 3 Hanmcom «O.C.» NPOROBXYBaTY 3BAPHOBAHHS
He MOXHa. [HANKaTop aBTOMAaTU4HO BIUMKHETLCS, KON TeMnepaTypa 3HNU3NTLCS A0 PIBHS, LLO [JO3BONSE NofanbLuy poboTy.

3saptosarHs memodom MMA
YBATA! Meper no4atkom poboTh 03HatoMTeCs 3 nopaamu, OncaHuMm B Po3gini iHCTPYKLi «Mopazn npu 38aptoBaHHi METO[OM
MMA»

MigkntouiTo 3BaptoBanbHi kabeni 40 BiANOBIAHMX 3aTUCKaYiB.

[MpueaHaiiTe NpyXMHHUA 3aTiCKay O METaneBoi YaCTUHYM eNeMeHTa, LLO 3BapHETLCS. 30Ha KOHTAKTY NOBWHHA DyTU oumLLeHa B
macna, dapbu abo iHLmMX 3abpyAHEHb, ki MOXYTb NOTPLUATIA NPOXOMKEHHS CTPYMY.

MomicTiTb enekTpog y Tpumay. MoxHa BUKOpUCTOBYBaTM 3BUYaliHi abo pyTunosi enexkTpoay. MoMmicTiTh KiHeLlb enexTpoaa, ouu-
LLeHi BiAl MOKPUTTS, B 3aTuckady. EnexkTpon noBuHeH GyTyu 3akpinneHnii B 3aTuckadi Takum YuHOM, LWob BiH He 3MmillyBaBcs B
3aTuckavi nig yac poboTu. Ha opHili Wil TpMaya 3HaxoasTbCsl KaHaBKW, Siki JO3BONSIHOTL 3HEPYXOMITI eNeKTPoz B TpUMaYi.
Tun enekTpoga cnif BM6MpaT BIANOBIAHO 4O TUMY MaTepiania, LLO 3BapIOOTHCS.

MNepekoHaitTecs, Lo 3aTnCKay 3a3eMNeHHs Ta eNeKTPOA i30MbOBaHi OAWH Bif OAHOTO, He KOHTAKTYHTh, a enekTpoa abo
110T0 3aTMCKaY He KOHTaKTYIOTh 3i 3BaplOBaHUM MaTepianom.

MigkntoviTb BUNKY kabenio XMBMEHHS O eNeKTPUYHOI po3eTku. MepeBeaiTb Nepemukad Ha 3afjHiil naHeni NpUCTPOIO B NONOXKEHHS
«YBIMKHEHO» - |. BEeHTUNSITOp 3BapoBanbHOrO anapary aBTOMaTU4YHO BBIMKHETbCS, SIKLLO NPUCTPIN NOTPebye OXOMNOMKEHHS!. IHaW-
KaTop XVBNEHHs Ha NaHeni kepyBaHHs 3BapoBasbHIM anapaToM 3aropuTbCs, @ Ha AUCTNeT 3'IBUTBCS 3HAYEHHS 3BaPIOBATNbHOMO
CcTpyMy. 3a [JOMOMOro0 PerynsTopa BCTaHOBITh 3BaptoBarbHMiA CTPYM BiAMOBIAHO A0 TUMY i TOBLLUMHIM MaTepianis, Lo 3Bapio-
totbes, B AianasoHi 30 A - 140 A. Tunosi 3Ha4eHHS 3BapIOBaNbHONO CTPYMY 3aneXHO Bif fiaMeTpa enekTpoaa HaBeAeHi HIkYe.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BapioBanbHWi cTpym [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

3akpuiiTe 00nMYYs 3BaPIOBANbHOK MACKOI0 Ta PO3MOYHITH 3BaptOBaHHS. [lns NoneriueHHs 3anantoBaHHs Ayri NepemicTiTb enek-
TPOA A0 TOuKY, 3 sikoi Byae posnoyato 3BapioBaHHS. [Ticns KOHTaKTY enekTpoaa 3i 3BaptoBaHM MaTtepianoM 3nerka nigHimiTe
i HaxUniTb eNeKkTPOA i NiATPUMYIATE Ayry NOCTINHOI AOBXMHM. [licns 3aBepLUEHHS NepeKoHaNTecs, WO 3aTuckay 3a3eMreHHs i
€NEeKTPOA, WO 3an1LWMBCS B TPUMAvYi, i30bOBaHi OAWH Bif OLHOMO. BOHM He KOHTaKTYI0Tb, a enekTpogd abo 1oro 3aTuckay He
KOHTaKTYHOTb 3i 3BaptoBaHUM MaTepianoM. BUMKHiTL 3BaproBanbHUA anapar, NOBEPHYBLLM BUMUKAY B MONOKEHHS «BUMKHEHO»
- O. fAKwo By BCe LUe YyeTe, K NPaLE BEHTUNATOP, @ iHAMKATOP KVBMEHHS BCE LUE rOpuUTb, Lie 03HaYaE, LU0 3BaploBamnbHMiA
anapart OXOopKye ENeKTPOHIKY, MCAs YOro BiH aBTOMATUYHO BIUMKHE BEHTUNSITOP i iHAMKATOP XMBMNEHHS. MpoTsrom Lboro yacy
He BUIMaliTe BUIKY LLHYPa XWUBMEHHs 3 PO3eTku. Lie Moxe npussecTyt 4o neperpisy enekTpoHiku 3BapioBanbHoro anapary. 3sa-
ptoBanbHi kabeni MoxHa Bif'egHaTy. [licns Toro, Ik BEHTUASTOP aBTOMATUYHO BUMKHETBLCS, Bif'eaHaliTe kabenb KvBMEeHHS B
3BapIOBANbLHONO anaparty, a noTiM NPUCTYMITh 0 TEXHIYHOTO 0BCYroBYBaHHS.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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Mpuryunu pobomu

WELDING (3BaptoBaHHs MeTogom MMA) - pexum 3BapioBaHHS! NOKPUTVM €MEKTPOAOM.

LIFT TIG (3BaptoaHHs metogom TIG lift) - pexum 3BaptoBaHHS HENMaBKUM €NEKTPOLOM i3 CEHCOPHUM 3anantoBaHHAM Ayri
HOT START (rapsiumii ctapT) - nig Yac 3anycky npoLecy 3BaptoBaHHst MOXYTb BUHUKHYTW NEBHI TPYAHOLL 3 iHiLjitoBaHHSM enek-
TpU4Hoi ayru. Lie BinbysaeTbcs ToMY, WO | eNEeKTPOA, i MicLie 3BaproBaHHs xonoaHi. MMia Yac 3anycky 3BaptoBanbHuii anapart nogae
Ha enekTpoz TPOXu BinbLunii CTPyM, Hix 6Gyno BCTaHOBMEHO, Ha AyXe KOPOTKWI NPOMIKOK Yacy. Lie nonerwye 3anantosarHs Ay
Ta PobUTL Cam NpoLiec 3BaptoBaHHs CTabiNbHILLMM.

ARC FORCE (crabiniaaLis ayri) - nig yac 3BapioBaHHs eNeKTPOA HanpaBnseTbCsl BPYYHY, a Lie 03HaYaE, WO BiACTaHb MiX KiHLEeM
€MeKTpoAa i TOYKOK 3BapioBaHHs He € nocTiiHot. LLlob 3anobirti 3anunanHio enekTpoaa nid Yac 3apoBaHHs, 3BaploBanbHuiA
anapart perynoe cuny CTpyMy B €NEKTPUYHIN Jya3i.

ANTI-STICK (byHKUis 3axuCTy Bif, KOPOTKOTO 3aMMKaHHS) - SKLO eNeKTPOA MOCTINHO 3anunae Mif JYac 3BaploBaHHS, 3Baplo-
BarnbHWA anapaT aBTOMATU4YHO 3HIKYE CTPYM A0 3HAYEHHS, Sike [O3BONSE Bify €AHATV €NeKTPOA BiA LWBA | NPOAOBXUATI MPOLEC
3BapIOBaHHS.

VRD (cucTema 3HIKEHHS Hanpyri) - U cucTema npuaHadeHa ANnst BUMKHEHHS XMBNEHHS NPOTArOM AeKinbKox MinicekyHA nicns
3BapoBaHHsl. BoHa Takox BigNoBifa€ 3a 3HIKEHHS HANPYr Ha MOKPUTOMY enekTpoAi 0 6e3neyHoro piBHs.

CvmBON TemnepaTypy (TepMO3axucT) - SKLLO Ha AUCTNel 3BaproOBanbHOTO anapara CBiTUTbCS iHaukaTop Tepmosaxucty (k), npo-
JOBXEHHS 3BaploBaHHS HEMOXMBE. IHANKATOP aBTOMATUYHO BUMKHETLCS, KOMM TeMnepaTypa 3HM3UTLCS A0 PiBHS, LU0 A03BONSE
noganbluy pobory.

3saptosarHs memodom MMA
YBATA! MNeper no4atkom poboTh 03HailoMTeCs 3 nopafamu, On1caHuMm1 B Po3aini IHCTPYKLi «Mopazm npu 38aptoBaHHi METO[OM
MMA.

MigkntoviTs 3BaptoBanbHi kabeni 40 BiANOBIAHMX 3aTUCKaYiB.

[MpueaHaiiTe NpyXMHHUA 3aTiCKay O METaneBoi YaCTUHYM eNeMeHTa, LLO 3BapHOETLCS. 30Ha KOHTAKTY NOBWHHA DyTU oumLLeHa B
macna, gapbu abo iHLmMX 3abpyAHEHb, ki MOXYTb NOTPLUATIA NPOXOMKEHHS CTPYMY.

MomicTiTb enekTpog y Tpumad. MoxHa BUKOPUCTOBYBATM 3BUYaliHi, pyTUroBi abo LemnonoaHi enektpoau. MomicTiTh KiHeLb enek-
TPOZA, O4MLLEHWIA BiZ MOKPUTTS, B 3aTUCKay. Enextpon noBuHeH GyTv 3akpinneHuii B 3aTuckadi Takum YuHOM, o6 BiH He 3MiLLyBaB-
cs1 B 3atuckavi nig yac po6otu. Ha oaHili Widwi TpuMaya 3HaXoAsThCs kaHaBKku, ki JO3BOMNSIOTb 3HEPYXOMITU €NEKTPOZ B TPUMA.
Tun enekTpoga cnif BUGMpaT BIANOBIAHO 4O TUMY MaTepiania, LLO 3BapIOIOTHCS.

MepekoHaitTecs, Lo 3aTnCKay 3a3eMNeHHs Ta eNeKTPOA i30MbOBaHi OAVH Bif OAHOTO, He KOHTAKTYHTh, a enekTpoA abo
1A0T0 3aTMCKaY He KOHTaKTYIOTh 3i 3BaplOBaHUM MaTepianom.

MigkntoviTb BUNKY kabenio KMBNEeHHS A0 eneKTPUIHOI PO3ETKY.

[NepeBeaiTb Nepemykay Ha 3aAHii NaHeni MPUCTPOIO B MOMOXEHHS «YBIMKHEHOY - |. BeHTMNSTOp 3BaptoBanbHOro anapary asTo-
MaTU4HO BBIMKHETBCS, SIKLLO MPUCTPIli NOTPebye oxonomkeHHs. 3adekaitte npubnuaHo 3 cekyHaM, MoK NPUCTPIi MOBHICTIO 3any-
cTuTbes. Ha gucnnei 3saproBanbHoro anaparta (1) BinobpaxatumeTses 3BaptoBanbHUiA CTpyM y noni (j), oguHuus Bumipy (f) i pe-
um pobot (a) abo (b). KopoTke HaTuckaHHs Ha BaraTodyHKLioHanbHY pyyKy nepemmkae napameTpu 38aproBanbHOro anapary, a
MOBOPOT Py4kK perynioe 3Ha4eHHs obpaHoro napametpa. Mepes noyatkom poboTi HeObXiAHO BCTAHOBUTI NapamMeTpy 3BapioBaH-
Hst. [INs UbOro KOPOTKO HATUCHITL BaraTodbyHKLOHaNbHY pyuKy, WWob Bubpati dyHkuito HOT START, Ha aucnnei 3gaptoBarnbHoro
anapara 3'9BuTbcs cuMBon (g). Akwo BinobpaxaeTbes oanHnLA (d), MoxHa BeTaHoBUTM CTpyM yHKLii HOT START B fiana3oHi
0% - 10 %, a siKwo Bino6paxaeTbCs OANHULSA (€), MOXHA BCTAHOBMTY Yac rapsiyoro nycky B aianasoHi 0 ¢ - 1.0 c. MoTim BubepiTh
yHxuito ARC FORCE, kopoTko4acHO HaTUCHYBLUI Ha baraTodyHKLIOHaNbHY PyuKy, Ha 3BaptoBanbHOMY anaparti 3'SBUTbCS CUM-
Bon (i). Akwo BinobpaxaeTbes opuHMLs (d), MOXHA BCTaHOBUTYM CTPYM Ayru B gianasoHi 0 - 10%. Mepea noyatkom 3BaptoBaHHs
BCTAHOBITb PEXMM 3BaPIOBAHHS, KOPOTKOYACHO HATUCHYBLLW Ha BaraToddyHKLIOHabHy pyyky. Konu Ha aucnnei 3'aBnsieTbes cum-
BOM (a), Le 03Hayae, Lo B1bpaHo pexvm 3eaptoaHHs Metofom MMA. Y ubomy pexiumi MoxHa aktueyBaty pyHkuito VRD. Lo
akTByBaTh dyHKLito VRD, HaTUCHITL | yTpumyiiTe GaratodyHKUiOHaMbHY pyyky npubnuaHo 5 cekyHa. MiacsivysanHs cumsony (h)
Ha avcnnei Bkasye Ha Te, WO (yHKLiS akTuBOBaHa. Y pexumi 3BaptoBaHHst MeTogoMm MMA, nosepratoun GaratodyHKLioOHanbHY
PYUKY, BCTAHOBITb 3BapIOBarbHUI CTPyM, LLO BiANOBIAAE TUMY i TOBLUMHI MaTepianis, siki 3BaproloTbes, B gianadoHi 40 A - 180 A.
HanalutyBaHHs 3BaptoBanbHOro CTpymy byae BinobpaxeHo rpadiiHo (C), BUCBITANTLCS OAMHILA BIUMipIoBaHHS (f) Ta 3HaYeHHs
3BapHOBanbHOrO CTPYMY B NoAi (j). Huxye HaBeaeHO TUNOBI 3HAYEHHS 3BapIOBANBHOTO CTPYMY 3aneXHO Bif AiaMeTpa enekTpoaa.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BapioBanbHU cTpym [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200
BaT(pmme 00MMYYs 3BaptoBasibHO MackoK Ta PO3MOYHITE 3BAPOBAHHA. LM MOMETWEHHS 3anarntoBaHHs Oy MepeMICTITb efek-

OPUTIHANBHA IHCTPYKLISA
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TPOL A0 TOYKM, 3 siKoi Byae po3nodato 3BapioBaHHs. Micns KOHTAKTY enekTpoaa 3i 3BaproBaHUM MatepianoM 3nerka nigHimiTh i
HaxUNiTb enekTpog i NATPUMYNTE Jyry NOCTINHOT [LOBXIHY.

Micns 3aBepLUEHHs NepeKoHanTecs, WO 3aTnckay 3a3eMNeHHs | eneKTPOA, LU0 3an1LLKMBCS B TPUMAY, i30/Tb0BaHI OAWH Bif OAHO-
ro. BoHy He KOHTaKTYI0Tb, @ enekTpoz abo 110ro 3aTuCkay He KOHTaKTYHOTb 3i 3BaptoBaHUM MaTepianoM. BUMKHITE 3BaptoBanbHMiA
anapar, NoBEPHYBLLM BUMUKAY B MOMOXEHHS «BUMKHEHOY - O. FKLLO BU BCe Lue YyETe, SIK NPaLtOe BEHTUNSTOP, @ IHAUKATOp XMB-
TNEHHS BCE LLE ropuTb, Lie 03HaYaE, LU0 3BaproBarbHIA anapat OXOMOMKYE ENEKTPOHIKY, MiCAs YOro BiH aBTOMATUYHO BUMKHE BEH-
TANATOP i IHAMKATOP XMBMEHHS. [POTArOM LbOro Yacy He BUIiMaiTe BUMKY LUHYpa XUBMEHHS 3 po3eTku. Lle Moxe npussecTvt oo
neperpiBy enekTPOHiky 3BaprOBaNbHOTO anapary. 3BaploBarbHi kabeni MoxHa Bin'egHaTy. [licns Toro, Sik BEHTUNATOP aBTOMAaTHY-
HO BUMKHETBCS, Bify'€iHaNTe kabenb XVBMNEHHS Bif 3BapoBanbHOTO anapary, a NoTiM NPUCTYNITb 0 TEXHIYHOro 0BCYroByBaHHS.

3BaptoBaHHs metogom TIG lift
YBATA! Mepen noyarkom po6oTy 03HalloMTECS 3 opafamu, OnucaHUMK B po3gini iHCTpyKuii «Mlopaau npu 3BaptoBaHHi METOZOM
TIG lift.

BcTaHoBiTb TPUMaY HENnaBKOoro enexkTpoaa BifNOBIAHO 40 pekoMeraaLii BMpobHMKa Tpumada. BeTasTe BUNKy kabenio B po3eTky,
a noTiM NOBEPHITb 010 33 FOAMHHKOBOK CTPINKO 40 ynopy. MepekoHaiTecs, Lo BUMka He BIUC3aE 3 PO3ETKM cama o cobi.
MigkntoviTs cTPymMOBUIA WTekep Tpumada TIG Ao 3aTuckava «-», a LTekep kabemo Macy - [o 3aTuckada «+». MomicTiTb Hennas-
kuit enektpop y kopnyc Tpumada TIG. MpuenHaiTe NpyXuHHWIA 3aTCKay [0 METaneBOi YacTUHU enemMeHTa, Lo 3BaploEThCS.
30Ha KOHTaKTY noBiHHa ByTh oumLLeHa Bifg Macna, (papbu abo iHwmx 3abpynHeHb, ki MOXyTb NOTIPLUTIA NPOXOMKEHHS CTPYMY.
MigkniouiTs ra3oBui WwWnaHr Ge3nocepeaHsO 4O PeayKTopa, PO3TaLOBAHOMO Ha ra3oBOMY DamoHi, 3a [JONOMOroH LUBUAKO3HIM-
Hoi Myt abo 3aTuckHoro xomyTa. BcTaHOBITE HEOOXIAHMIA TUCK 3aXMCHOTO rasy Ha peayKTopi GamoHy, 34UTyHYM 3HAYEHHS
3 MaHomeTpa. [epekoHaiTecs, WO 3aTUCKay 3a3eMMEHHA Ta eneKkTpoa i3oNnboBaHi OOUH Bif OQHOTO, HE KOHTAKTYHOTb,
a enekTpon a6o ioro 3aTMckay He KOHTAKTYHTb 3i 3BaploBaHUM Matepianom. [igkmniodite BUNKY kabento XUBNEHHs [0
€NeKTPUYHOI po3eTku. MMepeBeaiTb nepeMmkad Ha 3aaHii naHeni NPUCTPOI B MOMOXEHHS «yBiMKHEHOY - |. BeHTunsaTop 3apto-
BarbHOTO anapaTy aBToMaTU4HO BBIMKHETLCS, SKLLO NpUCTpii noTpebye oxonomkeHHs. Ha ancnnei 3BaptoBansHoro anapara (1)
BifoBpaxaTMeThCs 3BaptoBanbHIIA CTPYM y Mo (j) i pexum poboTu (a) abo (b). KopoTke HaTuckaHHs Ha BaraTodyHKLioHanbHy
PYuKy Nepemikae napameTpy 3BapioBasbHOrO anapary, a MoBOpPOT PyykK Perymioe 3HaveHHs obpaHoro napameTpa. Mepep novar-
KOM 3BaptOBaHHS BCTAHOBITb PEXVM 3BaPIOBAHHS, KOPOTKOYACHO HATUCHYBLLW Ha BaraTodyHKLioHansHy pyyky. Kon Ha aucnnei
3'BUTbCS cMMBON (b), Lie 03HaYag, Lo 0bpaHo pexum 3saptoBaHHst MeTogom TIG LIFT, nicnsi yoro, noBeptaroum GaratodyHKui-
OHarnbHY py4Ky, BCTAHOBITb 3BaprOBabHUIA CTPYM, LLO BIANOBIAAE TUMY Ta TOBLUWHI MaTepianis, siki 3BaptoloTbes, B ianasoHi 10
A - 180 A. HanaluTyBaHHs 3BaptoBanbHoro ctpymy byae BigobpaxeHo rpadiyHo (C), BUCBITINTLCS OANHULSA BUMIptoBaHHs (f) Ta
3HaYeHHs 3BaproBanbHOTO CTPYMY B NoNi (j). Himkye HaBe[eHo TUMOBI 3HAYEHHS 3BapHOBANbHOTO CTPYMY | BUTPATY rasy 3anexHo
Bifl AiaMeTpa enekTpozaa i TOBLLMHY 3BapOBAHOMO MaTtepiany npy 3BapioBaHHi HEPXaBito4oi cTani.

TosiwmHa matepiany [Mu]: Riawerp Bonbd);im(]moro enexrpona ma:::gp?::yam;f ro 3BaptoBanbHuii cTpyMm [A] Butpara rasy [n/xg]
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
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

3akpuiiTe 06nn4Ys 3BapIoBaNbHOK MACKOI0 Ta PO3NOYHITL 3BaptOBaHHS. BifkpuiiTe knanaH 3axvcHoro rasy. MpubnuaHo Yepes 2
CeKyHAu 3ananitb Ayry, HOTOPKHYBLUMCH BONb(PaMOBMM eNEKTPOAOM [0 3B'A3yK040r0 MaTepiary, a NoTiM NiAHSBLUM AOTO Ha Big-
CTaHb NpubnmM3Ho 2 - 3 MM, o6 3aTarHyTi Ayry. Benitb Tpumay Ge3nepepBHUM PyXOM Y3A0BXK YCHOrO 38apHOTO LUBA, MiATPUMY-
foun ayry nocTiitHoi foBxuHW. LLlo6 3akiHunTV 3BaproBaHHS, NigHIMITL TpUMaY, nepepsaBLum fyry. [epekpuiiTe ra3oBui BEHTUb.
MNicns 3aBepLUEHHs NepeKoHanTecs, WO 3aTnckay 3a3eMIeHHS | eNeKTPOA, LLO 3an1WKMBCS B TPUMAY, i30NIb0BaHI OAWH Bif OAHO-
ro. BoHW He KOHTaKTYI0Tb, @ enekTpoga abo 1oro 3aTnckay He KOHTaKTYIOTb 3i 3BaptoBaHUM MaTepianoM. BUMKHITb 3BaptoBasbHyil
anapar, NoBEepHYBLUM BAMMKaY B NONOXEHHS «BUMKHEHOY - O. FKW0 BI BCe Lie YyeTe poboTy BEHTUNATOPA, Lie 03HaYae, Lo
3BapIoBanbHuiA anapat OXONOAXYE enekTPOHIKY, NiCns 4YOro BOHA aBTOMATUYHO BIUMKHE BEHTUNATOP i AUCTNeENl 3BapioBanbHOMO
anaparty. [poTAroM Lboro Yacy He BUAMaNTe BUAMKY LUHYpa XUBMEHHS 3 po3eTku. Lie Moxe npuaBecTu 4o neperpiBy enekTpoHiku
3BapioBanbHoro anapary. 3BapioBanbHi kabeni MoxHa Big'efHaTi. Tlicns TOro, ik BEHTUNATOP @aBTOMATUYHO BUMKHETLCS, Bif €A~
HaliTe kabenb X1BNEHHS Bif 3BapIOBAsbHOTO anaparty, a NoTiM NPUCTYNITb A0 TeXHIYHOro 06CNyroByBaHHS.

OPUTIHANBHA IHCTPYKLUISA
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Mpuryunu po6omu

STICK (3BaptoBaHHs meTogoM MMA) - pexum 3BaptoBaHHS OKPUTVM €MEKTPOAOM.

LIFT TIG (3BaptoaHHs metogom TIG lift) - pexum 3BaptoBaHHS HENNaBKMM eNeKTPOLOM i3 CEHCOPHUM 3anantoBaHHAM Ayri.
HOT START (rapsiumii ctapT) - nig Yac 3anycky npoLecy 3BaptoBaHHst MOXYTb BUHUKHYTW NEBHI TPYAHOLL 3 iHiLjitoBaHHSM enek-
TpU4Hoi ayru. Lle BinbysaeTbcs TOMY, WO | eNEKTPOA, | MicLie 3BaproBaHHs xonofHi. Mia Yac 3anycky 3BaptoBanbHuii anapat nogae
Ha enekTpoz TPOXu BirbLunii CTPyM, Hix 6yno BCTaHOBMEHO, Ha AyXe KOPOTKWI MPOMIKOK Yacy. Lie nonerwye 3anantosarHs Ay
Ta PobUTL Cam NpoLiec 3BaptoBaHHs CTabiNbHILLMM.

ARC FORCE (ctabiniaaLis ayri) - nig yac 3BapioBaHHs eNeKTPOA HanpaBnsaeTbCsl BPYYHY, a Lie 03HaYaE, WO BiACTaHb MiX KiHLEeM
€MeKTpoAa i TOYKOK 3BaploBaHHs He € nocTiiHot. LLlob 3anobirti 3anunanHio enekTpoaa nif Yac 3BaploBaHHs, 3BaploBanbHuiA
anapart perynoe cuny CTpyMy B €NeKTPUYHIA Jya3i.

ANTI-STICK (byHKUis 3axuCTy Bif, KOPOTKOTO 3aMUKaHHS) - SKLO eNeKTPOA MOCTINHO 3anunae Mif Yac 3BaploBaHHS, 3Baplo-
BarbHW anapat aBTOMATU4YHO 3HIKYE CTPYM A0 3HAYEHHS, Sike [O3BONSE Bify €AHATV €NEKTPOA BiA LWBA | NPOAOBXNTI MPOLIEC
3BapOBaHHS.

VRD (cucTema 3HKEHHS Hanpyri) - U cucTemMa npuaHadeHa ANnst BUMKHEHHS XMBNEHHS NPOTArOM AeKinbKox MinicekyHA nicns
3BapioBaHHsl. BoHa Takox BignoBifia€ 3a 3HWKEHHS HANPyr Ha MOKPUTOMY enekTpoAi [0 6e3neyHoro piBHs.

DC PULSE (iMnynbCHuiA CTpyM) - (yHKLiSt 3BapIOBaHHS iMMYMbCHIM CTPYMOM. BukopucToByBaHui CTpymM Aocsirae nonepemiHHo
HU3bKIX | NIKOBUX 3HA4eHb. [J03BONSIE NErKO OTPUMATY 3BAPHMIA LLIOB NPaBUIbHOT (HOpMU | ipIBHOKPUCTaNIYHOI CTPYKTYpU, yCyBaE
3BapioBanbHi OpK3kY i MIABMLLYE CTilKICTb 3'€AHAHHS A0 TEPMIYHOTO PO3TPICKYBAHHS.

PFC (kopeKuist koediLjieHTa NOTYKHOCTI) - cUCTEMA, SIKa NOKPALLYE EKOHOMIYHICTb BUKOPUCTAHHS eHeprii.

«-EH» (Tepmo3axucT) - SKLLO Ha Avcnnel 3BapioBanbHOro anapara bnumae iHaukaTop TepMo3axucTy 3 nosHaukow «-EH», npo-
[JOBXEHHS 3BaptOBaHHS HEMOXITMBE. IHAMKaTOp @aBTOMATUYHO BUMKHETBCS, KOMW TeMnepaTypa 3H13UTbCS A0 PiBHS, L0 03BONSE
noganbily pobory.

3eaptosarHsi memodom MMA
YBATA! Mepen noyatkom poboTi 03HanoMTECS 3 NOpagami, ONMCaHUMK B PO3gini iHCTPYKUT «/Topadu npu 38aptogaHHi Memodom
MMA».

MigkniouiTs 3BaptoBanbHi kabeni 4o BiANOBIAHMX 3aTUCKaYiB.

lpueaHaliTe NPYXVUHHWIA 3aTCKay 40 METaNeBoi YaCTUHW eNEMEHTa, L0 3BapHETLCS. 30Ha KOHTaKTY NOBMHHA BYTV OuMLLeHa Bif
macna, (apbu abo iHwmx 3abpynHeHb, ki MOXYTb MOMPLIMTY MPOXOMKEHHS CTPYMY.

MomicTiTb enekTpoa y Tpumay. MoxHa BUKOPUCTOBYBATH 3BUYaitHi, pyTunoBi abo Lientonoati enektpoau. MoMmicTiTh KiHeLb enek-
TpOZa, OYMLLEHMIA Big NOKPUTTS, B 3aTuckady. Enektpos noBuHEH DyTu 3akpinneHuii B 3aTuckadi TakuM YnHOM, o6 BiH He 3Mi-
LLyBABCS B 3aTuCKayi Mig yac poboTi. Ha ofHiit iy TpuMaya 3HaxoasTbCS kaHaBKi, siki JO3BOMSIOTL 3HEPYXOMITU ENEKTPOZ B
TpUMaui.

Tvn enekTpoaa cnig Bu6upaTy BiZNOBIAHO 4O TUMY MaTEPianis, LU0 3BAPHOIOTHCS.

lMepekoHaiTecs, WO 3aTUCKay 3a3eMNeHHS Ta enekTPoA i30NboBaHi OAUH Bifi OAHOrO, He KOHTaKTYHTh, a enekTpo abo
110r0 3aTMCKay He KOHTAKTYIOTb 3i 3BaproBaHUM Matepianom. [1igknioyiTb BUMKY kabento KMBMEHHS [0 eneKTPUIHOI po3eT-
k. MepeBeniTb Nepemmkady Ha 3afHiit naHeni NPUCTPOI0 B NMOMOXEHHS «yBIMKHEHO) - |. BeHTUNATOp 3BaptoBanbHOrO anapary
@BTOMATUYHO BBIMKHETLCS, SIKLLO NPUCTPIlt NoTpebye OXONomKeHHs. 3ayekaiite npubnusHo 3 cexyHam, MoKy NpuCTpiil MOBHICTHO
3anycTutbes. Mepen noyatkom poboTi HeobXigHO BCTAHOBUTM PeXiM poboTyv Ta napameTpy 3BaptoBaHHS. IHOMKATOp Ha naHeni
KepyBaHHs! 3aropuThCs, BKa3ytoum Ha OCTaHHIli BCTAHOBNEHWU PEXIM 3BaptoBaHHs, a Ha aucrnei (1) BinobpasuTbes 3HaYeHHs
3BapIoBanbHOrO CTPyMy B Moni (a) i ovHMLA 3BaptoBanbHoro cTpymy (b). KopoTko HaTUCHITL dhyHKLiOHaMbHY KHOMKY, NO3HaYeHy
CYMBOJIOM TPUKYTHIKA, CNPSIMOBAHMM BHU3, 1406 BCTaHOBUTY pexum 3BaptoBakHs STICK. Konm 3aropsieTsest ingukatop STICK,
Lie 03Havae, Lo 3BaploBanbHuIA anapar npawtoe B pexumi 3saprosaqHs MMA. MoBepTatoun BaratoyHKLiOHaNbHY pyuKy, BCTa-
HOBITb 3BapOBANbHMIA CTPYM BIAMOBIAHO 4O TWMY | TOBLMHWM MaTepianie, WO 3BapolThes, B AianasoHi 10 A - 200 A. Tunosi
3Ha4YeHHS 3BapOBaNbHOMO CTPYMY 3aMneXHO Bif AiaMeTpa enekTpona HaBedeH Hukye.

[liametp enektpoaa [Mm]: 3BaptoBanbHuil cTpym [A]
16 20-50
2 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Lllo6 yBimkHyTM @60 BUMKHYTU (pyHKLito VRD, HaTUCHITb, yTpUMYITEe NPUBNN3HO 3 CexyHau, a noTiM BiANYCTiTb (yHKLiOHamNbHY
kHorky 3 Hammcom MENU. MiacsivysarHs cumBony (C) Ha Ancnnei Bkasye Ha Te, WO (yHKLIS akTBoBaHa. KopoTke HaTuckaHHs
Ha kHonky MENU nepemukae napameTpu 3BaptoBanbHOrO anapary, a noBopoT GaratodyHKLiOHaMbHOI pyyku [03Bonse Bifpe-
rynioBaTy 3Ha4eHHst obpaHoro napametpa. Tun enexkTpofa - Ha Aucnnei 3acBiTUTLCH CUMBON (g), NOBEPHYBLUM HaraTodyHKLjo-
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HanbHy pyuyKy, BubepiTb TN enekTpogda B noni (a): E10: Lientonosuuii enektpoa E6010, E13: Pytunoswit enexktpon E6013, E18:
TlyxHuia enektpon E7018. Ctpym dyHkuii HOT START - Ha gucnnei 3acBitutbest cumBon (d) i ofuHuLS BUMIpY (€), TOBOPOTOM
BaraTothyHKLiOHamNbHOI Py4Ki BCTAHOBITb 3HA4eHHs cTpymy B noni (a) B Aianasori 0 % - 50 %. Yac cykuii HOT START - Ha
avcnnei 3'9BuTbcs cumBon (d) Ta oanHULS BUMiptoBaHHS (f), noBepHYBLLM GaraTodyHKLiOHaMbHY pyyKy, BCTAHOBITb Y moni (a)
3HaueHHs Yacy B gianasoHi 0 ¢ - 2 ¢. Cuna cTpymy B enekTpuuHin Ay3i pyHkuii ARC FORCE - Ha gucnnei BuCBiTUTBCS CmBon (g)
i (), noBopoToM 6araTothyHKLIOHaNbHOI PyYKM BCTAHOBITL 3HaY€HHS CTpyMy B nofi (a) B AianasoHi -15 % - +15 %. 3akpuiite 06-
NYYst 3BaPIOBATbHOK MACKOIO | PO3MOYHITL OnepaLliio 3BaptoBaHHs. [ins nonerwerHs 3anantoBaHHs Ayri nepemicTiTb enexTpos
A0 TOYKY, 3 AKOi Dy/Ae po3noyaTo 3BaproBaHHs. [licNs KOHTAKTY eneKTpoaa 3i 3BapioBaHNM MaTepianom 3nerka MigHiMITh i Haxu-
NiTb €NEeKTPOA i NiATPUMYIATE AYry NOCTINHOI AOBXUHN. [icNs 3aBEPLUEHHS NePeKOHaNTECS, L0 3aTCKaY 3a3eMneHHs | enekTpog,
L0 3aMMLLMBCS B TPUMaYi, i30Mb0BaHI OMH Bif 0AHOTO. BOHM He KOHTaKTYI0Tb, @ enekTpog abo oro 3aTickay He KOHTaKTYIoTh 3i
3BapioBaHM MaTepianom. BUMKHITb 3BaptoBanbHUil anapart, NOBEPHYBLUM BUMMKaY B MOMOXEHHS «BUMKHEHOY - O. AKLLO BY BCE
LLie YyeTe poboTy BEHTUNATOPA, Lie 03HaYae, LLO 3BaptoBanbHII anapat OXOMOMXYE eNeKTPOHiky, Nicns 4oro BoHa aBTOMaTUYHO
BMMKHE BEHTUNSTOP. [MPOTArOM LbOrO Yacy He BWIIMANTe BUMKY LUHYpa XWUBMEHHS 3 po3eTku. Lle Moxe npussecTn go nepe-
rpiBy eneKkTpOHikM 3BapioBanbHOro anaparty. 3saptoBanbHi kabeni MoxHa Bifg'eaHaTy. Ilicns Toro, Ik BEHTUNSTOP AaBTOMATUYHO
BUMKHETbCS, Bifj €AHaiNTe kabenb XWBMEHHs Bif 3BapiOBaNbHOMO anapary, a noTiM NpUCTYNiTb A0 TEXHIYHOrO 06CIyroByBaHHS.

3saptoganHs memodom TIG lift
YBATA! Mepen noyatkom poboTi 03HaNOMTECS 3 NOpagami, ONMCAHUMM B PO3gini iHCTPYKUIT «[Topadu npu 38aptogakHi Memodom
TIG lift».

BcTaHoBITb TpUMay HENMABKOro enekTposa BignoBigHO [0 pekoMeHaaLlin BUpobHUka TpuMava.

BcrasTe Bunky kabento B po3eTky, a NOTiM NOBEPHITL MOr0 3a FOAMHHUKOBOK CTPINKOK A0 ynopy. MepekoHanTecs, Wo Bumka He
BVCNIM3a€E 3 PO3ETKN Cama Mo cobi.

MigkntoviTb cTPymMOBUIA WTekep Tpumada TIG Ao 3aTuckava «-», a LTekep kabemo Macy - o 3aTuckada «+». [omicTitb Hennas-
kuit enektpop y kopnyc Tpumada TIG. MpuenHaiTe NpyXWHHWIA 3aTCKay [0 METaneBOi YacTUHM enemeHTa, Lo 3BaploeThCS.
30Ha KOHTaKTY noBiHHa 6yTu ounLLeHa Bif Macna, dhapbn abo iHwmx 3abpyaHeHb, ki MOXYTb MOMIPLUMTY NPOXOMKEHHS CTPYMY.
MigkniouiTs ra3oBui wWnaHr Ge3nocepeaHsO 4O PeayKTopa, PO3TallOBaHOMO Ha ra3oBOMY DamoHi, 3a JONOMOroH LUBUAKO3HIM-
Hoi MychTvt abo 3aTMCKHOrO XOMyTa. BCTaHOBITL HEODXiAHMIA TUCK 3aXMCHOTO rady Ha pedyKTopi GanoHy, 3YnTyIuM 3HaYeHHs 3
MaHomeTpa. MNepekoHanTecs, WO 3aTMCKay 3a3eMNEHHs Ta eNeKTPOA i30NbOBaHi OAUH Bif OAHOTO, He KOHTAKTYHTb, a
enekTpog abo Moro 3aTUCKay He KOHTaKTYIOTb 3i 3BaproBaHUM Matepianom. [igkniodiTb BUNKY Kabento K BMEHHS [0 enek-
TPUYHOI PO3ETKM.

lepeBeniTb nepemnkay Ha 3aHili NaHeni MPUCTPOIO B MOMOXEHHS «YBIMKHEHO» - |. BeHTUNSTOp 3BaptoBanbHoro anapary as-
TOMATWYHO BBIMKHETBCS, SIKLLO MPUCTpiit NoTpebye oxonomkeHHs. 3adekaiTe NpubnuaHo 3 cekyHam, oKW NpUCTPIl MOBHICTIO
3anycTutbes. Mepen noyatkom poboTi HeobXigHO BCTAHOBUTM pexiM poboTyv Ta napameTpy 3BaptoBaHHS. IHOMKATOp Ha naHeni
KepyBaHHS 3aropuThCs, BKadytoun BCTAHOBMEHUA PeXUM 3BaptoaHHs, a Ha aucnnei (1) BifobpasnTbes 3HaueHHs 3BaploBarb-
HOrO CTPYMy B Nori (a) i oAMHIMLS 3BaptoBanbHOro CTpymy (b). KOpOTKO HATUCHITH (YHKLIOHANbHY KHOMKY, MO3HAYeHy CMBONOM
TPUKYTHUKA, CMIPSIMOBaHNM BHM3, 1406 BCTAHOBUTM pexum 3BaptoBanHs TIG LIFT. Konw saropsetbes inankatop TIG LIFT, ue
03Hayae, Lo 3BaproBanbHUIA anapat npaLe B pexuMi 3BaptoBaHHst Metogom TIG LIFT. Mosepratoum GaratocpyHKLUiOHaMbHY
PYYKy, BCTAHOBITb 3BapIOBANbHNI CTPYM BIAMOBIAHO A0 TWMY i TOBLUMHW MaTepianis, Lo 3BapioioTbes, B Aianasoni 10 A - 200 A.
TWNOBI 3HaYeHHS 3BapIOBANbHONO CTPYMY i BUTPATM 3aX1CHOTO rady 3anexHOo Bif AiameTpa BoNb(PaMOBOro eNeKTPOAa i TOBLUMHM
3BapIOBAHOrO MaTepiany npy 3BaptoBaHHI HEPXaBItOYOi CTani HaBEAEH HUXKYe.

ToBLymHa matepiany [Mm]: [liavetp enektpoaa [mMm] ﬂ'a&”ﬁ:pia;ﬁ[yxf o 3BapioBanbHUi 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
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

KoxHe kopoTke HaTiCKaHHs Ha (hyHKLiOHambHy knasilly 3 nosHadkolo MENU nepemukae napameTpy 38aptoBanbHoOro anapary, a
noBopOT baraToyHKLIOHAMLHOI Pyykv A03BONSIE BCTAHOBUTY 3HAYEHHS! 0BPAHOro napametpa.

YBiMKHeHHs/BUMKHEHHS! chyHkuii DC PULSE / YacToTa iMnynbCig - Ha gucnnei 3'IBuTbCS 0AMHNLS BUMiptoiBanhs (i). o6 aktusy-
Bati cpyHkuito DC PULSE, BcTaHoBITL YacToTy iMnynbciB y Aianasoni 1 My - 100 Iy y noni (a), noBepHyBLUK GaraTodyHKLioHanbHy
pyuKy. AkTuBauis dyHKUii curHanisyetbest cumeonom (h), wo 3'senseTbes Ha aucnnei. Wob sumkHyTv dyHkuito DC PULSE,
BCTAHOBITb 3HaY€HHS YacToTu B nofi (a) Ha 0 .

3HaueHHs CTpyMy MiKOBOTO iMMynbCy (CTPYM iMAynbCy) - Ha Ancnnei 3acBiTuTbes cuMBon (h) | OANHNLIA BUMIpIOBaHHS (€), NoBo-
potom baraTodhyHKLiOHaNBHOI py4kM BCTAHOBITL 3Ha4eHHS CTPYMY iMnymbey B noni (a) B AianasoHi 10 % - 50 %. CTpym imMnynbcy
TaKOX MOXHa BCTaHOBUTH, KLLO yHKuito DC PULSE BUMKHEHO.

3HaueHHst 6a30BOro CTpyMy iMnynibey (6a3oBuii CTpyM) - Ha aucnnei 3acBiTTbest cumBon (j) i (e), noBopoTom GaraTodyHKLioHamnb-
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HOI pyyKi BCTAHOBITb 3Ha4YeHHs 6a30Boro cTpymy B noni (a) B aianasoHi 10 % - 50 %. Ba3oBuit CTPyM TakoX MOXHA BCTAHOBUTY,
skwwo coyHkuito DC PULSE BumkHeHo.

3akpuitTe 06nMyYs 3BapIOBANbHOID MACKO0 Ta PO3MOYHITL 3BaproBaHHS. BifkpuiiTe knanaH 3axucHoro rasy. 3ananitb Ayry, [o-
TOPKHYBLUMCb BOMb()PaMOBIM EMEKTPOAOM A0 3B'S3YI04Or0 MaTepiany, a NoTiM MiAHSBLUM 10T0 Ha BiacTaHb NpubnmuaHo 2 - 3 MM,
06 3atsrHyTh gyry. LLob 3akiHuMTK 3BaptoBaHHs, NigHIMITL TpUMau, nepepeasLun Ayry. Mepekpuiite ra3oBuii BeHTUNb. Micns
3aBEPLLEHHS NepeKoHalTecs, WO 3aTuckay 3a3eMIeHHs i enekTpoa, Lo 3anuiuMBCA B TPUMadi, i30nboBaHi OAWH Bif OBHOTO.
BoHw He KOHTaKTYIOTb, @ enekTpoa abo /Aoro 3aTickay He KOHTaKTYIOTb 3 3BapioBaHUM MaTepianoM. BUMKHITL 3BaptoBanbHyil
anapar, NoBEpHYBLUM BAMMKaY B NOMOXEHHS «BUMKHEHOY - O. FKWO BI BCe Lie YyeTe poboTy BEHTUNATOPA, Lie 03HaYae, Lo
3BapioBanbHNIA anapat OXONO[AXYE ENEeKTPOHIKY, MICNS 4Oro BOHA aBTOMATUYHO BUMKHE BEHTUMATOP | AUCNIEN 38aproBanbHOr0
anaparty. [MpoTAroM Lboro Yacy He BUAMaNTe BITKY LUHYpa XUBMEHHs 3 po3eTku. Lle Moxe npu3BecTu 4o neperpiBy enekTpoHiku
3BapioBanbHoro anapary. 3BapioBanbHi kabeni MoxHa Big'efHaTi. Tlicns Toro, ik BEHTUNATOP @aBTOMATUYHO BUMKHETLCS, Bif €A~
HaifTe kabenb XVBMEHHs Bif 3BaprOBaNbHOTO anapary, a noTiM NpUCTYNiTh 10 TEXHIYHOrO 06CNYroByBaHHS.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB’A3AHI 3 HEIO IBULLA

3BapioBanbHui anapat Mae knac A (3rigHo 3 EN 60974-10), Lo 03Hayag, LLO BiH He MpU3HaYeHi N5t BUKOPUCTaHHS B XUTIOBUX
NPUMILLEHHSIX, A€ eNeKTPOeHepris NOAAETLCA Bif 3aranbHOJOCTYNHOI HU3bKOBOMLTHOI MEPEXi. Y LX MICLSX MOXYTb BUHUKHYTM
MOTEHL{ilHI TPYAHOLL i3 3abe3neveHHsM enekTpoMarHiTHOI CyMICHOCTI Yepes KOHAYKTUBHI Ta BUMpOMiHioBaHi 3aBaau. [ig yac
3BapIOBaHHs eNeKTpuYHe obnagHaHHs, postallosaHe nobnusy pobouoi 30HM, MOXE B3aEMOZIATI 3i 3BaptoBanbHIM anaparoM.
EnekTpuyHa Ayra, LLO YTBOPIOETHCS Mif 4aC 3BapIOBaHHS, FfeHepye eNnekTpoMarkiTHe none, ke BNAMBaE Ha NpaLolodi eNeKTPuYH
cuctemm Ta ycraHokiu. OTXe, onepaTop 3BaploBanbHOro anapara NoBMHEH [OTPUMYBATUCS 3anoBikHIUX 3axodiB Yy MicUsX, ae
Take BUNPOMIHIOBAHHS MOXE CTaHOBUTM Hebeaneky ans niogert abo obnagHaHHs (Hanpuknag, nobnusy nikapeHs, nabopartopin,
MeauM4HOro obnagHaHHs, enekTPOHHOI | KOMM'IOTEPHOI TeXHiKK). HEMOXMMBO BU3HAYNTI | BUMIPSITY TUN | CUNY BMAMBY €NEeKTPO-
MarHiTHOrO Mons, L0 reHepyeTbCs 3BaproBanbHUM anapartoM, Ha iHwe obriafHaHHs. Sk HacmigoK, BaXKO 4aTh TOuHI BKasiBku
L0710 TOTO, SIK 3MEHLLMTY Lie siBuLe. Y MiCUsiX, A iCHYE NOTEHLiHMA puank Hebeaneku, Cnif BXMBaTM 0coBnMBIX 3axopis obe-
PEXHOCTI, BUKOPWUCTOBYHOYM EKPaHI Ta 3axMcHi (inbTpy, Ae Lie MoXNMBO. 3BaptoBanbHi kabeni noBuHHi ByTu sikomMora KopoTLLMMK
i posTalloByBaTMCs ONM3bKO OAWH A0 OLHOMO Ha 3emni. BupobHUMK He Hece BIAMOBIAANBHOCTI 3@ MOLIKOMKEHHS, CNIPUYMHEHI
BMKOPVCTaHHSM 3BaploBabHOTO anapara B 3a3HaqeHux BiLLe MicLisix abo B pesynbTaTi HenpaBUIbHOTO BUKOPUCTaHHS anapara.
MONEPEIXEHHA: Lle obnagHarHs He Bignosiaae craHaapty IEC 61000-3-12. FKLL0 BOHO Miakno4eHe [0 3aranbHOL0CTYMHOT
HW3bKOBONBTHOI Mepexi, MOHTaXHMK abo kopucTyBay obragHaHHs Hece BignoBiganbHICTb 3a Te, Wob 3abe3neunTin MOXMBICTL
1A0r0 MIAKIYEHHS!, MPOKOHCYNBTYBABLUMCH, 3@ HEOBXIAHOCTI, 3 ONEepaTopoM po3Nogins4oi Mepexi.

TEXHIYHE OBCNYrOBYBAHHA TA 3AMACHI YACTUHU

YBATA! lMepLu Hix NpUCTYNUTY [O perynioBaHHS, 06CIyroByBaHHst abo TeXHIYHOro 06CIyroByBaHHs, Bif'€AHaiTe BUMKY MPUCTPOI
3 po3eTki enekTpomepexi. Micns 3akiHyeHHs poboTI CRifl NepeBipUTM TEXHIYHWI CTaH NPUCTPOK) LLNSIXOM 30BHILLUHBOTO Bidyarlb-
HOTO OrMSAY Ta OLIHKM: KOPMYCY, ENEKTPUYHOrO kabento 3 BUMKOto, poboTi eNeKTPUYHOTO BUMMKaYa, MPOXIAHOCTI BEHTUNSALIHNX
OTBOpIB, ry4HOCTi poBoTH, 3amycky Ta piBHOMIPHOCTi poboTu. [MpoTsroM rapaHTiiHOTO TEpMiHY, B HE MOXeTe po3ibpaTy npucTpilt
abo 3amiHtoBaTi AeTani abo iHLi KOMMOHEHTH, HiX Ti, Siki NepepaxoBaHi HUXYE, Tak Sk Lie MPU3BeAE [0 BTPaTH rapanTii. byab-aki
HeBIANOBIAHOCTI, LU0 crocTepiralTbes nif Yac ornsay abo nif vac poboTy, € CMrHaNoM Ans NPOBEAEHHS PEMOHTY Y CepBICHOMY
LieHTpi. Micnst poboTw, kopryc, BEHTUNALLIAHI LLINUHM, BUMMKAY, | py4KK MOBUHHI BTV OUMLLEHI, HANPUKNAZ NOTOKOM NOBITPS (Npy
TUCKY He binbLue 0,3 MMMa), witkoto abo Cyxoto TKaHMHOI, Be3 BUKOPUCTaHHS XIMIYHUX PEYOBMH | OUMLLYBANbHIX PiguH. IHCTpY-
MEHT Ta TPUMaYi O4ULLATI CYXOH0, YNCTOK TKAHMHOI.

HeobxiaHo nepeBipuTyh CTyNeHb 3HOCY 3aTUCKaYiB 3a3eMNEHHS Ta eNeKTPOAIB, a TaKOX LUTEKEPIB 3'eJHaHHS 3BaptoBanbHYX kabe-
niB. Y pasi HaAMIPHOTO 3HOCY, HaMpPVKMaf, KON CTae HEMOXIBO 3aXONUTY ENEKTPOA, 3BEPHITLCA 40 BIUPOBHNKaA. BukopucTanHs
iHLLKX kabeniB, OkpiM OpUTiHANBHMX 3anacHUX YacTiH, 3aBOPOHEHO.

lMepenik 3anacHx 4acTuH, y TOMY YUCTi 3 HASIBHICTIO KPUTUYHINX CUPOBMHHWX MaTepianiB, MOXHa 3HalTh Ha caiTi toya24.pl B
KapTui NpoayKTy.
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Inverterinis suvirinimo aparatas, kuriame naudojami elektroniniai komponentai pagal IGBT technologija, leidzia atlikti suvirini-
mo darbus su maziausiomis energijos sanaudomis ir didziausiu naSumu. Suvirinimo aparate galima naudoti elektrodus, skirtus
nerddijanciajam plienui, legiruotajam plienui ir spalvotiesiems metalams suvirinti. Suvirinimo aparatas, kurio katalogo numeris
YT-81355, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA metodu), nuolatine (nuolatine) srove.
Suvirinimo aparatas, kurio katalogo numeris YT-81357, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu
(MMA metodas), nuolatine (nuolatine) srove ir nesuvirintuoju elektrodu (TIG litavimo metodas), nuolatine (nuolatine) srove. Suvi-
rinimo aparatas, kurio katalogo numeris YT-81358, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA
metodas), nuolatinés srovés (nuolatinés srovés) ir nesuvirintuoju elektrodu (TIG lift metodas), nuolatinés srovés (d.c.), impulsinés
srovés (d.c. PULSE). Tinkamas, patikimas ir saugus jrenginio veikimas priklauso nuo to, ar tinkamai veikia, todél:

Prie$ naudodami jrankj reikia perskaityti visa darbo su produktu instrukcijg ir jg iSsaugoti ateiciai.

Tiekéjas neatsako uZ nuostolius, atsiradusius dél saugos taisykliy ir Sios instrukcijos rekomendacijy nesilaikymo.
KOMPLEKTACIJA

Suvirinimo aparatas tiekiamas surinktas ir, i§skyrus suvirinimo kabeliy prijungima, jokiy surinkimo veiksmy atlikti nereikia. Kartu
su suvirinimo aparatu tiekiami suvirinimo kabeliai ir dirzas per petj. Suvirinimo aparate néra suvirinimo elektrody. Produktas, kurio

katalogo Nr. YT-81357, Yt-81358, neturi priedy TIG lift suvirinimui.
TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo Nr. YT-81355 YT-81357 YT-81358
Svoris [ka] 3,97 452 6,19
Matmenys [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Maitinimo jtampa [V~] 230 230 115 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. suvirinimo srové MMA/ TIG lift* [Ad.c] 30 40710 10/10 10/10
Mkas. suvirinimo srové MMA/ TIG lift* [Ad.c] 140 180/ 180 85/85 200/200
Elektrody skersmuo [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Apsaugos laipsnis P21 1P21S 1P21
Izoliacijos klasé | | |
Maitinimo efektyvumas [%] 80 80 80
Galios sunaudojimas neveikos rezime** W]

Orientacinés dujy apsaugos sgnaudos pagal tipinius suvirinimo planus ir programas (tik TIG metodu)
helis [He] [I/min] - 14~24 7~16
argonas [Ar] [/min] - 14~24 7~16

*Suvirinti TIG liftu metodu galima tik naudojant produktus, kuriy katalogo Nr. YT-81357, YT-81358.
** [renginys néra neveikos blsenos

ZYMEJIMY PAAISKINIMAS
Informaciné lentelé
1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 Ma 1b
12 12 12b
! i 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Gamintojo pavadinimas ir adresas, prekés zenklas

2. Kataloginis numeris

3. Serijos numeris

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

5. Standarto, kurj atitinka suvirintojas, nuoroda

6. Suvirinimo tipo Zyméjimas: rankinis suvirinimas dengtuoju elektrodu arba rankinis suvirinimas TIG metodu
7. Skirtas suvirinti aplinkoje, kurioje padidéjes elektros smagio pavojus

8. Suvirinimo srovés simbolis: nuolatiné srové

9. Vardiné tusCiosios eigos jtampa: didzZiausia verté

10. 15éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama jprastos apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo
srové ir atitinkama jprastinés apkrovos jtampos verté

11, 11a, 11b. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy C aplinkos temperatdrai
12, 12a, 12b. Nominaliosios suvirinimo srovés simbolis: nominaliosios suvirinimo srovés vertés

13, 13a, 13b. Sutartinés apkrovos jtampos simbolis: sutartinés apkrovos jtampos vertés

14. Maitinimo Saltinio simbolis: vienfazis maitinimo Saltinis, vardinis daznis 50 Hz / 60 Hz

15. Nominali maitinimo jtampa

16. Maksimali vardiné maitinimo srové

17. Maksimali efektyvi maitinimo srové

22. Apsaugos laipsnis

24. Atitikties Zenklas naujojo ES pozirio direktyvoms.

BENDROSIOS SAUGUMO INSTRUKCIJOS

Draudziama prietaisg modifikuoti, keisti ar kaip nors kitaip jtakoto konstrukcija, nes gresia pavojus, kad jis nebeatitiks standarty ir
neteks CE Zenklo. Jranga suprojektuota taip, kad atitikty jprasto veikimo reikalavimus. Patartina reguliariai atlikti technine prieZid-
ra, kad jranga baty tinkama naudoti. Suvirinimo aparato techniné priezidra turi biti atliekama tik jgaliotose dirbtuvése, naudojant
originalias atsargines dalis.

Saugaus naudojimo gairés

Suvirinimo aparato operatorius turi bti apmokytas dirbti su aparatu ir atidZiai perskaityti instrukcijas. Laikykités naudojimo ins-
trukcijoje nurodyty saugos gairiy. Saugokite akis ir veidg dévédami apsauginius drabuZius ir suvirinimo kaukes. Gamintojas
neprisiima atsakomybés uz Zalg ar nelaimingus atsitikimus, atsiradusius dél netinkamo prietaiso naudojimo.

Elektros pavojai ir saugos taisyklés

Dirbdami su suvirinimo aparatu, laikykités suvirinimo, pjaustymo ir jungimo proceso sveikatos ir saugos taisykliy. Jei nesilaikoma
pirmiau nurodyty taisykliy, kyla Sie pagrindiniai pavojai:

- pavojingy medziagy jkvépimas,

- optiné spinduliuoté,

- nudegimai,

- gaisrai ir sprogimai,

- elektros smugis,

Todél rekomenduojama:

- nekeiskite jrenginio konstrukcijos. Jokiu bidu neatidarykite korpuso, remont turi atlikti kvalifikuoti darbuotojai gamintojo jgalio-
tose techninés prieZitros punktuose,

- neiSardykite apsauginio gaubto ir nelieskite daliy, kurios gali bati po jtampa,

- net ir esant nedideliems elektros sistemos trikdziams, atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo $altinio ir grazinkite jj j jgaliotajj
techninés priezitiros centra,

- prie$ kiekvieng naudojima patikrinkite elektros kabelius. Pastebéjus izoliacijos pazeidimus, kabelius bitina pakeisti naujais, be
defekty; nenaudokite suvirinimo aparato su paZeistais elektros kabeliais,

- nejkiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas, patys neatlikite prietaiso techninés priezidiros, technine priezidra turi atlikti kvali-
fikuoti darbuotojai gamintojo jgaliotuose techninés priezitiros centruose,

- prijunkite prietaisg prie 230 V / 50 Hz kintamosios srovés elektros tinklo, kuriame yra kontaktas ir apsauginis laidininkas,

- maitinimo tinkle turi bati jrengta tinkama apsaugos sistema (termomagnetinis jungiklis arba uzdelsto veikimo saugikliai) ir lieka-
mosios srovés saugiklis, kurio parametrai atitikty prijungiamo prietaiso parametrus — 30 mA suveikimo sroveé,

- kai kuriais atvejais suvirinimo aparato lanko srové gali bati pavojinga. Venkite tiesioginio kontakto su jzeminimu (arba suvirina-
muoju elementu) ir laikikliu ar elektrodu,

- kiekvieng karta, kai suvirinimo aparatas nenaudojamas, istraukite maitinimo laida i$ elektros lizdo.

- neatlikite jokiy prietaiso remonto darby, kol jis prijungtas prie elektros tinklo.

ORIGINALI INSTRUKTC CIJA
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Pavojai, kylantys dél netinkamo suvirinimo aparato naudojimo

Nenaudoti suvirinimo aparato $alia lengvai degiy medZiagy. PrieS pradédami darbus, paruoSkite darbo vietg ir pasalinkite i$
paveiktos teritorijos visas degias medziagas.

Nesuvirinkite talpykly ir rezervuary, kuriuose yra arba buvo dujy arba degiy ir (arba) toksisky medziagy. Patikrinkite, ar i§ darbo
vietos paalintos visos dujos —gaisro, sprogimo,gary, apsinuodijimo pavojus.

Draudziama suvirinti lyjant lietui ar sningant, nes suvirinimo aparatas néra apsaugotas nuo vandens. Atjunkite jrangg nuo prie-
taiso, o patj prietaisg atjunkite nuo elektros tinklo ir perkelkite j vieta, kurioje néra vandens (pavojus: elektros smigis, prietaiso
sugadinimas).

Nedirbkite aplinkoje, kurioje yra didelé drégmé. (pavojus: kaip nurodyta pirmiau).

Nedirbkite patalpose, kuriose néra tinkamo védinimo. Suvirinimo aparatas turi ventiliatoriy, taciau jam turi bati sudarytos tinkamos
darbo salygos. sitikinkite, kad jrenginys bus tinkamai védinamas ir kad suvirinimo aparato skleidziama Siluma bus iSsklaidyta
(pavojus: jrenginio sunaikinimas).

Salinkite suvirinimo metu susidariusias dujas ir darus, venkite jy jkvépti. Naudokite specialias kaukes, uztikrinanéias kvépavimo
taky apsauga. Uztikrinkite tinkama védinima (apsinuodijimo, jrenginio sunaikinimo pavojus).

Nezitirékite j elektros lanko skleidziama Sviesg (pavojus: rimtas akiy pazeidimas, Zr. kitame skyriuje pateiktus jspéjimus).
Nelieskite karsty komponenty (pavojus: sunkds nudegimai, Zr. kitame skyriuje pateiktus jspéjimus).

I8valykite suvirinama dalj nuo ridziy, riebaly ar dazy. Taip iki minimumo sumaZinsite kenksmingy gary susidaryma.

Tvirtai ir patikimai prijunkite jzeminimo kabelj prie virinamo komponento. Sujungimo vietg reikia nuvalyti nuo purvo, dazy ir riebaly.
Neapvyniokite suvirinimo ir jZeminimo kabelio aplink kiing. Nenukreipkite suvirinimo laikiklio j Zmones.

Utztikrinkite, kad suvirinimo aparatas bty pastatytas ant lygaus ir stabilaus pavirsiaus vertikalioje padétyje. Darbo metu drau-
dZiama suvirinimo aparatg statyti bet kokiu kitu bddu. Suvirinimo aparatas turi laikiklj ir dirZa, kad jj bity lengva transportuoti.
Suvirinimo metu draudziama suvirinimo aparatg laikyti uz laikiklio arba kabinti ant dirZo.

Nenaudokite suvirinimo aparato kaip vamzdZiy atitirpinimo jrenginio.

Nudegimy ir akiy pazeidimy prevencija

Suvirinimo proceso metu metalas lydomas. Suvirinimo aparato operatoriaus neatidumas gali sukelti rimty nudegimy. Visada
dévékite tinkama aprangg ir saugos jrangg. Suvirinimo lankas yra labai pavojingas akims, nes generuoja labai intensyvig infra-
raudonajg ir ultravioleting spinduliuote.

Zidréjimas j suvirinimo metu susidariusj elektros lankg labai kenkia regéjimui. Todél paSalinkite visus paSalinius asmenis i$ suviri-
nimo aparato darbo vietos. Dirbkite naudodami tinkamas asmenines apsaugos priemones, pvz:

- suvirinimo pirstines, viso veido kaukes su tinkamo galingumo filtru (skystujy kristaly, stiklo suvirinimo filtrus, atitinkanéius darbui
reikalingg apsaugos laipsnj), batus neslidziu padu, apsauginius drabuZius, apsaugine prijuoste.

Ypac¢ rekomenduojama
Nelaikyti suvirinamy daliy, neliesti suvirinamos vietos, nesuvirinti su kontaktiniais leSiais, nes suvirinimo metu iSsiskiriantis karstis
gali i8lydyti leSiy medziaga ir pazeisti akis.

Darbo su suvirinimo aparatu apribojimai ir jspéjimai

Prietaisu negali naudotis asmenys:

- su implantuotu Sirdies stimuliatoriumi, elektra varomais protezais, pvz., dirbtinémis galinémis, klausos aparatais ir kt.
- dévintys kontaktinius lesius (prie$ pradédami dirbti pakeiskite kontaktinius leSius j akinius).

- paSaliniai asmenys su minéta jranga turi laikytis saugaus atstumo nuo suvirinimo zonos.

|RENGINIO VALDYMAS

Paruosimas darbui

Prie$ pradédami darba jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas néra pazeistas. Patikrinkite, ar nepazeisti maitinimo ir suvirinimo kabe-
liai. DraudZiama dirbti su pazeistu suvirinimo aparatu ir (arba) pazeistais kabeliais.

Patikrinkite suvirinimo kabelio jung€iy buklg ir jZeminimo gnybto Svarg bei bikle.

Démesio! Sugadintus laidus reikia pakeisti naujais. DraudZiama remontuoti kabelius. Norédami pakeisti maitinimo kabelj, kreipki-
tés j gamintojo techninés priezitiros centra.

Suvirinimo aparato maitinimas
Démesio! Prie$ prijungdami kistukg prie lizdo, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra i$jungimo — O padétyje ir kad suviri-
nimo kabeliy jungiamieji kontaktai néra trumpai sujungti.

Suvirinimo aparatas gali bati maitinamas i tinklo, kurio vardiné jtampa ir daznis nurodyti techniniy duomeny lenteléje ir aparato
vardinéje ploksteléje.

Taip pat galima maitinti generatoriais, taciau bdtina uZtikrinti, kad generatoriaus srovés galia bdty lygi arba didesné uz suvirinimo
aparato vardinéje ploksteléje nurodytg didziausig maitinimo srove. PrieSingu atveju nebus galima pasiekti suvirinimo aparato
vardinés galios arba apskritai nebus galima dirbti. Démesio! Jei suvirinimo aparatui maitinti naudojamas generatorius, jsitikinkite,
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kad jis yra jZemintas tinkamai jrengta instaliacija.

Prijungimo lizde turi bati kontaktas ir apsauginis laidininkas, o maitinimo tinkle — automatinis apsaugos jtaisas, kurio atsako srové
yra 16 A. Per daznas apsauginio jtaiso veikimas gali reiksti, kad maitinimo tinkle turi bati jrengtas apsauginis jtaisas su didesne
suveikimo srove.

Reikéty vengti jungimo ilgais kabeliais. Jei naudojami prailginamieji kabeliai, jy galia turi bati ne mazesné uz suvirinimo aparato
maitinimo kabelio galig.

Tinkamo elektros tinklo sukrima reikéty patikéti kvalifikuotam elektrikui. Maitinimo tinklas turi bati sukurtas pagal EN 60204-1
arba konkrecios Salies standartus.

Suvirinimo kabeliy, skirty MMA suvirinimui dengtais elektrodais, montavimas
Démesio! Prie§ prijungdami suvirinimo kabelius jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo kiStukas yra iStrauktas i$ elektros
tinklo lizdo.

|kiSkite kabelio kiStuka | lizdg ir pasukite jj | deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiskrinta is lizdo.

Suvirinimo kabelius galima jungti dviem biidais.

Spyruoklinj kabelj prijunkite prie ,-* gnybto, o elektrody laikiklio kabelj prie ,+* gnybto arba atvirkciai.

Taikant pirmajj metoda, didZioji dalis suvirinimo metu susidariusios Silumos atiduodama suvirinimo medZiagai, o ne elektrodui.
Atvirkstinio sujungimo atveju didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos iSsiskiria ant elektrodo, o ne ant suviri-
namos medziagos.

Prijungimo biidg reikia rinktis atsizvelgiant j technologinius reikalavimus ir kartu su elektrodais pateiktg informacijg. Ne kiekvieno
tipo elektrodais galima suvirinti atvirkstiniu poliskumu.

Jei darbo metu lankas nestabilus, atsiranda pursly ir suvirinimo sidlé yra nelygi, pakeiskite suvirinimo kabeliy poliSkuma ir pradé-
kite suvirinima i§ naujo.

Suvirinimo kabeliy, skirty suvirinimui TIG lift metodu, montavimas (YT-81357, YT-81358)
Démesio! Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra iStrauktas i$ elektros tinklo lizdo.

Suvirinant TIG liftu, rekomenduojama naudoti TIG laikiklj su rankiniu voZtuvu dujy apsaugos tiekimui uzdaryti. Laikiklis turi bati
montuojamas pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas. | suvirinimo pistoletg jdékite tinkamai pagalasta volframo elektrodg. No-
rédami teisingai pagalasti elektroda, vadovaukités elektrodo ir suvirinimo laikiklio gamintojo rekomendacijomis. |kiSkite kabelio
kiStuka j suvirinimo aparato lizdg ir pasukite jj j deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiSkrinta i$ lizdo. Prijunkite
TIG laikiklio srovés kiStuka prie ,-“ gnybto, o jZeminimo kabelio kistuka prie ,+* gnybto. Dujy balionas turi biti pastatytas ant tvirto,
lygaus ir stabilaus paviriaus ir apsaugotas nuo apvirtimo. Prie baliono prijunkite reguliatoriy ir srauto matuoklj, kad galétuméte
reguliuoti ir nuskaityti dujy apsaugos srautg. Dujy Zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami
greito greitajunge arba Zamos spaustukus. Sukite spaustukg pakankamai stipriai, kad sujungimas bty sandarus, ir uZtikrinkite,
kad zarna darbo metu neatsiskirty. Nenaudokite pernelyg didelés jégos, kuri gali pazeisti Zarng.

Transportavimo dirzas
DEMESIO! Suvirinimo metu draudziama suvirinimo aparatg laikyti uz laikiklio arba kabinti ant dirZo.

Suvirinimo aparatas turi dirza, kad jj baty lengva transportuoti. Dirzas turi bati pritvirtintas prie suvirinimo aparato priekyje ir gale
esancio spaustuvo. Spaustuvai yra jrenginio korpuso virSuje. Nepritvirtinkite dirZo prie suvirinimo aparato laikiklio.

Darbas su suvirinimo aparatu

Patarimai, padedantys suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA metodas)

Suvirinamus pavirSius reikia nuvalyti nuo ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite elektroda, tinkamg suvirinamai medziagai.
Rekomenduojama i§ anksto iSbandyti elektrodg ir nustatytg suvirinimo srove ant atliekinés medziagos.

Elektrodg uzdékite mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo vietos, uzsidékite suvirinimo kauke. Tuomet elektros lankas turéty
bti i8$aunamas kibirkstiniu arba kontaktiniu bidu. Pro suvirinimo kaukés langelj matomas elektros lankas, kurio ilgis turi bati ne
didesnis kaip 1-1,5 karto didesnis uz elektrodo skersmenj (Il).

Labai svarbu iSlaikyti tinkama lanko ilgj. llgis glaudZiai susijes su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinty pavirSiy uzterStumas gali
turéti neigiamos jtakos suvirinimo sitilés kokybei.

Elektrodas turi bati pasvires 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokStumos atzvilgiu suvirinimo sidlés kryptimi. Padidinus kampa,
Slakas gali iStekéti. SumaZinus kampa, lankas gali tapti nestabilus, todél gali atsirasti pursly ir susilpnéti suvirinimo sitlé (Ill).
Svarbu iSlaikyti pastovy lanko ilgj viso suvirinimo proceso metu. Suvirinimo proceso metu elektrodas lydosi, todél elektrodo spaus-
tuka reikia palaipsniui nuleisti, kad lanko ilgis iSlikty toks pat.

Kai elektrodo ilgis sumazéja iki mazdaug 5 cm, nutraukite suvirinimg ir pakeiskite elektrodg nauju. Norédami nutraukti suvirinima,
tiesiog iStraukite elektrodg i$ suvirinimo vietos. Rekomenduojama elektrodg atitraukti palaipsniui, keliant jj iSilgai Slaku padengtos
suvirinimo sidlés (IV). Taip iSvengsite pursly ir pory ant suvirinamy medZiagy.

Bukite atsargds, suvirintas metalas ir elektrodas yra karsti. Slako danga reikia paSalinti tik atvésus suvirinimo silei, ne per stipriai
| ja beldziant suvirinimo plaktuku. Suvirinimg galima vél pradéti nuo tos vietos, kurioje buvo baigtas ankstesnis suvirinimas, jsiti-
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kinus, kad $lako sluoksnis pasalintas.

Suvirinimo aparatg patartina statyti gerai védinamoje, $e$élyje esancioje vietoje, atokiau nuo bet kokiy klia¢iy, galin¢iy trukdyti
oro srautui per suvirinimo aparato védinimo sistema. NeiSvédinus suvirinimo aparato komponenty, jie perkaista ir gali biti nepa-
taisomai sugadinti. Eksploatacijos metu nepalikite prietaiso sauléje, neuzdenkite jo antklode ar kita medziaga, kuri gali sutrikdyti
oro cirkuliacija.

Naudingi patarimai, kaip suvirinti TIG lit metodu su lie¢iamu lankiniu uzdegimu (YT-81357, YT-81358)

Suvirinamus pavirSius reikia nuvalyti nuo ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Rekomenduojama i$ anksto iSbandyti elektrodg ir nu-
statytg suvirinimo srove ant atliekinés medziagos. Dévékite suvirinimo kauke. UZdékite TIG laikiklio keraminj antgalj ant darbinio
pavirSiaus taip, kad tik keraminis antgalis liestysi su virinamu pavirSiumi, o elektrodas bdty nedideliu atstumu nuo jo. Atidarykite
dujy apsaugos voztuva. Tada pakreipkite suvirinimo laikiklj link darbinio pavir§iaus, kad elektrodas ir pavirsius susiliesty. Pakelkite
degiklj taip, kad tarp elektrodo antgalio ir ruoSinio bity mazdaug 2-3 mm tarpas. Prasidés elektros lanko iniciacija. Jjunge lanka,
sureguliuokite elektrodo pasvirima. Elektrodas turi bati pasvires 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokStumos atZvilgiu. Elektros
lankas lydo medZiaga ir sudaro skysta suvirinimo baseina, kuris, pasalinus lanka, sukietéja ir sudaro nuolating jungtj. Suvirinant
plonas medziagas, pavyzdziui, lakstinj metala, medziagas galima sujungti be uzpildo (VI). Suvirinant iki 6 mm storio lakstus, reko-
menduojama uzpilda tiekti 30 laipsniy kampu j suvirinimo plokstuma (VI1). Norédami baigti suvirinima, pakelkite laikiklj ir nutraukite
elektros lankg. Uzdarykite dujy voZtuva.

Apsauga nuo temperatdros ir perkrovos

Nepriklausomai nuo darbo rezimo, suvirinimo aparatas neturi suvirinti maksimalia srove, kai jis veikia nepertraukiamai. Vardinéke
ploksteléje nurodytos srovés vertés ir 10 minuiy laikotarpio, kurj suvirintojas gali saugiai veikti, procentiné dalis. Likusig 10 minu-
Ciy trukme reikéty skirti suvirinimo sistemoms atveésinti. Nesilaikant darbo ciklo, suveiks apsaugos nuo perkaitimo sistema. Tuomet
uzsidegs termometro simboliu pazymétas indikatorius ir suvirinti nebus galima, kol suvirinimo sistemos atvés.

Daznai perkraunant suvirinimo aparata, jis gali greiiau susidéveti ar net sugesti.

YT-81355

Darbo principai

Suvirinimo aparatas automatiSkai nustato jvairius parametrus, kad bty pasiekti geri suvirinimo rezultatai:

HOT START (karSta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpg laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliucja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uzstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo siilés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta iSjungti maitinimo 3altinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uZdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

0.C. (Siluminé apsauga) — Jei valdymo skydelyje uzsidega Siluminés apsaugos indikatorius su uzrasu ,O.C." toliau suvirinti nega-
lima. Indikatorius automatiskai nustos Sviesti, kai temperatira nukris iki tokio lygio, kad bdty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darba perskaitykite patarimus, apradytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu”

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektrodg j laikiklj. Galima naudoti paprastus arba rutilo elektrodus. | gnybtg jdékite elektrodo galg be apvalkalo. Elektro-
das turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos, kad
elektrodas bty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipa reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesilie¢ia
su suvirinama medziaga.

Jjunkti produkto maitinimo laido kiStukq j elektros lizda. Pasukite jungiklj, esant] jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I.
Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Suvirinimo aparato valdymo skydelyje uzsidegs
maitinimo indikatorius, o ekrane pasirodys suvirinimo srovés verté. Reguliatoriumi nustatykite suvirinimo srove, atitinkan¢ig su-
virinamy medZiagy tipq ir storj, nuo 30 A iki 140 A. Toliau pateiktos tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausomai nuo elektrodo
skersmens.

ORIGINALI INSTRUKTC CIUJA



LT

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

UZdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacija. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektrodg judinkite link tas-
ko, nuo kurio bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieCia prie suvirinamos medziagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite
elektroda ir palaikykite pastovaus ilgio lanka. Baige darbg jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti
vienas nuo kito. Jie nesiliecia, o elektrodas arba jo spaustukas nesiliecia su suvirinama medziaga. I§junkite suvirinimo aparatg
pasukdami jungiklj j i§jungimo padétj — O. Jei vis dar girdite, kaip veikia ventiliatorius, o maitinimo indikatorius vis dar $viecia, tai
reiSkia, kad suvirinimo aparatas ausina elektronika, po to ventiliatorius ir maitinimo lemputé automatiskai iSsijungs. Per §j laika
neisjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti.
Ventiliatoriui automatiSkai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine prieZidra.

YT-81357

Darbo principai

WELDING (suvirinimas MMA metodas) — suvirinimo dengtuoju elektrodu reZimas.

LIFT TIG (suvirinimas TIG lift metdu) - nesilydancio elektrodo suvirinimo reZimas su lietimu jjungiamu lanko uzdegimu

HOT START (karSta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpa laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliuoja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uZstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumazina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo sidlés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta i§jungti maitinimo Saltinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uzdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

Temperatdros simbolis (terminé apsauga) — jei suvirinimo aparato ekrane Sviecia terminés apsaugos indikatorius (k), toliau suvi-
rinti negalima. Indikatorius automatiskai nustos Sviesti, kai temperatdra nukris iki tokio lygio, kad bty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, apraSytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu*

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustuka prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektroda j laikiklj. Gali bati naudojami jprasti, rutilo arba celiuliozés elektrodai. | gnybta jdékite elektrodo gala be apvalkalo.
Elektrodas turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos,
kad elektrodas baty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipa reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesilieia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia
su suvirinama medziaga.

Jjunkti produkto maitinimo laido kistuka | elektros lizda.

Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei
jrenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug 3 sekundes, kol jrenginys visiSkai jsijungs. Suvirinimo aparato ekrane (Il) rodoma
suvirinimo srové lauke (j), vienetas (f) ir darbo rezimas (a) arba (b). Trumpai paspaudus daugiafunkcing pasukamajg rankenéle
perjungiami suvirinimo aparato parametrai, o sukant pasukamajg rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. PrieS pra-
dedant darba nustatyti suvirinimo parametrus. Norédami tai padaryti, trumpai paspauskite daugiafunkcing pasukamaja rankenéle,
kad pasirinktuméte funkcijg HOT START, suvirinimo aparato ekrane pasirodys simbolis (g). Jei rodomas vienetas (d), galima
nustatyti karSto paleidimo funkcijos srove 0 % — 10 % intervale, o jei rodomas vienetas (e), galima nustatyti karsto paleidimo laika
0-1.0s. intervale. Tada trumpai paspausdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle pasirinkite funkcijag ARC FORCE (lanko
jéga), suvirinimo aparate bus rodomas simbolis (i). Jei rodomas vienetas (d), lanko srove galima nustatyti n 0 - 10% intervala.
Prie§ pradédami suvirinti, trumpai paspausdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo rezima. Kai ekrane
pasirodo simbolis (a), tai reiskia, kad pasirinktas MMA suvirinimo rezimas. Siuo reZimu galima jjungti VRD funkcijg. Norédami
jlungti VRD funkcija, paspauskite ir mazdaug 5 sekundes palaikykite nuspaude daugiafunkcine pasukamajg rankenéle. Ekrane
$vieciantis simbolis (h) rodo, kad funkcija jjungta. MMA suvirinimo rezimu, sukdami daugiafunkcine pasukamaja rankenéle, nusta-
tykite suvirinimo srove, atitinkancig suvirinamy medziagy tipg ir storj, 40 A — 180 A intervale. Suvirinimo srovés nustatymas bus
rodomas grafiSkai (c), bus rodomas vienetas (f) ir suvirinimo srovés verté lauke (j). Toliau pateikiamos tipinés suvirinimo srovés
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vertés, priklausancios nuo elektrodo skersmens.

LT

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40 - 60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

UZdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektrodg judinkite link tasko,
nuo kurio bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieCia prie suvirinamos medziagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elekt-
rodg ir palaikykite pastovaus ilgio lanka.

Baige darbg jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesiliecia, o elektrodas
arba jo spaustukas nesiliecia su suvirinama medziaga. I3junkite suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj j i§jungimo padétj — O. Jei
vis dar girdite, kaip veikia ventiliatorius, o maitinimo indikatorius vis dar SvieCia, tai reikia, kad suvirinimo aparatas ausina elektro-
nika, po to ventiliatorius ir maitinimo lemputé automatiskai iSsijungs. Per §j laikg neiSjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél
to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui automatiskai iSsijungus, atjunkite
suvirinimo aparato maitinimo laida ir teskite technine priezitra.

Suvirinimas TIG lift metodu
DEMESIO! Prie§ pradédami darbg perskaitykite patarimus, apraSytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti TIG lift
metodu®

Surinkite netirpstancio elektrodo laikiklj pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas. |kiskite kabelio kiStuka | lizdg ir pasukite jj j
desine tiek, kiek galima. Jsitikinkite, kad kistukas pats neiskrinta i$ lizdo. Prijunkite TIG laikiklio srovés kistuka prie ,-* gnybto, o
jzeminimo kabelio kiStukg prie ,+* gnybto. |dékite nelydy elektrodg j TIG laikiklio korpusa. Prijunkite spyruoklinj spaustuka prie
suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés
tekéjimui. Dujy Zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami greito greitajunge arba Zarmos
spaustukus. Reikiama dujy apsaugos slégj baliono reguliatoriuje nustatykite nuskaitydami verte i§ manometro. |sitikinkite, kad
masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia su suvirinama
medziaga. Jjunkti produkto maitinimo laido kiStuka j elektros lizdg. Pasukite jungiklj, esant] jrenginio galinéje dalyje, | jjungimo
padétj - |. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Suvirinimo aparato ekrane (1l) rodoma
suvirinimo srove lauke (j) ir darbo reZimas (a) arba (b). Trumpai paspaudus daugiafunkcing pasukamajg rankenéle perjungiami
suvirinimo aparato parametrai, o sukant pasukamaja rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. Prie$ pradédami suvi-
rinti, trumpai paspausdami daugiafunkcine pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo rezima. Kai ekrane pasirodo simbolis
(b), tai reiSkia, kad pasirinktas TIG LIFT suvirinimo rezimas, tada sukdami daugiafunkcine pasukamajg rankenéle nustatykite
suvirinimo srove, atitinkancig suvirinamy medziagy tipg ir storj, nuo 10 A — 180 A intervale. Suvirinimo srovés nustatymas bus
rodomas grafiskai (c), bus rodomas vienetas (f) ir suvirinimo srovés verté lauke (j). Toliau pateiktos tipinés suvirinimo srovés ir
dujy srauto vertés, priklausomai nuo elektrodo skersmens ir suvirinamos medziagos storio, kai suvirinamas nerddijantis plienas.

MedZiagos storis [mm]: Volframo elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srove [A] Dujy srautas [l / min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 - 85 6-8
2,0 20-25 2,0 80 - 130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Uzdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Atidarykite dujy apsaugos voztuva. Mazdaug po 2 sekundziy
jjunkite lanka, paliesdami volframo elektrodg su suvirinama medziaga ir pakeldami jj mazdaug 2 — 3 mm atstumu, kad jsiZiebty
lankas. Veskite laikikj nepertraukiamu judesiu iSilgai visos suvirinimo sidlés, iSlaikydami pastovy lanka. Norédami baigti suviri-
nima, pakelkite laikiklj ir nutraukite lanka. UZdarykite dujy voZtuva. Baige darbg jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes
elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilie¢ia su suvirinama medziaga. ISjunkite
suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj  iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiskia, kad suvirinimo
aparatas ausina elektronika, o po to automatiskai i§jungia ventiliatoriy ir suvirinimo aparato ekrana. Per §j laikg neisjunkite maiti-
nimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui
automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine prieZidra.

N A LI I NS TIRWUIKT CIJA
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Darbo principai

STICK (suvirinimas MMA metodas) — suvirinimo dengtuoju elektrodu rezimas.

LIFT TIG (suvirinimas TIG lit metdu) — nesilydancio elektrodo suvirinimo rezimas su lietimu jjungiamu lanko uzdegimu

HOT START (karsta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpg laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliucja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uzstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo siilés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta iSjungti maitinimo 3altinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uZdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

DC PULSE (impulsiné srové) — impulsinés srovés suvirinimo funkcija. Naudojama kintama Zemo ir auks¢iausio lygio srové. Tai
palengvina taisyklingos formos ir smulkios kristalinés struktdros suvirinimo sile, pasalina suvirinimo brokg ir padidina jungties
atsparuma terminiam jtrakimui.

PFC (galios koeficiento korekcija) — sistema, kuri pagerina energijos naudojimo ekonomiskuma.

,-EH" (8iluminé apsauga) — jei suvirinimo aparato ekrane mirksi $iluminés apsaugos indikatorius, pazymétas ,-EH", toliau suvirinti
negalima. Indikatorius automatiskai nustos $viesti, kai temperatra nukris iki tokio lygio, kad bty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, apraSytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu”

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity ter8aly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektroda j laikiklj. Gali bati naudojami jprasti, rutilo arba celiuliozés elektrodai. | gnybtg jdékite elektrodo galg be apvalkalo.
Elektrodas turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos,
kad elektrodas baty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipg reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesilieia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia
su suvirinama medziaga. Jjunkti produkto maitinimo laido kiStukq | elektros lizdg. Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje
dalyje,  jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug
3 sekundes, kol jrenginys visikai jsijungs. Prie$ pradedant darbg reikia nustatyti darbo rezima ir suvirinimo parametrus. Valdymo
skydelyje uzsidegs indikatorius, rodantis paskutinj nustatytg suvirinimo rezima, o ekrane (Il) bus rodoma suvirinimo srovés verté
lauke (a) ir suvirinimo srovés vienetas (b). Trumpai paspauskite funkcinj mygtuka, paZyméta trikampio simboliu, nukreiptu Zzemyn,
nustatydami suvirinimo rezimg j STICK. Kai uZsidega indikatorius su uzraSu STICK, tai reiSkia, kad suvirinimo aparatas veikia
MMA suvirinimo reZimu. Pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkanig suvirinamy medziagy tipa ir storj, 10
A-200 Aintervale. Zemiau pateiktos tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausangios nuo elektrodo skersmens.

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Norédami jjungti arba i§jungti VRD funkcija, paspauskite, mazdaug 3 sekundes palaikykite ir atleiskite funkcinj mygtuka MENU.
Ekrane $vieciantis simbolis (c) rodo, kad funkcija jjungta. Trumpai paspaudus MENU mygtuka perjungiami suvirinimo aparato pa-
rametrai, o sukant daugiafunkcine pasukamaja rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. Elektrodo tipas — ekrane Svie-
Cia simbolis (g), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle pasirinkite elektrodo tipg lauke (a): E10: Celiuliozés elektrodas
E6010, E13: Rutilo elektrodas E6013, E18: Sarminis elektrodas E7018. HOT START funkcijos srové — ekrane $viecia simbolis (d)
ir vienetas (e), sukdamidaugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite srovés verte lauke (a) 0 % — 50 % intervale. Funkcijos
laikas HOT START - Ekrane iSrySkéja simbolis (d) ir vienetas (f), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite
laukelyje (a) laiko reikSme 0 s.— 2 s intervale. ARC FORCE funkcijos lanko srové — N Ekrane uZsidegs simbolis (g) ir vienetas
(e), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite lauke (a) srovés verte -15 % — N +15 % intervale. UzZsidenkite
veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektroda judinkite link tasko, nuo kurio
bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieia prie suvirinamos medziagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elektrodg ir
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palaikykite pastovaus ilgio lanka. Baige darba jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo
kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilieia su suvirinama medziaga. ISjunkite suvirinimo aparatg pasukdami
jungikl j iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiSkia, kad suvirinimo aparatas ausina elektronika, o po
to automatiskai i$jungia ventiliatoriy. Per §j laika neiSjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato
elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg
ir teskite technine priezitira.

Suvirinimas TIG lift metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, aprasytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti TIG lift
metodu®

Surinkite netirpstancio elektrodo laikiklj pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas.

|kiskite kabelio kistuka | lizda ir pasukite jj j deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiskrinta i$ lizdo.

Prijunkite TIG laikiklio srovés kistuka prie ,-* gnybto, o jZeminimo kabelio kiStuka prie ,+* gnybto. |dékite nelydy elektroda j TIG
laikiklio korpusa. Prijunkite spyruoklin spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo
alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

Dujy zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami greito greitajunge arba Zarnos spaustukus.
Reikiama dujy apsaugos slégj baliono reguliatoriuje nustatykite nuskaitydami verte i§ manometro. |sitikinkite, kad masés gnyb-
tas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia su suvirinama medziaga.
Jjunkti produkto maitinimo laido kistuka | elektros lizda.

Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei
irenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug 3 sekundes, kol jrenginys visiSkai jsijungs. Prie$ pradedant darbg reikia nustatyti dar-
bo rezima ir suvirinimo parametrus. Valdymo skydelyje uzsidegs indikatorius, rodantis nustatyta suvirinimo rezima, o ekrane (1)
bus rodoma suvirinimo srovés verté lauke (a) ir suvirinimo srovés vienetas (b). Trumpai paspauskite funkcinj mygtuka, pazyméta
trikampio simboliu, nukreiptu Zemyn, nustatydami suvirinimo rezima j LIFT TIG. Kai uZsidega indikatorius su uzrasu LIFT TIG, tai
reiSkia, kad suvirinimo aparatas veikia TIG lift suvirinimo reZimu. Pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig
suvirinamy medziagy tipg ir storj, 10 A — 200 A intervale. Zemiau pateiktos tipinés suvirinimo srovés ir apsauginiy dujy srauto
vertés, priklausomai nuo volframo elektrodo skersmens ir suvirintos medziagos storio suvirinant nertdijantj pliena.

Medziagos storis [mm]: Elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [ / min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 - 85 6-8
20 20-25 2,0 80 - 130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Kiekvienas trumpas funkcinio mygtuko, pazyméto MENU, paspaudimas perjungia suvirinimo aparato parametrus, o sukant dau-
giafunkcing pasukamaja rankenéle galima nustatyti pasirinkto parametro reikSme.

DC PULSE / impulsy daznio funkcijos jjungimas / i$jungimas — ekrane bus rodomas vienetas (i). Norédami jjungti DC PULSE
funkcija, sukdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle (a) laukelyje nustatykite impulsy daznj n1 Hz — 100 Hz intervale. Apie
funkcijos jjungima pranesa ekrane rodomas simbolis (h). Norédami iSjungti DC PULSE funkcija, nustatykite daznio reikSme (a)
laukelyje j 0 Hz.

DidZiausia impulsinés srovés verté (impulsiné srove) - ekrane Svie€ia simbolis (h) ir vienetas (e), sukdami daugiafunkcine pasu-
kamajg rankenéle nustatykite impulsinés srovés verte lauke (a) 10 % — 50 % intervale. Impulsine srove taip pat galima nustatyti,
jei DC PULSE funkcija i$jungta.

Pagrindiné impulsinés srovés verté (baziné srove) - ekrane Sviecia simbolis (j) ir (), sukdami daugiafunkcing pasukamaja ranke-
néle nustatykite impulsinés srovés verte lauke (a) 10 % — 50 % intervale. Bazing srove taip pat galima nustatyti, jei DC PULSE
funkcija iSjungta.

Uzdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacija. Atidarykite dujy apsaugos voztuva. Jjunkite lanka, paliesdami
volframo elektrodg su suvirinama medziaga ir pakeldami jj mazdaug 2 — 3 mm atstumu, kad jsiZiebty lankas. Norédami baigti su-
virinima, pakelkite laikiklj ir nutraukite lankg. Uzdarykite dujy voztuva. Baige darba jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes
elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilie¢ia su suvirinama medziaga. ISjunkite
suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj  iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiskia, kad suvirinimo
aparatas ausina elektronika, o po to automatiskai iSjungia ventiliatoriy ir suvirinimo aparato ekrana. Per §j laikg neiSjunkite maiti-
nimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui
automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine prieZidra.
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ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra A klasés (pagal standarta EN 60974-10), o tai reiSkia, kad jis néra skirtas naudoti gyvenamosiose vietose,
kur elektra tiekiama iS vieSojo Zemos jtampos tinklo sistemos. Siose vietose gali kilti sunkumy uztikrinant elektromagnetinj suderi-
namumg dél laidumo ir spinduliuotés trikdZiy. Suvirinimo metu alia darbo vietos esanti elektros jranga gali sgveikauti su suvirin-
toju. Suvirinimo metu susidares elektros lankas sukuria elektromagnetinj lauka, kuris turi jtakos veikianCioms elektros sistemoms
ir jrenginiams. Todél suvirintojo operatorius turi laikytis atsargumo priemoniy tose vietose, kur tokia spinduliuoté gali kelti pavojy
Zzmonéms ar jrangai (pvz., $alia ligoniniy, laboratorijy, medicinos jrangos, RTV ir kompiuterinés jrangos). Suvirinimo aparato suku-
riamo elektromagnetinio lauko poveikio kitai jrangai tipo ir stiprumo nustatyti ir iSmatuoti nejmanoma. Todél sunku pateikti tikslius
nurodymus, kaip sumazinti §j reiskinj. Tose vietose, kur gali kilti pavojus, reikia imtis specialiy atsargumo priemoniy ir, jei jma-
noma, naudoti ekranus ir apsauginius filtrus. Suvirinimo kabeliai turi biiti kuo trumpesni ir arti vienas kito ant zemés. Gamintojas
neprisiima atsakomybes uz zala, padaryta naudojant suvirinimo aparata minétose vietose arba dél netinkamo aparato naudojimo.
jSPEJIMAS Sijranga neatitinka IEC 61000-3-12 relkalawmq Jei jranga jungiama prie vieSosios Zemos jtampos tinklo sistemos,
jrangos montuotojas arba naudotojas privalo uztikrinti, kad jrangg baty galima prijungti, prireikus pasikonsultaves su skirstomojo
tinklo operatoriumi.

TECHNINE PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

DEMESIO! Pries atlikdami reguliavima, aptarnavimg ar techning priezidira, istraukite prietaiso kistukg i§ maitinimo tinklo lizdo.
Baigus darbus, reikia patikrinti jrenginio techning bukle, iSoriSkai vizualiai apzidrint ir jvertinant: korpusa, elektros kabelj su kistuku,
elektros jungiklio veikima, ventiliacijos angy pralaiduma, veikimo garsuma, paleidima ir veikimo tolyguma. Garantijos metu nau-
dotojas negali iSmontuoti prietaiso ar pakeisti jokiy komponenty, nes tai sukelia garantijos netekima. Visi pazeidimai, pastebimi
atliekant patikrinimg ar eksploatacijos metu, yra signalas, kad turi biti atliktas remontas techninés prieZidros centre. Baige darba,
korpusa, ventiliacijos angas, jungiklius, papildoma rankeng ir dangcius reikia valyti, pvz., su oro srautu (kurio slégis ne didesnis
kaip 0,3 MPa), Sepetéliu arba sausu skuduréliu be chemikaly ir valymo skysciy. Jrankius ir laikiklius valyti sausu, $variu skuduréliu.
Reikia patikrinti jZeminimo ir elektrody gnybty bei suvirinimo kabelio jung€iy kiStuky nusidévéjima. Jei elektrodas pernelyg nu-
sidévi, pvz., kai jo nejmanoma suimti, kreipkités | gamintojg. Draudziama naudoti kitus kabelius nei originalios atsarginés dalys.
Atsarginiy daliy sarasa, jskaitant svarbiausiy zaliavy atsiradima, rasite toya24.pl produkto lape.
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|RENGINIO CHARAKTERISTIKA

Inverterinis suvirinimo aparatas, kuriame naudojami elektroniniai komponentai pagal IGBT technologija, leidzia atlikti suvirini-
mo darbus su maziausiomis energijos sanaudomis ir didziausiu naSumu. Suvirinimo aparate galima naudoti elektrodus, skirtus
neridijanciajam plienui, legiruotajam plienui ir spalvotiesiems metalams suvirinti. Suvirinimo aparatas, kurio katalogo numeris
YT-81355, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA metodu), nuolatine (nuolatine) srove.
Suvirinimo aparatas, kurio katalogo numeris YT-81357, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu
(MMA metodas), nuolatine (nuolatine) srove ir nesuvirintuoju elektrodu (TIG litavimo metodas), nuolatine (nuolatine) srove. Suvi-
rinimo aparatas, kurio katalogo numeris YT-81358, yra inverterinis suvirinimo aparatas, skirtas suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA
metodas), nuolatinés srovés (nuolatinés srovés) ir nesuvirintuoju elektrodu (TIG lift metodas), nuolatinés srovés (d.c.), impulsinés
srovés (d.c. PULSE). Tinkamas, patikimas ir saugus jrenginio veikimas priklauso nuo to, ar tinkamai veikia, todél:

Prie$ naudodami jrankj reikia perskaityti visa darbo su produktu instrukcijg ir j iSsaugoti ateiciai.

Tiekéjas neatsako uZ nuostolius, atsiradusius dél saugos taisykliy ir Sios instrukcijos rekomendacijy nesilaikymo.
KOMPLEKTACIJA

Suvirinimo aparatas tiekiamas surinktas ir, i§skyrus suvirinimo kabeliy prijungima, jokiy surinkimo veiksmy atlikti nereikia. Kartu
su suvirinimo aparatu tiekiami suvirinimo kabeliai ir dirzas per petj. Suvirinimo aparate néra suvirinimo elektrody. Produktas, kurio

katalogo Nr. YT-81357, Yt-81358, neturi priedy TIG lift suvirinimui.
TECHNINIAI DUOMENYS

Parametras Matavimo vienetas Verté
Katalogo Nr. YT-81355 YT-81357 YT-81358
Svoris [ka] 3,97 452 6,19
Matmenys [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Maitinimo jtampa [V~] 230 230 115 230
Nominalus daznis [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. suvirinimo srové MMA/ TIG lift* [Ad.c] 30 40710 10/10 10/10
Mkas. suvirinimo srové MMA/ TIG lift* [Ad.c] 140 180/ 180 85/85 200/200
Elektrody skersmuo [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Apsaugos laipsnis P21 1P21S 1P21
Izoliacijos klasé | | |
Maitinimo efektyvumas [%] 80 80 80
Galios sunaudojimas neveikos rezime** W]

Orientacinés dujy apsaugos sgnaudos pagal tipinius suvirinimo planus ir programas (tik TIG metodu)
helis [He] [I/min] - 14~24 7~16
argonas [Ar] [/min] - 14~24 7~16

*Suvirinti TIG liftu metodu galima tik naudojant produktus, kuriy katalogo Nr. YT-81357, YT-81358.
** [renginys néra neveikos blsenos

ZYMEJIMY PAAISKINIMAS
Informaciné lentelé
1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 Ma 1b
12 12 12b
! i 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Gamintojo pavadinimas ir adresas, prekés zenklas

2. Kataloginis numeris

3. Serijos numeris

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

5. Standarto, kurj atitinka suvirintojas, nuoroda

6. Suvirinimo tipo Zyméjimas: rankinis suvirinimas dengtuoju elektrodu arba rankinis suvirinimas TIG metodu
7. Skirtas suvirinti aplinkoje, kurioje padidéjes elektros smagio pavojus

8. Suvirinimo srovés simbolis: nuolatiné srové

9. Vardiné tus€iosios eigos jtampa: didZiausia verté

10. 15éjimo parametry diapazonas: minimali suvirinimo srové ir atitinkama jprastos apkrovos jtampos verté — maksimali suvirinimo
srove ir atitinkama jprastinés apkrovos jtampos verté

11, 11a, 11b. Darbo ciklo simbolis: darbo ciklo procentinés vertés esant 40 laipsniy C aplinkos temperatdrai
12, 12a, 12b. Nominaliosios suvirinimo srovés simbolis: nominaliosios suvirinimo srovés vertés

13, 13a, 13b. Sutartinés apkrovos jtampos simbolis: sutartinés apkrovos jtampos vertés

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

15. Nominali maitinimo jtampa

16. Maksimali vardiné maitinimo srové

17. Maksimali efektyvi maitinimo srové

22. Apsaugos laipsnis

24. Atitikties Zenklas naujojo ES pozirio direktyvoms.

BENDROSIOS SAUGUMO INSTRUKCIJOS

Draudziama prietaisg modifikuoti, keisti ar kaip nors kitaip jtakoto konstrukcija, nes gresia pavojus, kad jis nebeatitiks standarty
ir neteks CE Zenklo. Jranga suprojektuota taip, kad atitikty jprasto veikimo reikalavimus. Patartina reguliariai atlikti technine prie-
Zilira, kad jranga bty tinkama naudoti. Suvirinimo aparato techniné prieZidra turi biti atliekama tik jgaliotose dirbtuvése, naudo-
jant originalias atsargines dalis.

Saugaus naudojimo gairés

Suvirinimo aparato operatorius turi bati apmokytas dirbti su aparatu ir atidZiai perskaityti instrukcijas. Laikykités naudojimo ins-
trukcijoje nurodyty saugos gairiy. Saugokite akis ir veidg dévédami apsauginius drabuZius ir suvirinimo kaukes. Gamintojas
neprisiima atsakomybés uz zalg ar nelaimingus atsitikimus, atsiradusius dél netinkamo prietaiso naudojimo.

Elektros pavojai ir saugos taisyklés

Dirbdami su suvirinimo aparatu, laikykités suvirinimo, pjaustymo ir jungimo proceso sveikatos ir saugos taisykliy. Jei nesilaikoma
pirmiau nurodyty taisykliy, kyla Sie pagrindiniai pavojai:

- pavojingy medziagy jkvépimas,

- optiné spinduliuoté,

- nudegimai,

- gaisrai ir sprogimai,

- elektros smugis,

Todél rekomenduojama:

- nekeiskite jrenginio konstrukcijos. Jokiu bidu neatidarykite korpuso, remont turi atlikti kvalifikuoti darbuotojai gamintojo jgalio-
tose techninés prieZitros punktuose,

- neiSardykite apsauginio gaubto ir nelieskite daliy, kurios gali bati po jtampa,

- net ir esant nedideliems elektros sistemos trikdziams, atjunkite suvirinimo aparatg nuo maitinimo $altinio ir graZinkite jj j jgaliotajj
techninés priezitiros centra,

- prie$ kiekvieng naudojima patikrinkite elektros kabelius. Pastebéjus izoliacijos pazeidimus, kabelius bitina pakeisti naujais, be
defekty; nenaudokite suvirinimo aparato su paZeistais elektros kabeliais,

- nejkiskite metaliniy daikty j ventiliacijos angas, patys neatlikite prietaiso techninés priezidros, technine priezidra turi atlikti kvali-
fikuoti darbuotojai gamintojo jgaliotuose techninés priezitiros centruose,

- prijunkite prietaisg prie 230 V / 50 Hz kintamosios srovés elektros tinklo, kuriame yra kontaktas ir apsauginis laidininkas,

- maitinimo tinkle turi bati jrengta tinkama apsaugos sistema (termomagnetinis jungiklis arba uzdelsto veikimo saugikliai) ir lieka-
mosios srovés saugiklis, kurio parametrai atitikty prijungiamo prietaiso parametrus — 30 mA suveikimo srové,

- kai kuriais atvejais suvirinimo aparato lanko srové gali bati pavojinga. Venkite tiesioginio kontakto su jZzeminimu (arba suvirina-
muoju elementu) ir laikikliu ar elektrodu,

- kiekvieng karta, kai suvirinimo aparatas nenaudojamas, istraukite maitinimo laida i$ elektros lizdo.

- neatlikite jokiy prietaiso remonto darby, kol jis prijungtas prie elektros tinklo.
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Pavojai, kylantys dél netinkamo suvirinimo aparato naudojimo

Nenaudoti suvirinimo aparato $alia lengvai degiy medziagy. PrieS pradédami darbus, paruoSkite darbo vietg ir pasalinkite i
paveiktos teritorijos visas degias medziagas.

Nesuvirinkite talpykly ir rezervuary, kuriuose yra arba buvo dujy arba degiy ir (arba) toksisky medziagy. Patikrinkite, ar i§ darbo
vietos paalintos visos dujos —gaisro, sprogimo,gary, apsinuodijimo pavojus.

Draudziama suvirinti lyjant lietui ar sningant, nes suvirinimo aparatas néra apsaugotas nuo vandens. Atjunkite jrangg nuo prie-
taiso, o patj prietaisg atjunkite nuo elektros tinklo ir perkelkite j vieta, kurioje néra vandens (pavojus: elektros smigis, prietaiso
sugadinimas).

Nedirbkite aplinkoje, kurioje yra didelé drégmé. (pavojus: kaip nurodyta pirmiau).

Nedirbkite patalpose, kuriose néra tinkamo védinimo. Suvirinimo aparatas turi ventiliatoriy, taciau jam turi bati sudarytos tinkamos
darbo salygos. sitikinkite, kad jrenginys bus tinkamai védinamas ir kad suvirinimo aparato skleidziama Siluma bus iSsklaidyta
(pavojus: jrenginio sunaikinimas).

Salinkite suvirinimo metu susidariusias dujas ir darus, venkite jy jkvépti. Naudokite specialias kaukes, uztikrinan¢ias kvépavimo
taky apsauga. Uztikrinkite tinkama védinima (apsinuodijimo, jrenginio sunaikinimo pavojus).

Nezitirékite j elektros lanko skleidziama Sviesg (pavojus: rimtas akiy pazeidimas, Zr. kitame skyriuje pateiktus jspéjimus).
Nelieskite karsty komponenty (pavojus: sunkds nudegimai, Zr. kitame skyriuje pateiktus jspéjimus).

I8valykite suvirinama dalj nuo ridziy, riebaly ar dazy. Taip iki minimumo sumaZinsite kenksmingy gary susidaryma.

Tvirtai ir patikimai prijunkite jzeminimo kabelj prie virinamo komponento. Sujungimo vietg reikia nuvalyti nuo purvo, dazy ir riebaly.
Neapvyniokite suvirinimo ir jZeminimo kabelio aplink kiing. Nenukreipkite suvirinimo laikiklio j Zmones.

Utztikrinkite, kad suvirinimo aparatas bty pastatytas ant lygaus ir stabilaus pavirsiaus vertikalioje padétyje. Darbo metu drau-
dZiama suvirinimo aparatg statyti bet kokiu kitu badu. Suvirinimo aparatas turi laikiklj ir dirZa, kad jj baty lengva transportuoti.
Suvirinimo metu draudziama suvirinimo aparatg laikyti uz laikiklio arba kabinti ant dirZo.

Nenaudokite suvirinimo aparato kaip vamzdZiy atitirpinimo jrenginio.

Nudegimy ir akiy pazeidimy prevencija

Suvirinimo proceso metu metalas lydomas. Suvirinimo aparato operatoriaus neatidumas gali sukelti rimty nudegimy. Visada
dévékite tinkama aprangg ir saugos jrangg. Suvirinimo lankas yra labai pavojingas akims, nes generuoja labai intensyvig infra-
raudonajg ir ultravioleting spinduliuote.

Zidréjimas j suvirinimo metu susidariusj elektros lankg labai kenkia regéjimui. Todél paSalinkite visus paSalinius asmenis i$ suviri-
nimo aparato darbo vietos. Dirbkite naudodami tinkamas asmenines apsaugos priemones, pvz:

- suvirinimo pirstines, viso veido kaukes su tinkamo galingumo filtru (skystujy kristaly, stiklo suvirinimo filtrus, atitinkanéius darbui
reikalingg apsaugos laipsnj), batus neslidziu padu, apsauginius drabuZius, apsaugine prijuoste.

Ypac¢ rekomenduojama
Nelaikyti suvirinamy daliy, neliesti suvirinamos vietos, nesuvirinti su kontaktiniais leSiais, nes suvirinimo metu iSsiskiriantis karstis
gali i8lydyti leSiy medziaga ir pazeisti akis.

Darbo su suvirinimo aparatu apribojimai ir jspéjimai

Prietaisu negali naudotis asmenys:

- su implantuotu Sirdies stimuliatoriumi, elektra varomais protezais, pvz., dirbtinémis galinémis, klausos aparatais ir kt.
- dévintys kontaktinius lesius (prie$ pradédami dirbti pakeiskite kontaktinius leSius j akinius).

- paSaliniai asmenys su minéta jranga turi laikytis saugaus atstumo nuo suvirinimo zonos.

|RENGINIO VALDYMAS

Paruosimas darbui

Prie$ pradédami darba jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas néra pazeistas. Patikrinkite, ar nepazeisti maitinimo ir suvirinimo kabe-
liai. DraudZiama dirbti su pazeistu suvirinimo aparatu ir (arba) pazeistais kabeliais.

Patikrinkite suvirinimo kabelio jung€iy bukle ir jzeminimo gnybto Svarg bei bikle.

Démesio! Sugadintus laidus reikia pakeisti naujais. Draudziama remontuoti kabelius. Norédami pakeisti maitinimo kabel, kreip-
kités j gamintojo techninés priezidros centra.

Suvirinimo aparato maitinimas
Démesio! Prie$ prijungdami kistukg prie lizdo, jsitikinkite, kad suvirinimo aparato jungiklis yra i$jungimo — O padétyje ir kad suviri-
nimo kabeliy jungiamieji kontaktai néra trumpai sujungti.

Suvirinimo aparatas gali bati maitinamas i tinklo, kurio vardiné jtampa ir daznis nurodyti techniniy duomeny lenteléje ir aparato
vardinéje ploksteléje.

Taip pat galima maitinti generatoriais, taciau bdtina uZtikrinti, kad generatoriaus srovés galia bdty lygi arba didesné uz suvirinimo
aparato vardinéje ploksteléje nurodytg didziausig maitinimo srove. PrieSingu atveju nebus galima pasiekti suvirinimo aparato
vardinés galios arba apskritai nebus galima dirbti. Démesio! Jei suvirinimo aparatui maitinti naudojamas generatorius, jsitikinkite,
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kad jis yra jZemintas tinkamai jrengta instaliacija.

Prijungimo lizde turi bati kontaktas ir apsauginis laidininkas, o maitinimo tinkle — automatinis apsaugos jtaisas, kurio atsako srové
yra 16 A. Per daznas apsauginio jtaiso veikimas gali reiksti, kad maitinimo tinkle turi bati jrengtas apsauginis jtaisas su didesne
suveikimo srove.

Reikéty vengti jungimo ilgais kabeliais. Jei naudojami prailginamieji kabeliai, jy galia turi bati ne maZesné uz suvirinimo aparato
maitinimo kabelio galig.

Tinkamo elektros tinklo sukrima reikéty patikéti kvalifikuotam elektrikui. Maitinimo tinklas turi bati sukurtas pagal EN 60204-1
arba konkrecios Salies standartus.

Suvirinimo kabeliy, skirty MMA suvirinimui dengtais elektrodais, montavimas
Démesio! Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius jsitikinkite, kad suvirinimo aparato maitinimo kiStukas yra iStrauktas i$ elektros
tinklo lizdo.

|kiSkite kabelio kiStuka | lizdg ir pasukite jj | deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiskrinta is lizdo.

Suvirinimo kabelius galima jungti dviem biidais.

Spyruoklinj kabelj prijunkite prie ,-* gnybto, o elektrody laikiklio kabelj prie ,+* gnybto arba atvirkciai.

Taikant pirmajj metoda, didZioji dalis suvirinimo metu susidariusios Silumos atiduodama suvirinimo medZiagai, o ne elektrodui.
Atvirkstinio sujungimo atveju didZioji dalis suvirinimo proceso metu susidariusios Silumos iSsiskiria ant elektrodo, o ne ant suviri-
namos medziagos.

Prijungimo biidg reikia rinktis atsizvelgiant j technologinius reikalavimus ir kartu su elektrodais pateiktg informacijg. Ne kiekvieno
tipo elektrodais galima suvirinti atvirkstiniu poliskumu.

Jei darbo metu lankas nestabilus, atsiranda pursly ir suvirinimo sidlé yra nelygi, pakeiskite suvirinimo kabeliy poliSkuma ir pradé-
kite suvirinima i§ naujo.

Suvirinimo kabeliy, skirty suvirinimui TIG lift metodu, montavimas (YT-81357, YT-81358)
Démesio! Prie$ prijungdami suvirinimo kabelius jsitikinkite, kad prietaiso kiStukas yra iStrauktas i$ elektros tinklo lizdo.

Suvirinant TIG liftu, rekomenduojama naudoti TIG laikiklj su rankiniu voZtuvu dujy apsaugos tiekimui uzdaryti. Laikiklis turi bati
montuojamas pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas. | suvirinimo pistoleta jdékite tinkamai pagalastg volframo elektroda. Noré-
dami teisingai pagalasti elektroda, vadovaukités elektrodo ir suvirinimo laikiklio gamintojo rekomendacijomis. |kiskite kabelio kis-
tuka | suvirinimo aparato lizdg ir pasukite jj j deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiskrinta i$ lizdo. Prijunkite
TIG laikiklio srovés kiStuka prie ,-“ gnybto, o jZeminimo kabelio kistuka prie ,+* gnybto. Dujy balionas turi biti pastatytas ant tvirto,
lygaus ir stabilaus paviriaus ir apsaugotas nuo apvirtimo. Prie baliono prijunkite reguliatoriy ir srauto matuoklj, kad galétuméte
reguliuoti ir nuskaityti dujy apsaugos srautg. Dujy Zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami
greito greitajunge arba Zamos spaustukus. Sukite spaustukg pakankamai stipriai, kad sujungimas bty sandarus, ir uZtikrinkite,
kad zarna darbo metu neatsiskirty. Nenaudokite pernelyg didelés jégos, kuri gali pazeisti Zarng.

Transportavimo dirzas
DEMESIO! Suvirinimo metu draudziama suvirinimo aparatg laikyti uz laikiklio arba kabinti ant dirZo.

Suvirinimo aparatas turi dirza, kad jj baty lengva transportuoti. Dirzas turi bati pritvirtintas prie suvirinimo aparato priekyje ir gale
esancio spaustuvo. Spaustuvai yra jrenginio korpuso virSuje. Nepritvirtinkite dirZo prie suvirinimo aparato laikiklio.

Darbas su suvirinimo aparatu

Patarimai, padedantys suvirinti dengtuoju elektrodu (MMA metodas)

Suvirinamus pavirSius reikia nuvalyti nuo ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Pasirinkite elektroda, tinkamg suvirinamai medziagai.
Rekomenduojama i§ anksto iSbandyti elektrodg ir nustatytg suvirinimo srove ant atliekinés medziagos.

Elektrodg uzdékite mazdaug 2 cm atstumu nuo suvirinimo vietos, uzsidékite suvirinimo kauke. Tuomet elektros lankas turéty
bti i8$aunamas kibirkstiniu arba kontaktiniu bidu. Pro suvirinimo kaukés langelj matomas elektros lankas, kurio ilgis turi bati ne
didesnis kaip 1-1,5 karto didesnis uz elektrodo skersmenj (Il).

Labai svarbu iSlaikyti tinkama lanko ilgj. llgis glaudZiai susijes su suvirinimo jtampa ir srove. Suvirinty pavirSiy uzterStumas gali
turéti neigiamos jtakos suvirinimo sitilés kokybei.

Elektrodas turi bati pasvires 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokStumos atzvilgiu suvirinimo sidlés kryptimi. Padidinus kampa,
Slakas gali iStekéti. SumaZinus kampa, lankas gali tapti nestabilus, todél gali atsirasti pursly ir susilpnéti suvirinimo sitlé (Ill).
Svarbu iSlaikyti pastovy lanko ilgj viso suvirinimo proceso metu. Suvirinimo proceso metu elektrodas lydosi, todél elektrodo spaus-
tuka reikia palaipsniui nuleisti, kad lanko ilgis iSlikty toks pat.

Kai elektrodo ilgis sumazéja iki mazdaug 5 cm, nutraukite suvirinimg ir pakeiskite elektrodg nauju. Norédami nutraukti suvirinima,
tiesiog iStraukite elektrodg i$ suvirinimo vietos. Rekomenduojama elektrodg atitraukti palaipsniui, keliant jj iSilgai Slaku padengtos
suvirinimo sidlés (IV). Taip iSvengsite pursly ir pory ant suvirinamy medZiagy.

Bukite atsargds, suvirintas metalas ir elektrodas yra karsti. Slako danga reikia paSalinti tik atvésus suvirinimo silei, ne per stipriai
| ja beldziant suvirinimo plaktuku. Suvirinimg galima vél pradéti nuo tos vietos, kurioje buvo baigtas ankstesnis suvirinimas, jsiti-

ORIGINALAINSTRUKCIJA



Lv

kinus, kad $lako sluoksnis pasalintas.

Suvirinimo aparatg patartina statyti gerai védinamoje, Se$élyje esancioje vietoje, atokiau nuo bet kokiy kliaéiy, galin¢iy trukdyti
oro srautui per suvirinimo aparato védinimo sistema. NeiSvédinus suvirinimo aparato komponenty, jie perkaista ir gali biti nepa-
taisomai sugadinti. Eksploatacijos metu nepalikite prietaiso sauléje, neuzdenkite jo antklode ar kita medziaga, kuri gali sutrikdyti
oro cirkuliacija.

Naudingi patarimai, kaip suvirinti TIG lit metodu su lie¢iamu lankiniu uzdegimu (YT-81357, YT-81358)

Suvirinamus pavirSius reikia nuvalyti nuo ridziy, riebaly, alyvos ir dazy. Rekomenduojama i$ anksto iSbandyti elektrodg ir nus-
tatyta suvirinimo srove ant atliekinés medziagos. Dévekite suvirinimo kauke. Uzdékite TIG laikiklio keraminj antgalj ant darbinio
pavirSiaus taip, kad tik keraminis antgalis liestysi su virinamu pavirSiumi, o elektrodas bity nedideliu atstumu nuo jo. Atidarykite
dujy apsaugos voztuva. Tada pakreipkite suvirinimo laikiklj link darbinio pavir§iaus, kad elektrodas ir pavirsius susiliesty. Pakelkite
degiklj taip, kad tarp elektrodo antgalio ir ruoSinio bty mazdaug 2-3 mm tarpas. Prasidés elektros lanko iniciacija. Jjunge lanka,
sureguliuokite elektrodo pasvirima. Elektrodas turi bati pasvires 70-80 laipsniy kampu suvirinimo plokStumos atZvilgiu. Elektros
lankas lydo medZiaga ir sudaro skysta suvirinimo baseina, kuris, pasalinus lanka, sukietéja ir sudaro nuolating jungtj. Suvirinant
plonas medziagas, pavyzdziui, lakstinj metala, medziagas galima sujungti be uzpildo (VI). Suvirinant iki 6 mm storio lakstus, reko-
menduojama uzpilda tiekti 30 laipsniy kampu j suvirinimo plokstuma (VI1). Norédami baigti suvirinima, pakelkite laikiklj ir nutraukite
elektros lankg. Uzdarykite dujy voZtuva.

Apsauga nuo temperatdros ir perkrovos

Nepriklausomai nuo darbo rezimo, suvirinimo aparatas neturi suvirinti maksimalia srove, kai jis veikia nepertraukiamai. Vardinéke
ploksteléje nurodytos srovés vertés ir 10 minuiy laikotarpio, kurj suvirintojas gali saugiai veikti, procentiné dalis. Likusig 10 minu-
Ciy trukme reikéty skirti suvirinimo sistemoms atveésinti. Nesilaikant darbo ciklo, suveiks apsaugos nuo perkaitimo sistema. Tuomet
uzsidegs termometro simboliu pazymétas indikatorius ir suvirinti nebus galima, kol suvirinimo sistemos atvés.

Daznai perkraunant suvirinimo aparata, jis gali greiiau susidéveti ar net sugesti.

YT-81355

Darbo principai

Suvirinimo aparatas automatiSkai nustato jvairius parametrus, kad bty pasiekti geri suvirinimo rezultatai:

HOT START (karSta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpg laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliucja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uzstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo siilés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta iSjungti maitinimo 3altinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uZdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

0.C. (Siluminé apsauga) — Jei valdymo skydelyje uzsidega Siluminés apsaugos indikatorius su uzrasu ,O.C." toliau suvirinti nega-
lima. Indikatorius automatiskai nustos Sviesti, kai temperatira nukris iki tokio lygio, kad bdty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darba perskaitykite patarimus, apradytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu”

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektrodg j laikiklj. Galima naudoti paprastus arba rutilo elektrodus. | gnybtg jdékite elektrodo galg be apvalkalo. Elektro-
das turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos, kad
elektrodas bty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipa reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesilie¢ia
su suvirinama medziaga.

Jjunkti produkto maitinimo laido kiStukq j elektros lizda. Pasukite jungiklj, esant] jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I.
Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Suvirinimo aparato valdymo skydelyje uzsidegs
maitinimo indikatorius, o ekrane pasirodys suvirinimo srovés verté. Reguliatoriumi nustatykite suvirinimo srove, atitinkan¢ig su-
virinamy medZiagy tipq ir storj, nuo 30 A iki 140 A. Toliau pateiktos tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausomai nuo elektrodo
skersmens.
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Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

UZdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacija. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektrodg judinkite link tas-
ko, nuo kurio bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieCia prie suvirinamos medziagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite
elektroda ir palaikykite pastovaus ilgio lanka. Baige darbg jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti
vienas nuo kito. Jie nesiliecia, o elektrodas arba jo spaustukas nesiliecia su suvirinama medziaga. I§junkite suvirinimo aparatg
pasukdami jungiklj j i§jungimo padétj — O. Jei vis dar girdite, kaip veikia ventiliatorius, o maitinimo indikatorius vis dar $viecia, tai
reiSkia, kad suvirinimo aparatas ausina elektronika, po to ventiliatorius ir maitinimo lemputé automatiskai iSsijungs. Per §j laika
neisjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti.
Ventiliatoriui automatiSkai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine prieZidra.

YT-81357

Darbo principai

WELDING (suvirinimas MMA metodas) — suvirinimo dengtuoju elektrodu reZimas.

LIFT TIG (suvirinimas TIG lift metdu) - nesilydancio elektrodo suvirinimo reZimas su lietimu jjungiamu lanko uzdegimu

HOT START (karSta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpa laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliuoja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uZstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumazina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo sidlés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta i§jungti maitinimo Saltinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uzdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

Temperatdros simbolis (terminé apsauga) — jei suvirinimo aparato ekrane Sviecia terminés apsaugos indikatorius (k), toliau suvi-
rinti negalima. Indikatorius automatiskai nustos Sviesti, kai temperatdra nukris iki tokio lygio, kad bty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, apraSytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu*

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustuka prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektroda j laikiklj. Gali bati naudojami jprasti, rutilo arba celiuliozés elektrodai. | gnybta jdékite elektrodo gala be apvalkalo.
Elektrodas turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos,
kad elektrodas baty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipa reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesilieia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia
su suvirinama medziaga.

Jjunkti produkto maitinimo laido kistuka | elektros lizda.

Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei
jrenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug 3 sekundes, kol jrenginys visiSkai jsijungs. Suvirinimo aparato ekrane (Il) rodoma
suvirinimo srové lauke (j), vienetas (f) ir darbo rezimas (a) arba (b). Trumpai paspaudus daugiafunkcing pasukamajg rankenéle
perjungiami suvirinimo aparato parametrai, o sukant pasukamajg rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. PrieS pra-
dedant darba nustatyti suvirinimo parametrus. Norédami tai padaryti, trumpai paspauskite daugiafunkcing pasukamaja rankenéle,
kad pasirinktuméte funkcijg HOT START, suvirinimo aparato ekrane pasirodys simbolis (g). Jei rodomas vienetas (d), galima
nustatyti karSto paleidimo funkcijos srove 0 % — 10 % intervale, o jei rodomas vienetas (e), galima nustatyti karsto paleidimo laika
0-1.0s. intervale. Tada trumpai paspausdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle pasirinkite funkcijag ARC FORCE (lanko
jéga), suvirinimo aparate bus rodomas simbolis (i). Jei rodomas vienetas (d), lanko srove galima nustatyti n0 - 10% intervala.
Prie§ pradédami suvirinti, trumpai paspausdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo reZima. Kai ekrane
pasirodo simbolis (a), tai reiskia, kad pasirinktas MMA suvirinimo rezimas. Siuo rezimu galima jjungti VRD funkcijg. Norédami
jlungti VRD funkcija, paspauskite ir mazdaug 5 sekundes palaikykite nuspaude daugiafunkcine pasukamajg rankenéle. Ekrane
$vieciantis simbolis (h) rodo, kad funkcija jjungta. MMA suvirinimo reZimu, sukdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle, nus-
tatykite suvirinimo srove, atitinkancig suvirinamy medziagy tipg ir storj, 40 A— 180 A intervale. Suvirinimo srovés nustatymas bus
rodomas grafiSkai (c), bus rodomas vienetas (f) ir suvirinimo srovés verté lauke (j). Toliau pateikiamos tipinés suvirinimo srovés
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Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40 - 60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

UZdenkite veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektrodg judinkite link tasko,
nuo kurio bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieCia prie suvirinamos medZiagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elek-
troda ir palaikykite pastovaus ilgio lanka.

Baige darba jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesiliecia, o elektrodas
arba jo spaustukas nesiliecia su suvirinama medziaga. I3junkite suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj j i§jungimo padétj — O. Jei
vis dar girdite, kaip veikia ventiliatorius, o maitinimo indikatorius vis dar SvieCia, tai reikia, kad suvirinimo aparatas ausina elektro-
nika, po to ventiliatorius ir maitinimo lemputé automatiskai iSsijungs. Per §j laikg neiSjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél
to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui automatiskai iSsijungus, atjunkite
suvirinimo aparato maitinimo laida ir teskite technine priezitra.

Suvirinimas TIG lift metodu
DEMESIO! Prie§ pradédami darbg perskaitykite patarimus, apraSytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti TIG lift
metodu®

Surinkite netirpstancio elektrodo laikiklj pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas. |kiskite kabelio kiStuka | lizdg ir pasukite jj j
desine tiek, kiek galima. Jsitikinkite, kad kistukas pats neiskrinta i$ lizdo. Prijunkite TIG laikiklio srovés kistuka prie ,-* gnybto, o
jzeminimo kabelio kiStukg prie ,+* gnybto. |dékite nelydy elektrodg j TIG laikiklio korpusa. Prijunkite spyruoklinj spaustuka prie
suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés
tekéjimui. Dujy Zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami greito greitajunge arba Zarmos
spaustukus. Reikiama dujy apsaugos slégj baliono reguliatoriuje nustatykite nuskaitydami verte i§ manometro. |sitikinkite, kad
masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia su suvirinama
medziaga. Jjunkti produkto maitinimo laido kiStuka j elektros lizdg. Pasukite jungiklj, esant] jrenginio galinéje dalyje, | jjungimo
padétj - |. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Suvirinimo aparato ekrane (1l) rodoma
suvirinimo srove lauke (j) ir darbo reZimas (a) arba (b). Trumpai paspaudus daugiafunkcing pasukamajg rankenéle perjungiami
suvirinimo aparato parametrai, o sukant pasukamaja rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. Prie$ pradédami suvi-
rinti, trumpai paspausdami daugiafunkcine pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo rezima. Kai ekrane pasirodo simbolis
(b), tai reiSkia, kad pasirinktas TIG LIFT suvirinimo rezimas, tada sukdami daugiafunkcine pasukamajg rankenéle nustatykite
suvirinimo srove, atitinkancig suvirinamy medziagy tipg ir storj, nuo 10 A — 180 A intervale. Suvirinimo srovés nustatymas bus
rodomas grafiskai (c), bus rodomas vienetas (f) ir suvirinimo srovés verté lauke (j). Toliau pateiktos tipinés suvirinimo srovés ir
dujy srauto vertés, priklausomai nuo elektrodo skersmens ir suvirinamos medziagos storio, kai suvirinamas nerddijantis plienas.

Medziagos storis [mm]: Volframo ele[l:Tt]rnﬂn]io skersmuo Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [ / min]
0,5 10 10 35-40 4-6
08 10 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80- 130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Uzdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacija. Atidarykite dujy apsaugos voztuva. Mazdaug po 2 sekundziy
jjlunkite lanka, paliesdami volframo elektrodg su suvirinama medziaga ir pakeldami jj mazdaug 2 — 3 mm atstumu, kad jsiZiebty
lankas. Veskite laikikj nepertraukiamu judesiu iSilgai visos suvirinimo silés, iSlaikydami pastovy lanka. Norédami baigti suviri-
nima, pakelkite laikiklj ir nutraukite lankg. UZdarykite dujy voztuva. Baige darbg jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes
elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilie¢ia su suvirinama medziaga. ISjunkite
suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj  iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiskia, kad suvirinimo
aparatas ausina elektronika, o po to automatiskai iSjungia ventiliatoriy ir suvirinimo aparato ekrang. Per §j laikg neiSjunkite maiti-
nimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui
automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine priezidra.
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Darbo principai

STICK (suvirinimas MMA metodas) — suvirinimo dengtuoju elektrodu rezimas.

LIFT TIG (suvirinimas TIG lit metdu) — nesilydancio elektrodo suvirinimo rezimas su lietimu jjungiamu lanko uzdegimu

HOT START (karSta pradzia) — pradedant suvirinimo procesa gali kilti tam tikry sunkumy inicijuojant elektros lanka. Taip yra todél,
kad ir elektrodas, ir suvirinimo zona yra $alti. Paleidimo metu suvirinimo aparatas labai trumpg laikg elektrodg maitina Siek tiek
didesne srove, nei buvo nustatyta. Taip lengviau inicijuojamas lankas ir pats suvirinimo procesas tampa stabilesnis.

ARC FORCE (lanko stabilizavimas) — suvirinimo metu elektrodas yra vedamas ranka, todél atstumas tarp elektrodo galo ir suviri-
nimo vietos néra pastovus. Kad suvirinimo metu elektrodas neprilipty, suvirintojas reguliucja lanko srove.

ANTI-STICK (apsaugos nuo trumpojo jungimo funkcija) — jei suvirinimo metu elektrodas visam laikui uzstringa, suvirinimo apara-
tas automatiskai sumaZina srove iki tokios vertés, kad elektrodas galéty atsiskirti nuo siilés ir testi suvirinimo procesa.

VRD (jtampos mazinimo sistema) — $i sistema skirta iSjungti maitinimo 3altinj per kelias milisekundes po suvirinimo. Jis taip pat
yra atsakingas uZ jtampos prie uZdengto elektrodo sumazinima iki saugaus lygio.

DC PULSE (impulsiné srové) — impulsinés srovés suvirinimo funkcija. Naudojama kintama Zemo ir auks¢iausio lygio srové. Tai
palengvina taisyklingos formos ir smulkios kristalinés struktdros suvirinimo sidle, pasalina suvirinimo brokg ir padidina jungties
atsparuma terminiam jtrakimui.

PFC (galios koeficiento korekcija) — sistema, kuri pagerina energijos naudojimo ekonomiskuma.

,-EH" (8iluminé apsauga) — jei suvirinimo aparato ekrane mirksi $iluminés apsaugos indikatorius, pazymétas ,-EH", toliau suvirinti
negalima. Indikatorius automatiSkai nustos $viesti, kai temperattra nukris iki tokio lygio, kad bty galima toliau dirbti.

Suvirinimas MMA metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, aprasytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti MMA me-
todu”

Prijunkite suvirinimo kabelius prie tinkamy gnybty.

Prijunkite spyruoklinj spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo alyvos, dazy ar
kity ter8aly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

|dékite elektroda j laikiklj. Gali bati naudojami jprasti, rutilo arba celiuliozés elektrodai. | gnybtg jdékite elektrodo galg be apvalkalo.
Elektrodas turi bati pritvirtintas prie spaustuvo taip, kad dirbant jis nepasislinkty spaustuve. Vienoje griebtuvo Ziaunoje yra jpjovos,
kad elektrodas baty jtvirtintas laikiklyje.

Elektrodo tipg reikia pasirinkti pagal suvirinamy medziagy tipa.

|sitikinkite, kad masés gnybtas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia
su suvirinama medziaga. Jjunkti produkto maitinimo laido kiStukq | elektros lizdg. Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje
dalyje,  jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei jrenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug
3 sekundes, kol jrenginys visikai jsijungs. Prie$ pradedant darbg reikia nustatyti darbo rezima ir suvirinimo parametrus. Valdymo
skydelyje uZsidegs indikatorius, rodantis paskutinj nustatytg suvirinimo rezima, o ekrane (1l) bus rodoma suvirinimo srovés verté
lauke (a) ir suvirinimo srovés vienetas (b). Trumpai paspauskite funkcinj mygtuka, paZyméta trikampio simboliu, nukreiptu Zemyn,
nustatydami suvirinimo rezimg j STICK. Kai uZsidega indikatorius su uzraSu STICK, tai reiSkia, kad suvirinimo aparatas veikia
MMA suvirinimo reZimu. Pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkanig suvirinamy medziagy tipa ir storj, 10
A-200 Aintervale. Zemiau pateiktos tipinés suvirinimo srovés vertés, priklausangios nuo elektrodo skersmens.

Elektrodo skersmuo [mm]: Suvirinimo sroveé [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Norédami jjungti arba i§jungti VRD funkcija, paspauskite, mazdaug 3 sekundes palaikykite ir atleiskite funkcinj mygtuka MENU.
Ekrane $vieciantis simbolis (c) rodo, kad funkcija jjungta. Trumpai paspaudus MENU mygtuka perjungiami suvirinimo aparato pa-
rametrai, o sukant daugiafunkcine pasukamaja rankenéle reguliuojama pasirinkto parametro verté. Elektrodo tipas — ekrane Svie-
Cia simbolis (g), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle pasirinkite elektrodo tipg lauke (a): E10: Celiuliozés elektrodas
E6010, E13: Rutilo elektrodas E6013, E18: Sarminis elektrodas E7018. HOT START funkcijos srové — ekrane $viecia simbolis (d)
ir vienetas (e), sukdamidaugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite srovés verte lauke (a) 0 % — 50 % intervale. Funkcijos
laikas HOT START - Ekrane iSrySkéja simbolis (d) ir vienetas (f), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite
laukelyje (a) laiko reikSme 0 s.— 2 s intervale. ARC FORCE funkcijos lanko srové — N Ekrane uZsidegs simbolis (g) ir vienetas
(e), sukdami daugiafunkcing pasukamajg rankenéle nustatykite lauke (a) srovés verte -15 % — N +15 % intervale. UzZsidenkite
veidg suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Kad bty lengviau jjungti lanka, elektroda judinkite link tasko, nuo kurio
bus pradétas suvirinimas. Kai elektrodas prisilieia prie suvirinamos medziagos, Siek tiek pakelkite ir pakreipkite elektrodg ir
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palaikykite pastovaus ilgio lanka. Baige darba jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes elektrodas yra izoliuoti vienas nuo
kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilieia su suvirinama medziaga. ISjunkite suvirinimo aparatg pasukdami
jungikl j iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiSkia, kad suvirinimo aparatas ausina elektronika, o po
to automatiskai i$jungia ventiliatoriy. Per §j laika neiSjunkite maitinimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato
elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg
ir teskite technine priezitira.

Suvirinimas TIG lift metodu
DEMESIO! Prie$ pradédami darbg perskaitykite patarimus, aprasytus vadovo skyriuje ,Patarimai, padedantys suvirinti TIG lift
metodu®

Surinkite netirpstancio elektrodo laikiklj pagal laikiklio gamintojo rekomendacijas.

|kiskite kabelio kistuka | lizda ir pasukite jj j deSine tiek, kiek galima. |sitikinkite, kad kiStukas pats neiskrinta i$ lizdo.

Prijunkite TIG laikiklio srovés kistukg prie ,-* gnybto, o jZeminimo kabelio kiStuka prie ,+* gnybto. |dékite nelydy elektroda j TIG
laikiklio korpusa. Prijunkite spyruoklin spaustukg prie suvirinamo komponento metalinés dalies. Kontakto plotg reikia nuvalyti nuo
alyvos, dazy ar kity terSaly, kurie gali pakenkti srovés tekéjimui.

Dujy zarnele tiesiogiai prijunkite prie dujy balione esancio reguliatoriaus naudodami greito greitajunge arba Zarnos spaustukus.
Reikiama dujy apsaugos slégj baliono reguliatoriuje nustatykite nuskaitydami verte i§ manometro. |sitikinkite, kad masés gnyb-
tas ir elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito, nesiliecia, o elektrodas ar jo gnybtas nesiliecia su suvirinama medziaga.
Jjunkti produkto maitinimo laido kistuka | elektros lizda.

Pasukite jungiklj, esantj jrenginio galinéje dalyje, j jjungimo padétj — I. Suvirinimo aparato ventiliatorius automatiskai jsijungs, jei
irenginj reikia atvésinti. Palaukite mazdaug 3 sekundes, kol jrenginys visiSkai jsijungs. Prie$ pradedant darbg reikia nustatyti dar-
bo rezima ir suvirinimo parametrus. Valdymo skydelyje uzsidegs indikatorius, rodantis nustatyta suvirinimo rezima, o ekrane (1)
bus rodoma suvirinimo srovés verté lauke (a) ir suvirinimo srovés vienetas (b). Trumpai paspauskite funkcinj mygtuka, pazyméta
trikampio simboliu, nukreiptu Zemyn, nustatydami suvirinimo rezima j LIFT TIG. Kai uZsidega indikatorius su uzrasu LIFT TIG, tai
reiSkia, kad suvirinimo aparatas veikia TIG lift suvirinimo reZimu. Pasukamaja rankenéle nustatykite suvirinimo srove, atitinkancig
suvirinamy medziagy tipg ir storj, 10 A — 200 A intervale. Zemiau pateiktos tipinés suvirinimo srovés ir apsauginiy dujy srauto
vertés, priklausomai nuo volframo elektrodo skersmens ir suvirintos medziagos storio suvirinant nertdijantj pliena.

Medziagos storis [mm]: Elektrodo skersmuo [mm] Risiklio skersmuo [mm] Suvirinimo srové [A] Dujy srautas [ / min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 - 85 6-8
20 20-25 2,0 80 - 130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Kiekvienas trumpas funkcinio mygtuko, pazyméto MENU, paspaudimas perjungia suvirinimo aparato parametrus, o sukant dau-
giafunkcing pasukamaja rankenéle galima nustatyti pasirinkto parametro reikSme.

DC PULSE / impulsy daznio funkcijos jjungimas / i$jungimas — ekrane bus rodomas vienetas (i). Norédami jjungti DC PULSE
funkcija, sukdami daugiafunkcing pasukamaja rankenéle (a) laukelyje nustatykite impulsy daznj n1 Hz — 100 Hz intervale. Apie
funkcijos jjungima pranesa ekrane rodomas simbolis (h). Norédami iSjungti DC PULSE funkcija, nustatykite daznio reikSme (a)
laukelyje j 0 Hz.

DidZiausia impulsinés srovés verté (impulsiné srove) - ekrane Svie€ia simbolis (h) ir vienetas (e), sukdami daugiafunkcine pasu-
kamajg rankenéle nustatykite impulsinés srovés verte lauke (a) 10 % — 50 % intervale. Impulsine srove taip pat galima nustatyti,
jei DC PULSE funkcija i$jungta.

Pagrindiné impulsinés srovés verté (baziné srové) - ekrane SvieCia simbolis (j) ir (), sukdami daugiafunkcine pasukamaja
rankenéle nustatykite impulsinés srovés verte lauke (a) 10 % — 50 % intervale. Bazing srove taip pat galima nustatyti, jei DC
PULSE funkcija iSjungta.

Uzdenkite veida suvirinimo kauke ir pradékite suvirinimo operacijg. Atidarykite dujy apsaugos voztuva. Jjunkite lanka, paliesdami
volframo elektrodg su suvirinama medziaga ir pakeldami jj mazdaug 2 — 3 mm atstumu, kad jsiZiebty lankas. Norédami baigti su-
virinima, pakelkite laikiklj ir nutraukite lankg. Uzdarykite dujy voztuva. Baige darba jsitikinkite, kad masés gnybtas ir laikiklyje likes
elektrodas yra izoliuoti vienas nuo kito. Jie nesilieCia, o elektrodas arba jo spaustukas nesilie¢ia su suvirinama medziaga. ISjunkite
suvirinimo aparatg pasukdami jungiklj  iSjungimo padétj — O. Jei vis dar girdite veikiantj ventiliatoriy, tai reiskia, kad suvirinimo
aparatas ausina elektronika, o po to automatiskai iSjungia ventiliatoriy ir suvirinimo aparato ekrana. Per §j laikg neiSjunkite maiti-
nimo laido i$ elektros lizdo. Dél to gali perkaisti suvirinimo aparato elektronika. Suvirinimo kabelius galima atjungti. Ventiliatoriui
automatiskai iSsijungus, atjunkite suvirinimo aparato maitinimo laidg ir teskite technine prieZidra.
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ELEKTROMAGNETINIS SUDERINAMUMAS IR SUSIJE REISKINIAI

Suvirinimo aparatas yra A klasés (pagal standarta EN 60974-10), o tai reiSkia, kad jis néra skirtas naudoti gyvenamosiose vietose,
kur elektra tiekiama iS vieSojo Zemos jtampos tinklo sistemos. Siose vietose gali kilti sunkumy uztikrinant elektromagnetinj suderi-
namumg dél laidumo ir spinduliuotés trikdZiy. Suvirinimo metu alia darbo vietos esanti elektros jranga gali sgveikauti su suvirin-
toju. Suvirinimo metu susidares elektros lankas sukuria elektromagnetinj lauka, kuris turi jtakos veikianCioms elektros sistemoms
ir jrenginiams. Todél suvirintojo operatorius turi laikytis atsargumo priemoniy tose vietose, kur tokia spinduliuoté gali kelti pavojy
Zzmonéms ar jrangai (pvz., $alia ligoniniy, laboratorijy, medicinos jrangos, RTV ir kompiuterinés jrangos). Suvirinimo aparato suku-
riamo elektromagnetinio lauko poveikio kitai jrangai tipo ir stiprumo nustatyti ir iSmatuoti nejmanoma. Todél sunku pateikti tikslius
nurodymus, kaip sumazinti §j reiskinj. Tose vietose, kur gali kilti pavojus, reikia imtis specialiy atsargumo priemoniy ir, jei jma-
noma, naudoti ekranus ir apsauginius filtrus. Suvirinimo kabeliai turi bditi kuo trumpesni ir arti vienas kito ant zemés. Gamintojas
neprisiima atsakomybes uz zala, padaryta naudojant suvirinimo aparata minétose vietose arba dél netinkamo aparato naudojimo.
jSPEJIMAS Sijranga neatitinka IEC 61000-3-12 relkalawmq Jei jranga jungiama prie vieSosios Zemos jtampos tinklo sistemos,
jrangos montuotojas arba naudotojas privalo uztikrinti, kad jrangg baty galima prijungti, prireikus pasikonsultaves su skirstomojo
tinklo operatoriumi.

TECHNINE PRIEZIURA IR ATSARGINES DALYS

DEMESIO! Pries atlikdami reguliavima, aptarnavimg ar techning priezidira, istraukite prietaiso kistukg i§ maitinimo tinklo lizdo.
Baigus darbus, reikia patikrinti jrenginio techning bukle, iSoriSkai vizualiai apzidrint ir jvertinant: korpusa, elektros kabelj su kistuku,
elektros jungiklio veikima, ventiliacijos angy pralaiduma, veikimo garsuma, paleidima ir veikimo tolyguma. Garantijos metu nau-
dotojas negali iSmontuoti prietaiso ar pakeisti jokiy komponenty, nes tai sukelia garantijos netekima. Visi pazeidimai, pastebimi
atliekant patikrinimg ar eksploatacijos metu, yra signalas, kad turi biti atliktas remontas techninés prieZidros centre. Baige darba,
korpusa, ventiliacijos angas, jungiklius, papildoma rankeng ir dangcius reikia valyti, pvz., su oro srautu (kurio slégis ne didesnis
kaip 0,3 MPa), Sepetéliu arba sausu skuduréliu be chemikaly ir valymo skysciy. Jrankius ir laikiklius valyti sausu, $variu skuduréliu.
Reikia patikrinti jZeminimo ir elektrody gnybty bei suvirinimo kabelio jung€iy kiStuky nusidévéjima. Jei elektrodas pernelyg nu-
sidévi, pvz., kai jo nejmanoma suimti, kreipkités | gamintojg. Draudziama naudoti kitus kabelius nei originalios atsarginés dalys.
Atsarginiy daliy sarasa, jskaitant svarbiausiy zaliavy atsiradima, rasite toya24.pl produkto lape.
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POPIS ZARIZENI

Invertorova svarecka s elektronickymi dily v technologii IGBT (insulated-gate bipolar transistor - bipolami transistor s izolovanym
elektrody urcené ke svafovani nerezové oceli, legované oceli i ke svafovani nezeleznych kovi. Svéfecka s katalogovym Cislem
YT-81355 je invertorovou svareckou pro svarovani obalenou elektrodou (metoda MMA) stejnosmérnym proudem (DC). Svarecka
s katalogovym ¢islem YT-81357 je invertorova svarecka pro svafovani obalenou elektrodou (metoda MMA), stejnosmérmym prou-
dem (DC) a netavici se elektrodou (metoda TIG lift), stejnosmérnym proudem (DC). Svafecka s katalogovym Cislem YT-81358 je
invertorova svarecka pro svarovani obalenou elektrodou (metoda MMA), stejnosmémym proudem (DC) a netavici se elektrodou
(metoda TIG lift), stejnosmérnym proudem (DC), pulznim proudem (DC PULSE). Spravna, bezchybna a bezpe¢na prace vyrobku
zavisi na jeho spravném pouzivani, proto:

Pred zahajenim prace se svareckou si prectéte cely navod k obsluze a uschovejte ho pro pozdéjsi potiebu.

Dodavatel nenese odpovédnost za Skody vzniklé nedodrzenim bezpecnostnich zasad a pokyni tohoto navodu k obsluze.
VYBAVENI

Svérecka se dodava smontovana a kromé pfipojeni svafovacich kabell neni nutna Zadna montaz. Ke svéfecce se dodavaji sva-

feci kabely a ramenni popruh. Svarecka neni vybavena svafovacimi elektrodami. Cislo vyrobku YT-81357, YT-81358 neobsahuje
pfislusenstvi pro svarovani TIG liftem.

TECHNICKE UDAJE
Parametr Mérna jednotka Hodnota
Katalogové ¢islo YT-81355 YT-81357 YT-81358
Hmotnost [kq] 3,97 4,52 6,19
Rozméry [mm] 267 x 128 x 207 300 x 135 x 285 340 x 135 x 285
Napéjeci napéti [V~] 230 230 115 230
Jmenovité frekvence [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. svarovaci proud MMA / TIG lift* [ADC] 30 40/10 10/10 10/10
Max. svarovaci proud MMA/ TIG lift* [ADC] 140 180/180 85/85 200/200
Primér elektrod [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Stupei ochrany P21 1P21S 1P21
Trida izolace | | |
Uginnost zdroje energie [%] 80 80 80
Spotfeba energie v klidovém stavu*™* W] -
Orientacni spotfeba ochranného plynu pro reprezentativni svafovaci pléany a programy (pouze metoda TIG)
helium [He] [I/min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [/min] - 14~24 7~16

*Svafovani metodou TIG je mozné pouze se svareckou s katalogovym Cislem YT-81357 a YT-81358.
** Zafizeni nema klidovy stav

VYZNAM OZNACENI
Typovy Stitek
1
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1. Nazev a adresa vyrobce, ochranna znamka

2. Katalogové Cislo

3. Sériové Cislo

4. Oznaceni typu svarecky: jednofazovy staticky ménic transformator-usmérovac

5. Odkaz na normu, kterou svarecka splfiuje

6. Oznaceni typu svarovani: ruéni svafovani obalenou elektrodou nebo ruéni svafovani metodou TIG
7. Ur€eno pro svarovani v prostfedi se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem

8. Oznaceni symbolu svafovaciho proudu: stejnosmérny proud

9. Jmenovité napéti naprazdno: Spickova hodnota

10. Rozsah vystupnich parametr(i: minimalni svafovaci proud a odpovidajici hodnota smluvniho zatéZového napéti - maximalni
svafovaci proud a odpovidajici hodnota smluvniho zatézového napéti

11, 11a, 11b. Symbol pracovniho cyklu: Procentualni hodnoty pracovniho cyklu pfi okolni teploté 40 °C.
12, 12a, 12b. Symbol pro jmenovity svafovaci proud: Hodnoty jmenovitého svafovaciho proudu

13, 13a, 13b. Symbol smluvniho z&tézového napéti: hodnoty smluvniho z4téZového napéti

14. Symbol napéjeni: jednofazové napajeni se jmenovitou frekvenci 50 Hz / 60 Hz

15. Jmenovité napajeci napéti

16. Maximalni jmenovity napajeci proud

17. Maximalni efektivni napajeci proud

22. Stuperi ochrany

24. Symbol shody se smérnicemi EU o novém piistupu.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY

Svarecka se nesmi nijak upravovat, pfepracovavat ani se nesmi nijak ménit konstrukce,hrozi ztrata shody s normami a ztrata
oznaceni CE. Zafizeni je navrzeno tak, aby splfiovalo poZadavky bézného provozu. Doporucuje se provadét pravidelnou idrzbu,
umozni to udrzet zafizeni v provozuschopném stavu. Servis svarecky je mozné provadét pouze v autorizovanych servisech s
pouZitim originalnich nahradnich dild.

Pokyny pro bezpecné pouzivani svarecky

Obsluha svafecky musi byt proSkolena v obsluze a musi si dikladné seznamena s navodem k obsluze. DodrZujte bezpeénostni
pokyny uvedené v navodu k obsluze. Chrarite si o¢i a obli¢ej ochrannym odévem a svare¢skou maskou. Vyrobce nenese zadnou
odpovédnost za $kody nebo nehody zpisobené nespravnym pouzivanim pfistroje.

Elektricka nebezpeci a bezpeénostni pravidla

Pfi praci se svareckou dodrZujte pravidla bezpecnosti a ochrany zdravi tykajici se svafovani, fezani a spojovani. Pfi nedodrzeni
vySe uvedenych pravidel hrozi pfedevsim:

- vdechovani nebezpecnych latek,

- optické zareni,

- popaleniny,

- poZary a vybuchy,

- Uraz elektrickym proudem;

Proto se doporucuje:

- zafizeni neupravujte. V zadném pfipadé kryt neotvirejte; opravy musi provadét kvalifikovany personal v servisech autorizova-
nych vyrobcem,

- nerozebirejte ochranny kryt a nedotykejte se ¢asti, které mohou byt pod napétim,

- i v pfipadé mensich poruch v elektrickém systému odpojte svafecku od napajeni a odevzdejte ji do autorizovaného servisniho
stfediska,

- pfed kazdym pouzitim zkontrolujte elektrické kabely. Pokud zjistite poskozeni izolace, je tfeba kabely vyménit za nové, bez
z4vad; svarecku s poskozenymi elektrickymi kabely nepouZivejte,

- nevkladejte do vétracich otvori kovové predméty, neprovadéjte servis svarecky sami, servis musi provadét kvalifikovany perso-
nal v servisnich stfediscich autorizovanych vyrobcem,

- svarecku pfipojujte k elektrické siti 230 V / 50 Hz vybavené kontaktem a ochrannym vodicem,

- sitové napajeni musi byt vybaveno vhodnym ochrannym systémem (termomagneticky jisti¢ nebo zpozdéné pojistky) a proudo-
vym chrani¢em s parametry pozadovanymi pfipojenym zafizenim - vypinaci proud 30 mA,

- v nékterych piipadech mize byt obloukovy proud svarecky nebezpecny. Vyvarujte se piimého kontaktu se zemi (nebo svarova-
nou soucasti) a se sklicidlem nebo elektrodou,

- pokazdé, kdyz svarecku nepouzivate, odpojte napajeci kabel od sitové zasuvky.

- neprovadéjte na spotfebici Zadné opravy, je-li pfipojen k elektrické siti.
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Nebezpeci plynouci z nespravného pouzivani svarecky

Nepouzivejte svarecku v blizkosti hoflavych materialti. Pfed zahajenim svafeni pracovisté piipravte, odstrarite z ohroZené oblasti
vSechny hoflavé materidly.

Nesvafujte nadoby a nadrze, které obsahuji nebo obsahovaly plyny nebo hoflavé a/nebo toxické latky. Zkontrolujte, zda byly z
pracovniho prostoru odstranény vSechny plyny - hrozi nebezpeci pozaru, vybuchu, vyparl a otravy.

Je zakézano svafovat za desté nebo snéZeni, svafecka neni chranéna proti vodé. Odpojte svafované zafizeni od svarecky,
svarecku odpojte od elektrické sité a premistéte ji do prostoru bez pfistupu vody (hrozi nebezpedi trazu elektrickym proudem a
poskozeni svarecky).

Nepracujte v prostfedi s vysokou vihkosti. (Nebezpeéi je popsano vyse).

Nepracujte v prostorech bez dostateného vétrani. Svarecka je vybavena ventilatorem, ale ten musi mit zajistény spravné pra-
covni podminky. Zkontrolujte, zda je zaji$téna fadna ventilace a zajistén odvod tepla generovany svareckou, hrozi nebezpegi
zniceni svarecky.

Zajistéte odvod plynl a vypart vznikajicich pfi svafovani, nevdechujte je. PouZivejte specialni masky na ochranu dychacich cest.
Zajistéte spravné vétrani, hrozi nebezpedi otravy a zniceni svarecky.

Nedivejte se do svétla vznikajiciho pri elektrickém oblouku, hrozi nebezpeci vazného poskozeni oéi, viz upozornéni uvedend v
nasledujici Casti.

Nedotykejte se horkych soucast, hrozi nebezpeci: vazného popaleni, viz upozoréni uvedena v nasledujici &asti..

Ocistéte svafovany prvek od rzi, mastnoty nebo barvy. Snizi se tim tvorba Skodlivych vypar(i na minimum.

Ke svafovanému dilu pevné a bezpecné pfipojte uzemnovaci kabel. Misto spoje je tfeba o€istit od necistot, barvy a mastnoty.
Svarovaci a uzemnovaci kabel si neomotavejte kolem téla. Nemifte svarecim hofakem prihliZejici osoby.

Zkontrolujte, zda je svafecka umisténa na rovném a stabilnim povrchu ve svislé poloze. Béhem provozu je zakézéno svarecku
pokladat do jakékoliv jiné polohy. Pro snadnou pfepravu je svafecka vybavena rukojeti a pasem. Pfi svafeni je zakazano drzet
svarecku za rukojet nebo ji zavéSovat za pas.

Svarecku nepouzivejte pro rozmrazovani potrubi.

Prevence popalenin a po$kozeni o€i

Pri svafovani dochazi k taveni kovu. Nepozomost obsluhy svarecky mtze zplsobit vazné popaleniny. Vzdy noste vhodné oble-
¢eni a bezpe€nostni vybaveni. Svafovaci oblouk je velmi nebezpecny pro oéi, protoZe generuje velmi intenzivni infracervené a
ultrafialové zafeni.

Pohled na elekiricky oblouk vznikajici pfi svarovani vazné poskozuje zrak. Dbejte na to, aby se v prostoru svafeni nevyskytovaly
z&dné pfihliZejici osoby. Pracujte s pouZitim vhodnych osobnich ochrannych pomUcek jako jsou:

svarecské rukavice, celoobliejové masky s prizorem s filtrem odpovidajiciho vykonu (sklenény svarecsky filtr s tekutymi krystaly
se stupném ochrany odpovidajicim dané praci), boty s protiskluzovou podrazkou, ochranny odév, ochranna zastéra.

Zejména se doporucuje
NedrZet svafované dily, nedotykat se svafované oblasti, nesvafovat s nasazenymi kontaktnimi ockami, protoze teplo uvolnéné
pii svafovani mize roztavit material Cocek a oko poskodit.

Omezeni a upozornéni pfi praci se svareckou

Zafizeni nesméji pouzivat osoby:

- s implantovanym kardiostimulatorem, s elektricky pohanénymi protézami jako jsou umélé koncetiny, naslouchadla atd.
- nositelé kontaktnich ¢ocek (pfed zahajenim prace musi vyménit kontaktni Cocky za bryle).

- pfihliZejici osoby s vySe uvedenym vybavenim musi dodrZovat bezpeénou vzdalenost od mista svarovani.

OBSLUHA SVARECKY

Priprava k préaci

Pred zahajenim prace zkontrolujte, zda svarecka neni po$kozend. Zkontrolujte stav napajecich a svarecich kabeld, zda nejsou
poskozené. Je zakazano provadét prace s poskozenou svareckou a/nebo s poskozenymi kabely.

Zkontrolujte stav konektort svareciho kabelu a Cistotu a stav zemnici svorky.

Upozornéni! Poskozené kabely je treba vyménit za nové. Opravy kabelli jsou zakézany. Pro vyménu napajeciho kabelu se obratte
se na servisni stfedisko vyrobce.

Zdroj napajeni svarecky
Upozornéni! Pfed pfipojenim zéstréky do zasuvky zkontrolujte, zda je vypina¢ svarecky v poloze vypnuto - O a Ze nejsou zkrato-
vany pfipojovaci kontakty svarecich kabell.

Svafecku je mozné napéjet ze sité jmenovitym napétim a frekvenci, které jsou uvedeny v tabulce technickych tdaju a na vyrob-
nim $titku svarecky.

Napéjeni je mozné i z generatoru, je vSak nutné zajistit, aby proudova kapacita generatoru byla stejna nebo vy3si nez hodnota
maximalniho napajeciho proudu uvedena na vyrobnim Stitku svarecky. V opacném pfipadé nebude mozné dosahnout jmeno-
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vitého vykonu svarecky nebo nebude mozné pracovat vibec. Upozornéni! Pokud se k napajeni svafecky pouziva generator,
zkontrolujte, zda je spravné uzemnén.

Pripojovaci zasuvka musi byt vybavena kontaktnimi vodici a zemnicim vodi¢em, sitové napéjeni musi byt vybaveno automatic-
kym ochrannym zafizenim s vypinacim proudem 16 A. P¥ili§ ¢asté vypinani ochranného zafizeni muze znamenat, Ze sitovy zdroj
musi byt vybaven ochrannym zafizenim s vy$Sim vypinacim proudem.

Je tfeba se vyhybat pfipojeni dlouhymi kabely. Pokud se pouZivaji prodiuzovaci kabely, musi mit kapacitu minimalné stejnou jako
napajeci kabel svarecky.

Vytvoreni vhodného sitového napajeni je tfeba svéfit kvalifikovanému elektrikari. Napajeci sit musi byt v souladu s normou EN
60204-1 nebo normami platnymi v dané zemi.

Instalace svarovacich kabelli pro svafovani MMA s pouZitim obalenych elektrod.
Upozornéni! Pfed pfipojenim svafovacich kabelli zkontrolujte, zda je sitova zastréka svarecky odpojena od sitové zasuvky.

Zasurite zastrcku kabelu svarecky do zasuvky a otoCte ji ve sméru hodinovych rui¢ek aZ do odporu. Zkontrolujte, zda se zastrcka
sama ze zasuvky nevysune.

Svarovaci kabely Ize pfipajit dvéma zplsoby.

Kabel s pruzinovym pfitiskem pfipojte ke svorce ,-“ a kabel s drzakem elektrod ke svorce ,+“ nebo naopak.

Pfi prvni metodé se vétsina tepla vznikajiciho pfi svafovani pfedava svafovanému materialu, nikoli elektrodé. V pripadé obrace-
ného zapojeni se vétsina tepla vznikajiciho pfi svafovani pfedava elektrodé, nikoli svafovaném materilu.

Volba zplsobu pfipojeni se fidi technologickymi pozadavky a informacemi dodavanymi s elektrodami. Ne kazdy typ elektrody
umoZnuje svafovani v opacné polarité.

Pokud se béhem provozu objevi nestabilni oblouk, rozstiik a nerovnomérny svar, je treba vyménit polaritu svafovacich kabell a
znovu zahajit svafovani.

Instalace svafovacich kabelli pro svafovani metodou TIG lift - s ruénim odtahem (YT-81357, YT-81358)
Upozornéni! Pfed pfipojenim svafovacich kabelli zkontrolujte, zda je sitova zastréka svarecky odpojena od sitové zasuvky.

Pro svarovani TIG lift (Tungsten Inert Gass - wolframovy inertni plyn) elektrickym obloukem se doporucuje pouzivat rukojet TIG
vybavenou ru€nim ventilem pro uzavfeni pfivodu ochranného plynu. DrZak musi byt sestaven v souladu s doporu¢enimi vyrobce
drzaku. Do svarovaci pistole vioZte fadné nabrousenou wolframovou elektrodu. Pro spravné naostfeni elektrody se fidte doporu-
Cenimi vyrobce elektrody a svareci pistole. Zasunte zastrcku kabelu svarecky do zasuvky a otocte ji ve sméru hodinovych rucicek
az do odporu. Zkontrolujte, zda se zastr¢ka sama ze zasuvky nevysune. Pripojte proudovy konektor rukojeti TIG ke svorce ,-“ a
zastréku uzemriovaciho kabelu ke svorce ,+“. Plynovou lahev je tfeba umistit na pevny, rovny a stabilni povrch a zajistit ji proti
prevrhnuti. K lahvi pfipojte regulator a pratokomeér, abyste mohli regulovat a odecitat pratok ochranného plynu. Pfipojte plynovou
hadici pfimo k regulatoru umisténému na plynové lahvi rychlospojkou nebo hadicovou svorkou. Otacejte svorkou dostate¢nou
silou tak, abyste dosahli pevného spojeni a zajistili, Ze se hadice béhem provozu neodpoji. NepouZivejte nadmérmou silu, ktera
by mohla hadici poSkodit.

Prepravni pas
UPOZORNENI! Pfi svareni je zakazano drzet svafecku za rukojet nebo ji zavéSovat za pas.

Pro snadnou pfepravu je svafecka vybavena rukojeti a pasem. Pas je tfeba pfipevnit ke svorce v pfedni a zadni Casti svarecky.
Svorky jsou umistény v horni ¢asti krytu svarecky. Nepfipeviujte pas k rukojeti svarecky.

Svarecské prace

Tipy pro svafovani obalenou elektrodou (metoda MMA - Manual Metal ARC - svafovani obalenou elektrodou)

Svarované povrchy je tfeba o€istit od rzi, mazadel, oleje a barvy. Zvolte elektrodu vhodnou pro svafovany material. Doporucuje
se pfedem vyzkouSet elektrodu a nastaveni svafeciho proudu na odpadnim materialu.

Prilozte elektrodu ve vzdalenosti asi 2 cm od mista svafovani a nasadte si svafe¢skou masku. Nasledné jiskrovou nebo kontakini
metodou vytvoFte elektricky oblouk. Pfes okénko svafovaci masky bude vidét elektricky oblouk, jehoZ délka by neméla byt vétsi
nez 1 az 1,5 nasobek priméru elektrody (11).

Dodrzovani spravné délky oblouku je velmi dlezité. Délka oblouku tésné souvisi se svafovacim napétim a proudem. Znecisténi
svafovanych ploch m(iZe negativné ovlivnit kvalitu svaru.

Elektroda by méla byt naklonéna pod uhlem 70 az 80 stupfiti vzhledem k roviné svaru ve sméru kladeni svaru. ZvétSeni uhlu mize
zpusobit Unik strusky. Zmengeni Uhlu mdZe zpusobit nestabilitu oblouku, coz vede k rozstfiku a oslabeni svaru (lll).

Je dulezité udrzovat konstantni délku oblouku po celou dobu svafovani. Jak se elektroda béhem svafovani tavi, je tfeba ji postup-
né snizovat, aby délka oblouku zlistala stejna.

Kdyz se délka elektrody sniZi na pfiblizné 5 cm, pferuste svafovani a vyménte elektrodu za novou. Chcete-li svafovani ukoncit,
jednoduse elektrodu ze svafovaciho bodu vytahnéte. Doporuduje se, aby se elektroda odsouvala postupné zvedanim podél svaru
pokrytého struskou (IV). Tim se zabrani rozstfiku a vzniku pdrdi na svafovanych materialech.

Budte opatrni, svafovany kov a elektroda jsou horké. Struskovy povlak by se mél odstranit aZ po vychladnuti svaru, a to nepfili§

m O R I G I N A L N A vV O D U



Cz

silnym poklepanim svafovacim kladivem. Svafovani Ize znovu zahjit od mista, kde bylo pfedchozi svafovani ukonéeno potom,
co byla odstranéna vrstva strusky.

Svarecku je vhodné uloZit na dobie vétrané, zastinéné misto, bez jakychkoliv prekazek, které by mohly narusit proudéni vzdu-
chu ventilaénim systémem svafecky. Nedodrzeni ventilace vede k prehiati soucasti svafecky a naslednému nenapravitelnému
poskozeni. Béhem provozu nenechavejte svafecku na slunci a nezakryvejte dekou nebo jinym materialem, ktery by mohl narusit
cirkulaci vzduchu.

Tipy, které pomahaji pii svafovani metodou TIG s dotykovym zapalovanim oblouku (YT-81357, YT-81358)

Svafované povrchy je tfeba ogistit od rzi, mazadel, oleje a barvy. Doporucuje se predem vyzkouSet elektrodu a nastaveni svareci-
ho proudu na odpadnim materialu. PouZivejte svafe¢skou masku. Umistéte keramickou trysku drzaku TIG na pracovni plochu tak,
aby se svarovaného povrchu dotykala pouze keramicka tryska a elektroda byla v malé vzdalenosti. Oteviete ventil ochranného
plynu. Potom naklorite svarecku smérem k pracovnimu povrchu tak, aby doslo ke kontaktu mezi elektrodou a povrchem. Zved-
néte horak tak, aby mezi hrotem elektrody a svafenym prvkem byla mezera pfiblizné 2 az 3 mm. Dojde k vytvoFeni oblouku. Po
zapaleni oblouku nastavte sklon elektrody. Elektroda by méla byt naklonéna pod hlem 70 aZ 80 stupriti vzhledem k roviné svaru.
Elektricky oblouk roztavi materidl a vytvori tekutou svarovou jamku, kterd po odstranéni oblouku ztuhne a vytvoii trvaly spoj. Pfi
svafovani tenkych materialti, jako jsou plechy, lze materialy spojovat bez svafovaciho dratu (V1). Pfi svarovani plechd o tloustce
do 6 mm se doporucuje podavat pojivo ze svafovaciho dratu pod thlem 30 stuprit k roviné svaru (V). Svafovani ukonéite zved-
nutim rukojeti, ¢imz prerusite elektricky oblouk. Zavrete plynovy ventil.

Teplotni ochrana/ochrana proti pretizeni

Bez ohledu na provozni reZim nesmi svafecka v nepfetrzitém provozu svafovat maximainim proudem. Na typovém Stitku jsou
uvedeny hodnoty proudu a procento ¢asového useku 10 minut, po které mize svafecka bezpecné pracovat. Zbytek deseti-
minutové doby by mél byt vyuZit k ochlazovani systému svarecky Pfi nedodrZeni pracovniho cyklu se spusti systém ochrany
proti pfehfati. Potom se rozsviti kontrolka oznaCena symbolem teploméru a svafovani nebude mozné, dokud svarovaci systémy
nevychladnou.

Casté pretéZovani svarecky muze vést k jejimu rychlejsimu opotfebeni nebo dokonce poskozeni.

YT-81355

Pracovni zasady

Svafecka automaticky nastavuje riizné parametry pro dosazeni dobrych vysledkd svafovani:

HOT START (horky start) - Pfi zahajeni svafovaciho procesu muze dojit k uréitym potiZim s iniciaci elektrického oblouku. Je to z
toho dlivodu, Ze elektroda i svafovaci prostor jsou studené. BEhem rozbéhu pfivadi svarecka po velmi kratkou dobu na elektrodu
0 néco vys3i proud, nez byl nastaven. To umoZiuje snadnéjsi iniciaci oblouku a zvy3uje stabilitu samotného svafovaciho procesu.
ARC FORCE (stabilizace oblouku) - Béhem svafovani se elektroda vede rukou, to znamena, Ze vzdalenost mezi koncem elektro-
dy a mistem svafovani neni konstantni. Aby se zabranilo pfilepeni elektrody béhem svafovani, reguluje svarecka proud v oblouku.
ANTI-STICK (funkce proti zkratu) - Pokud se elektroda béhem svafovani trvale zasekne, svarecka automaticky snizi proud na
hodnotu, ktera umozni elektrodé oddélit se od svaru a pokracovat ve svafovani.

VRD (Voltage Reduction Device - systém redukce napéti) - Tento systém je navrzen tak, aby po svarovani béhem nékolika mili-
sekund vypnul napajeni. Je také zodpovédny za snizeni napéti na zakryté elektrodé na bezpe¢nou Groven.

Symbol teploty O.C. (tepelna ochrana) - Pokud se na ovladacim panelu rozsviti kontrolka tepelné ochrany oznacena ,°C*, neni
mozné ve svafovani pokracovat. Jakmile teplota klesne na uroven, ktera umoZznuje dalSi praci, kontrolka se. automaticky pfestane
rozsvecet.

Svarovani MMA
UPOZORNENI! Pfed zahajenim prace si prectéte tipy popsané v ¢asti prirucky , Tipy, které vam pomohou pfi svafovani MMA®

Pripojte svafovaci kabely k pfislusnym svorkam.

Pfipojte pruzinovou svorku ke kovové Casti svarované soucasti. Kontaktni plochu je tfeba o€istit od oleje, barvy nebo jinych ne-
Cistot, které by mohly narusit pritok proudu.

Umistéte elektrodu do drzéku. Je mozné pouzit béZné nebo rutilové elektrody. Umistéte konec elektrody zbaveny obalu do svorky.
Elektroda musi byt ve svorce upevnéna tak, aby se pfi praci neposouvala. V jedné Celisti sklicidla jsou zafezy pro znehybnéni
elektrody ve sklicidle.

Typ elektrody je tfeba zvolit podle typu svafovanych materialu.

Dbejte na to, aby zemnici svorka a elektroda byly vzajemné izolovany, nedochazelo k jejich kontaktu a aby se elektroda
nebo jeji svorka nedostala do kontaktu se svafovanym materialem.

Zapojte zastréku napéjeciho kabelu do sitové zasuvky. Pfepnéte spina¢ na zadni strané pfistroje do polohy zapnuto - I. Pokud
je tfeba pristroj ochladit, ventilator svarecky se zapne automaticky. Na ovladacim panelu svafecky se rozsviti LED kontrolka
napajeni a na displeji se zobrazi hodnota svafovaciho proudu. Pomoci regulatoru nastavte svarovaci proud odpovidajici typu a
tloustce svafovanych materialli v rozsahu 30 A - 140 A. Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody
jsou uvedeny nize.

O R I G I N A L N AV O D U
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Pramér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

Zakryjte si obli¢ej svarecskou maskou a miiZete zaCit se svafovanim.. Pro snadnéjsi iniciaci oblouku posurite elektrodu smérem k
mistu, odkud bude svafovani zahajeno. Jakmile se elektroda dostane do kontaktu se svafovanym materialem, mimé ji zvednéte,
naklorite a udrZujte oblouk konstantni délky. Po dokon&eni prace zkontrolujte, zda jsou zemnici svorka a elektroda, ktera zlstala v
drzéku, vzajemné izolovany. Zkontrolujte, zda nedochazi k jejich kontaktu a elektroda nebo jeji svorka se nedotyka svafovaného
materialu. Svarecku vypnéte otocenim spinace do polohy vypnuto - O. Pokud je stéle slySet chod ventilatoru a kontrolka napajeni
stale sviti, znamena to, ze svafecka chladi elektroniku, po jejim ochlazeni se ventilator a LED kontrolka napajeni automaticky
vypnou. Béhem této doby neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky. Mohlo by dojit k prehiati elektroniky svarecky. Svarovaci kabely
je nyni mozné odpojit. Po automatickém vypnuti ventilatoru odpojte napéjeci kabel svarecky, potom pokraujte v udrzbé.

YT-81357

Pracovni zésady

WELDING (svafovani MMA) - reZim svafovani obalenou elektrodou.

LIFT TIG (svafovani metodou TIG lift - s odtahovanim) - rezim svafovani netavici se elektrodou s dotykovym zapalovanim oblouku
HOT START (horky start) - Pfi zahajeni svafovaciho procesu mize dojit k uréitym potiZim s iniciaci elektrického oblouku. Je to z
toho divodu, Ze elektroda i svafovaci prostor jsou studené. BEhem rozbéhu privadi svarecka po velmi kratkou dobu na elektrodu
0 néco vys8i proud, nez byl nastaven. To umoZiuje snadnéjsi iniciaci oblouku a zvy3uje stabilitu samotného svafovaciho procesu.
ARC FORCE (stabilizace oblouku) - BEhem svafovani se elektroda vede rukou, to znamena, Ze vzdalenost mezi koncem elektro-
dy a mistem svarovani neni konstantni. Aby se zabranilo pfilepeni elektrody béhem svarovani, reguluje svarecka proud v oblouku.
ANTI-STICK (funkce proti zkratu) - Pokud se elektroda béhem svafovani trvale zasekne, svafeCka automaticky snizi proud na
hodnotu, ktera umozni elektrodé oddélit se od svaru a pokracovat ve svafovani.

VRD (Voltage Reduction Device - systém redukce napéti) - Tento systém je navrzen tak, aby po svarovani béhem nékolika mili-
sekund vypnul napajeni. Je také zodpovédny za snizeni napéti na zakryté elektrodé na bezpeénou Uroven.

Teplotni symbol (tepelna ochrana) - Pokud na displeji svarecky sviti indikator tepelné ochrany (k), neni mozné pokracovat ve
svarovani. Jakmile teplota klesne na droven, ktera umoZznuje dalSi praci, kontrolka automaticky zhasne.

Svarovani MMA
UPOZORNENI! Pred zahajenim prace si prectéte tipy popsané v ¢asti pfirucky ,Tipy, které vam pomohou pfi svafovani MMA*

Pfipojte svafovaci kabely k pfislusnym svorkam.

Pripojte pruzinovou svorku ke kovové ¢asti svafované soucasti. Kontaktni plochu je tfeba o€istit od oleje, barvy nebo jinych ne-
Cistot, které by mohly narusit pritok proudu.

Umistéte elektrodu do drzaku. Je mozné pouzit béZné, rutilové nebo celulosové elektrody. Umistéte konec elektrody zbaveny
obalu do svorky. Elektroda musi byt ve svorce upevnéna tak, aby se pii praci neposouvala. V jedné Celisti skli¢idla jsou zéfezy
pro znehybnéni elektrody ve sklicidle.

Typ elektrody je tfeba zvolit podle typu svafovanych materiald.

Dbejte na to, aby zemnici svorka a elektroda byly vzajemné izolovany, nedochazelo k jejich kontaktu a aby se elektroda
nebo jeji svorka nedostala do kontaktu se svafovanym materialem.

Zapojte zastréku napajeciho kabelu do sitové zasuvky.

Prepnéte spina¢ na zadni strané pfistroje do polohy zapnuto - |. Pokud je tfeba pfistroj ochladit, ventilator svarecky se zapne
automaticky. Pockejte pfiblizné 3 sekundy, neZ se pFistroj piné spusti. Na displeji svarecky (1l) se zobrazi svafovaci proud v poli
(i), jednotka (f) a provozni rezim (a) nebo (b). Kratkym stisknutim multifunk&niho knofliku se prepinaji parametry svarecky, jeho
otacenim se nastavuje hodnota zvoleného parametru. Pfed zahajenim préce je tfeba nastavit parametry svafovani. Za timto
UCelem kratce stisknéte multifunkéni knoflik a zvolte funkci HOT START, na displeji svarecky se objevi symbol (g). Pokud je
zobrazena jednotka (d), je mozné nastavit proud funkce HOT START v rozsahu 0 % - 10 %, pokud je zobrazena jednotka (e), je
mozné nastavit dobu horkého startu v rozsahu 0 - 1.0 s. Potom kratkym stisknutim multifunkéniho otoéného knofliku zvolte funkci
ARC FORCE, na svafe¢ce se zobrazi symbol (i). Pokud je zobrazena jednotka (d), je moZné nastavit proud oblouku v rozsahu
0 - 10%. Pred svafovanim nastavte rezim svafovani kratkym stisknutim multifunkéniho otoéného knofliku. Pokud se na displeji
zobrazi symbol (a), znamena to, Ze byl zvolen reZim svafovani MMA. V tomto reZimu je mozné aktivovat funkci VRD. Funkci
VRD aktivujete stisknutim a pfidrzenim multifunkéniho otoéného knofliku po dobu pfiblizné 5 sekund. Rozsviceni symbolu (h) na
displeji signalizuje, Ze je funkce aktivovana. V reZimu svafovani MMA nastavte otd¢enim multifunkéniho otoéného knofliku svaro-
vaci proud odpovidajici typu a tloustce svafovanych materiald v rozsahu 40 A - 180 A. Nastaveni svafovaciho proudu se zobrazi
graficky (c), zobrazi se jednotka (f) a hodnota svafovaciho proudu v poli (j). Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na
priméru elektrody jsou uvedeny nize.

O R I G I N A L N A vV O D U
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Pramér elektrody [mm]: Svarovaci proud [A]
16 20-50
2 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Zakryjte si obli¢ej svarecskou maskou a miiZete za€it se svafovanim.. Pro snadnéjsi iniciaci oblouku posurite elektrodu smérem k
mistu, odkud bude svafovani zahajeno. Jakmile se elektroda dostane do kontaktu se svafovanym materialem, mimé ji zvednéte,
naklorite a udrZujte oblouk konstantni délky.
Po dokonéeni prace zkontrolujte, zda jsou zemnici svorka a elektroda, ktera zustala v drzaku, vzajemné izolovany. Zkontrolujte,
zda nedochéazi k jejich kontaktu a elektroda nebo jeji svorka se nedotyka svafovaného materialu. Svarecku vypnéte otoéenim
spinace do polohy vypnuto - O. Pokud je stale slySet chod ventilatoru a kontrolka napajeni stale sviti, znamena to, ze svarecka
chladi elektroniku, po jejim ochlazeni se ventilator a LED kontrolka napajeni automaticky vypnou. Béhem této doby neodpojujte
napajeci kabel ze zasuvky. Mohlo by dojit k prehfati elektroniky svarecky. Svafovaci kabely je nyni mozné odpojit. Po automatic-
kém vypnuti ventilatoru odpojte napajeci kabel svarecky, potom pokraduijte v idrzbé.

Svafovani metodou TIG lift
UPOZORNENI! Pfed zahajenim prace si pfectéte tipy popsané v ¢asti prirucky , Tipy, které vam pomohou pfi svarovani TIG lift".

Drzak netavici se elektrody musi byt sestaven v souladu s doporucenimi vyrobce drzaku. Zasunte zastréku kabelu svafecky do
zasuvky a otocte ji ve sméru hodinovych rucicek az do odporu. Zkontrolujte, zda se zastrcka sama ze zasuvky nevysune. Pfipojte
proudovy konektor rukojeti TIG ke svorce ,-“ a zastréku uzemriovaciho kabelu ke svorce ,+*. VloZte netavici se elektrodu do téla
drzéku TIG. Pripojte pruzinovou svorku ke kovové ¢asti svafované soucasti. Kontaktni plochu je tfeba o€istit od oleje, barvy nebo
jinych negistot, které by mohly narusit pratok proudu. Pfipojte plynovou hadici pfimo k regulatoru umisténému na plynové lahvi
rychlospojkou nebo hadicovou svorkou. Na regulatoru tiakové lahve nastavte poZadovany tlak ochranného plynu odeétenim hod-
noty z manometru. Dbejte na to, aby zemnici svorka a elektroda byly vzajemné izolovany, nedochazelo k jejich kontaktu
a aby se elektroda nebo jeji svorka nedostala do kontaktu se svafovanym materialem. Zapojte zastréku napajeciho kabelu
do sitové zasuvky. Pfepnéte spina¢ na zadni strané pfistroje do polohy zapnuto - I. Pokud je tfeba piistroj ochladit, ventilator sva-
feCky se zapne automaticky. Na displeji svarecky (Il) se zobrazi svafovaci proud v poli (j) a provozni rezim (a) nebo (b). Kratkym
stisknutim multifunkéniho knofliku se pfepinaji parametry svarecky, jeho otaenim se nastavuje hodnota zvoleného parametru.
Pred svafovanim nastavte rezim svafovani kratkym stisknutim multifunkéniho otoéného knofliku. V rezimu svafovani TIG LIFT
nastavte otaCenim multifunkéniho otoéného knofliku svafovaci proud odpovidajici typu a tloustce svafovanych material(i v rozsa-
hu 10 A - 180 A. Nastaveni svafovaciho proudu se zobrazi graficky (c), zobrazi se jednotka (f) a hodnota svafovaciho proudu v
poli (j). Typické hodnoty svafovaciho proudu a prétoku plynu v zavislosti na priméru elektrody a tloustce svafovaného materialu
pii svafovani nerezové oceli jsou uvedeny nize.

Tloudtka materialu [mm]: Priimér wolframové elektrody [mm] Primér sv?r;on\;?mho drétu Svarovaci proud [A] Pritok plynu [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
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Zakryjte si oblicej svafecskou maskou a mizete zacit se svafovanim.. Otevfete ventil ochranného plynu. Pfiblizné po 2 sekun-
dach zapnéte oblouk tak, Ze pfivedete wolframovou elektrodu do kontaktu se svafovanym materidlem, potom ji pro vznik oblouku
zvednéte do vzdalenosti pfiblizné 2 az 3 mm. Vedte rukojet plynulym pohybem po celé délce svaru a udrzujte oblouk konstantni.
Svarovani ukoncite zvednutim rukojeti, €imZ prerusite elektricky oblouk. Zavfete plynovy ventil. Po dokon&eni prace zkontroluite,
zda jsou zemnici svorka a elektroda, ktera zustala v drzaku, vzajemné izolovany. Zkontrolujte, zda nedochazi k jejich kontaktu a
elektroda nebo jeji svorka se nedotyka svafovaného materialu. Svafecku vypnéte otoéenim spinace do polohy vypnuto - O. Pokud
je stéle slySet chod ventilatoru a kontrolka napajeni stale sviti, znamena to, Ze svarecka chladi elektroniku, po jejim ochlazeni se
ventilator a LED kontrolka napajeni automaticky vypnou. Béhem této doby neodpojujte napajeci kabel ze zasuvky. Mohlo by dojit
k prehrati elektroniky svarecky. Svarovaci kabely je nyni mozné odpojit. Po automatickém vypnuti ventilatoru odpojte napajeci
kabel svarecky, potom pokracujte v udrzbé.
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Pracovni zasady

STICK (svarovani metodou MMA) - rezim svafovani obalenou elektrodou.

LIFT TIG (svafovani metodou TIG lift - s odtahovanim) - rezim svafovani netavici se elektrodou s dotykovym zapalovanim oblouku
HOT START (horky start) - Pfi zahajeni svafovaciho procesu muze dojit k ur€itym potiZim s iniciaci elektrického oblouku. Je to z
toho dlivodu, Ze elektroda i svafovaci prostor jsou studené. BEhem rozbéhu pivadi svarecka po velmi kratkou dobu na elektrodu
0 néco vyssi proud, nez byl nastaven. To umoZiuje snadnéjsi iniciaci oblouku a zvySuje stabilitu samotného svafovaciho procesu.
ARC FORCE (stabilizace oblouku) - BEhem svafovani se elektroda vede rukou, to znamena, Ze vzdalenost mezi koncem elektro-
dy a mistem svafovani neni konstantni. Aby se zabranilo pfilepeni elektrody béhem svafovani, reguluje svafecka proud v oblouku.
ANTI-STICK (funkce proti zkratu) - Pokud se elektroda b&hem svarovani trvale zasekne, svarecka automaticky snizi proud na
hodnotu, ktera umozni elektrodé oddélit se od svaru a pokraCovat ve svafovani.

VRD (Voltage Reduction Device - systém redukce napéti) - Tento systém je navrzen tak, aby po svafovani béhem nékolika mili-
sekund vypnul napajeni. Je také zodpovédny za sniZeni napéti na zakryté elektrodé na bezpeénou Uroven.

DC PULSE (pulzni proud) - funkce svafovani pulznim proudem. Pouzity proud dosahuije stfidavé nizkych a Spickovych hodnot.
UmozZiuje vytvofeni svaru s pravidelnym tvarem a jemné krystalickou strukturou, eliminuje rozstfikovani svaru a zvySuje odolnost
spoje proti praskani za tepla.

PFC (power factor correction) - systém, ktery zlepSuje ekonomiku vyuZiti energie.

,-EH" (tepelnd ochrana) - Pokud na displeji svarecky blika indikator tepelné ochrany oznaéeny ,-EH*, neni mozné pokracovat ve
svafovani. Jakmile teplota klesne na uroveri, ktera umoZznuje dal$i praci, kontrolka automaticky zhasne.

Svarovani MMA
UPOZORNENI! Pfed zahajenim prace si prectéte tipy popsané v ¢asti prirucky , Tipy, které Vam pomohou pfi svafovani MMA®,

Pfipojte svafovaci kabely k pfislusnym svorkam.

Pfipojte pruZinovou svorku ke kovové Casti svafované soucasti. Kontaktni plochu je tfeba o€istit od oleje, barvy nebo jinych ne-
Cistot, které by mohly narusit pratok proudu.

Umistéte elektrodu do drzaku. Je mozné pouzit béZné, rutilové nebo celulosové elektrody. Umistéte konec elektrody zbaveny
obalu do svorky. Elektroda musi byt ve svorce upevnéna tak, aby se pfi praci neposouvala. V jedné Celisti sklicidla jsou zéfezy
pro znehybnéni elektrody ve sklicidle.

Typ elektrody je tfeba zvolit podle typu svafovanych materiald.

Dbejte na to, aby zemnici svorka a elektroda byly vzajemné izolovany, nedochazelo k jejich kontaktu a aby se elektroda
nebo jeji svorka nedostala do kontaktu se svarovanym materialem. Zapojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky.
Prepnéte spina¢ na zadni strané pristroje do polohy zapnuto - . Pokud je tfeba pfistroj ochladit, ventilator svarecky se zapne auto-
maticky. Pockejte pfiblizné 3 sekundy, nez se pfistroj piné spusti. Pfed zahajenim prace je tfeba nastavit reZim prace a parametry
svarovani. Na ovladacim panelu se rozsviti LED kontrolka indikujici posledni nastaveny rezim svarovani, na displeji (I1) se zobrazi
hodnota svafovaciho proudu v poli (a) a druh svafovani (b). Kratce stisknéte funkéni tlagitko oznacené symbolem trojuhelniku
sméfujicim doll a nastavte rezim svafecky na STICK. KdyZ se rozsviti kontrolka oznaéena STICK, znamena to, Ze je svarecka
v rezimu svafovani MMA. VicefunkEnim oto¢nym knoflikem nastavte svafovaci proud odpovidajici typu a tloustce svafovanych
materiall v rozsahu 10 A - 200 A. Typické hodnoty svafovaciho proudu v zavislosti na priméru elektrody jsou uvedeny nize.

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

Chcete-li aktivovat nebo deaktivovat funkci VRD, stisknéte a pridrzte pfiblizné 3 sekundy, potom uvolnéte funkéni tlacitko ozna-
¢ené jako MENU. Rozsviceni symbolu (c) na displeji signalizuje, Ze je funkce aktivovana. Kratkym stisknutim multifunkéniho
oto¢ného knofliku se pfepinaji parametry svarecky, jeho otatenim se nastavuje hodnota zvoleného parametru. Typ elektrody - na
displeji se rozsviti symbol (g), otd¢enim multifunkéniho otoéného knofliku vyberte typ elektrody v poli (a): E10: Celulézova elek-
troda E6010, E13: Rutilova elektroda E6013, E18: Alkalicka elektroda E7018. Proud funkce HOT START- Na displeji se rozsviti
symbol (d) a jednotka (e), otaéenim multifunkéniho otoéného knofliku nastavte aktuéini hodnotu v poli (a) v rozsahu 0 % - 50 %.
Cas funkce HOT START - Na displeji se zvyrazni symbol (d) a jednotka (f), otaCenim multifunk&niho otoéného knofliku nastavte
pole (a) na ¢asovou hodnotu v rozsahu 0's. - 2 s. Proud oblouku funkce ARC FORCE - Na displeji se rozsviti symbol (g) a jed-
notka (e), ota¢enim multifunkéniho otoéného knofliku nastavte v poli (a) hodnotu proudu v rozsahu -15 % - +15 %. Zakryjte si
oblicej svarecskou kuklou a maskou a mizete zagit se svarovanim. Pro snadnéjsi iniciaci oblouku posurite elektrodu smérem k
mistu, odkud bude svafovani zahajeno. Jakmile se elektroda dostane do kontaktu se svafovanym materialem, mimé ji zvednéte,
naklorite a udrZujte oblouk konstantni délky. Po dokonéeni prace zkontrolujte, zda jsou zemnici svorka a elektroda, ktera zlstala v
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drzaku, vzajemné izolovany. Zkontrolujte, zda nedochazi k jejich kontaktu a elektroda nebo jeji svorka se nedotyka svarovaného
materilu. Svafecku vypnéte otoéenim spinace do polohy vypnuto - O. Pokud je stéle slySet chod ventilatoru, znamena to, Ze
svarecka chladi elektroniku, po jejim ochlazeni se ventilator automaticky vypne. Béhem této doby neodpojujte napajeci kabel ze
zasuvky. Mohlo by dojit k prehfati elektroniky svarfecky. Svafovaci kabely je nyni mozné odpojit. Po automatickém vypnuti venti-
latoru odpojte napajeci kabel svarecky, potom pokraCujte v Udrzbé.

Svarovani metodou TIG lift
UPOZORNENI! Pred zahajenim prace si prectéte tipy popsané v asti prirucky , Tipy, které vam pomohou pfi svarovani TIG lift".

Drzak netavici se elektrody musi byt sestaven v souladu s doporuéenimi vyrobce drzaku.

Zasurite zastrcku kabelu svarecky do zasuvky a ototte ji ve sméru hodinovych ru¢iéek az do odporu. Zkontrolujte, zda se zastrcka
sama ze zasuvky nevysune.

Pripojte proudovy konektor rukojeti TIG ke svorce ,-* a zastrku uzemrovaciho kabelu ke svorce ,+*. VloZte netavici se elektrodu
do téla drzaku TIG. Pipojte pruZinovou svorku ke kovové ¢asti svafované soucasti. Kontaktni plochu je tfeba o€istit od oleje, barvy
nebo jinych necistot, které by mohly narusit pratok proudu.

Pripojte plynovou hadici pfimo k regulatoru umisténému na plynové lahvi rychlospojkou nebo hadicovou svorkou. Na regulatoru
tlakové lahve nastavte poZadovany tlak ochranného plynu odeétenim hodnoty z manometru. Dbejte na to, aby zemnici svorka
a elektroda byly vzajemné izolovany, nedochazelo k jejich kontaktu a aby se elektroda nebo jeji svorka nedostala do
kontaktu se svafovanym materialem. Zapojte zastr¢ku napajeciho kabelu do sitové zasuvky.

Prepnéte spina¢ na zadni strané pfistroje do polohy zapnuto - I. Pokud je tfeba pfistroj ochladit, ventilator svarecky se zapne
automaticky. Pockejte pfiblizné 3 sekundy, nez se pfistroj piné spusti. Pfed zahajenim prace je tfeba nastavit reZim prace a pa-
rametry svafovani. Na oviadacim panelu se rozsviti LED kontrolka indikujici posledni nastaveny rezim svarovani, na displeji (I1)
se v poli (a) zobrazi hodnota svafovaciho proudu v poli a v poli jednotka svafovaciho proudu (b). Kratce stisknéte funkéni tlacitko
oznacené symbolem trojuhelniku sméfujicim dold a nastavte rezim svarecky na LIFT TIG. KdyZ se rozsviti kontrolka oznacena
LIFT TIG, znamena to, Ze je svarecka v reZimu svarovani TIG Lift. Otaenim multifunkéniho oto¢ného knofliku nastavte svafovaci
proud odpovidajici druhu a tloustce svafovaného materialu v rozsahu 10 A- 200 A. Typické hodnoty svarovaciho proudu a pritoku
ochranného plynu v zavislosti na priméru wolframové elektrody a tloustce svarfovaného materialu pfi svarovani nerezové oceli
jsou uvedeny niZe.

Tloudtka materialu [mm]: Primér elektrod [mm] Primér sv?rz]on\;?cmo drétu Svarovaci proud [A] Pratok plynu [I/min]
05 10 1,0 35-40 4-6
038 10 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Kazdym kratkym stisknutim multifunkéniho oto¢ného knofliku oznaéeného jako MENU se prepinaji parametry svarecky, jeho
otacenim se nastavuje hodnota zvoleného parametru.

Zapnutilvypnuti funkce DC PULSE / Pulse frequency - Na displeji se zobrazi jednotka (i). Pro aktivaci funkce DC PULSE, nastavte
v poli (a) otd¢enim multifunkéniho otocného knofliku frekvenci pulzd v rozsahu 1 Hz - 100 Hz. Aktivaci funkce signalizuje symbol
(h) na displeji. Pro deaktivaci funkce DC PULSE nastavte v poli (a) hodnotu frekvence na 0 Hz.

Impulsni hodnota $pickového proudu (impulsni proud) - Na displeji se rozsviti symbol (h) a jednotka (e), otaenim multifunkéniho
oto¢ného knofliku nastavte aktualni hodnotu v poli (a) v rozsahu 10 % - 50 %. Impulsni proud Ize nastavit i v pfipadé, kdy je funkce
DC PULSE deaktivovana.

Impulsni hodnota zakladniho proudu (z&kladni proud) - Na displeji se rozsviti symbol (j) a (e), otacenim multifunkéniho oto¢ného
knofliku nastavte hodnotu zakladniho proudu v poli (a) v rozsahu 10 % - 50 %. Zakladni proud je mozné nastavit i v pfipadé, kdy
je funkce DC PULSE deaktivovana.

Zakryjte si oblicej svaretskou maskou a mizete zacit se svafovanim.. Otevfete ventil ochranného plynu. Vytvorte oblouk tak, ze
pivedete wolframovou elektrodu do kontaktu se svafovanym materidlem, potom ji pro vznik oblouku zvednéte do vzdalenosti
piiblizné 2 az 3 mm. Svafovani ukongite zvednutim rukojeti, ¢imz prerusite elektricky oblouk. Zaviete plynovy ventil. Po dokonceni
prace zkontrolujte, zda jsou zemnici svorka a elektroda, ktera zistala v drzaku, vzajemné izolovany. Zkontrolujte, zda nedochazi
k jejich kontaktu a elektroda nebo jeji svorka se nedotyka svafovaného materidlu. Svafecku vypnéte otoéenim spinace do polohy
vypnuto - O. Pokud je stéle slySet chod ventilatoru znamena to, Ze svarecka chladi elektroniku, po jejim ochlazeni se ventilator
a displej svafecky automaticky vypnou. Béhem této doby neodpojujte napéjeci kabel ze zasuvky. Mohlo by dojit k prehrati elek-
troniky svarecky. Svafovaci kabely je nyni mozné odpojit. Po automatickém vypnuti ventilatoru odpojte napajeci kabel svarecky,
potom pokraujte v udrzbé.
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ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SOUVISEJICi JEVY

Svarecka patfi do tfidy A (podle normy EN 60974-10), coz znamend, ze neni uréena pro pouziti v obytnych prostorech, kde je
elektfina dodavana z vefejné sité nizkého napéti. V téchto mistech mohou nastat potencialni potize se zajisténim elektromagne-
tické kompatibility kvili rueni zplsobenému vedenim a vyzafovanim. Béhem svafovani maze dojit k interakci elektrického zafi-
zeni v blizkosti pracovniho prostoru se svareckou. Elektricky oblouk vznikajici pfi svarovani vytvari elektromagnetické pole, které
ovliviiuje provozni elektrické systémy a zafizeni. Obsluha svafecky proto musi dodrZovat bezpeénostni opatreni v oblastech, kde
toto zafeni mize predstavovat riziko pro osoby nebo zafizeni (napf. v blizkosti nemocnic, laboratoff, zdravotnickych zafizeni, RTV
a pocitacového vybaveni). Neni mozné urcit a zméfit typ a silu vlivu elektromagnetického pole generovaného svareckou na jina
zafizeni. V dUsledku toho je obtizné dat presny navod, jak tento jev omezit. V mistech, kde hrozi potenciélni nebezpeci, je tfeba
pfijmout zviastni opatfeni a pokud mozno pouzit zastény a ochranné filtry. Svafovaci kabely by mély byt na zemi, co nejkratsi
a uloZené blizko u sebe. Vyrobce nenese odpovédnost za $kody zplisobené pouzivanim svarecky na vySe uvedenych mistech
nebo v disledku nespravného pouzivani svarecky.

UPOZORNENI: Toto zafizeni neni v souladu s normou |[EC 61000-3-12. Pokud je zafizeni pfipojeno k vefejné siti nizkého napéti,
je v odpovédnosti instalatéra nebo uzivatele zafizeni, aby v pfipadé potfeby konzultoval s provozovatelem distribuni sité, zda
je mozné zafizeni pfipajit.

UDRZBA A NAHRADNi DILY

UPOZORNENI! Ne? pistoupite k sefizeni, technické obsluze nebo drzbg, vytahnéte zastréku svarecky ze sitové zasuvky. Po
ukonceni praci je tfeba zkontrolovat technicky stav zafizeni vnéjsi vizuaini kontrolou a posouzenim: télesa, elektrického kabelu
se zastrckou, innosti elektrického spinace, prichodnosti vétracich otvord, hlu¢nosti provozu, spusténi a rovnomérnosti provozu.
UZivatel nesmi v zaruéni dobé demontovat zafizeni ani vyménovat Zadné podsestavy nebo jiné prvky, vede to ke ztraté narokl
vyplyvajicich ze zaruky. Veskeré zavady, kterych si vSimnete pfi prohlidce nebo béhem prace, jsou signalem k provedeni opravy v
servisu. Po zakonCeni prace ocistéte kryt, ventilani otvory, spinace, prepinace, pfidavnou rukojet a clony napf. proudem vzduchu
(tlak maximalné 0,3 MPa), Stétcem nebo suchym hadfikem bez pouZiti chemickych prostfedk a Cisticich kapalin. Svafecku a
rukojeti oCistéte Cistym suchym hadrikem.

Je tfeba zkontrolovat opotfebeni zemnicich a elektrodovych svorek a pfipojovacich zastréek svafovaciho kabelu. V pfipadé nad-
mérmého opotfebeni, napf. kdyZ neni mozné upevnit elektrodu, kontaktujte vyrobce. PouZiti jinych nez originalnich nahradnich
dild je zakazano.

Seznam nahradnich dilt véetné vyskytu kritickych surovin naleznete na strankach toya24.pl pod produktovym listem.
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CHARAKTERISTIKA ZARIADENIA

Invertorova zvaracka vdaka pouZitiu elektronickych komponentov s technolégiou IGBT umoziuje vykonavat zvaracie prace s
najnizSou spotrebou energie a maximalnou vykonnostou. Na zvaranie sa mdzu pouzivat elektrody urcené na zvaranie nehrdza-
vejlcej ocele, legovanej ocele a tieZ neZeleznych kovov. Zvaracka s kat. €. YT-81355 je invertorova zvaracka na zvaranie oba-
lenou elektrodou (metdda MMA) jednosmernym pridom (DC). Zvaracka s kat. &. YT-81357 je invertorova zvaracka na zvaranie
obalenou elektrodou (metdéda MMA), jednosmernym pridom (DC) a netavnou elektrédou (metdda TIG lift), jednosmernym pru-
dom (DC). Zvéracka s kat. €. YT-81358 je invertorova zvaracka na zvaranie obalenou elektrdou (metdda MMA), jednosmernym
pridom (DC) a netavnou elektrddou (metéda TIG lift), jednosmernym pridom (DC), impulznym pradom (DC PULSE). Spravne,
bezporuchové a bezpeéné fungovanie naradia zavisi od toho, &i sa naradie spravne pouziva, preto:

Skor nez zacnete vyrobok pouzivat oboznamte sa s celym obsahom pouzivatel'skej prirucky. Prirucku nalezite uschovajte.

Za pripadné Skody, ktoré vzniknu nasledkom nedodrZiavania bezpecnostnych pokynov a odporucani, ktoré si uvedené v tejto
prirucke, vyrobca ani dodavatel nezodpoveda.

VYBAVENIE
Zvéracka sa dodava zmontovana a okrem pripojenia zvaracich kablov nie je potrebna Ziadna montéz. V siprave zvaracky su zva-

racie kable a ramenny popruh. V sliprave zvaracky nie su zvaracie elektrody. Vyrobok s kat. €. YT-81357, YT-81358 neobsahuje
prislusenstvo potrebné na zvaranie metddou TIG lift.

TECHNICKE PARAMETRE
Parameter Merna jednotka Hodnota
Katalogové ¢. YT-81355 YT-81357 YT-81358
Hmotnost [kq] 3,97 4,52 6,19
Rozmery [mm] 267 x 128 x 207 300 x 135 x 285 340 x 135 x 285
Zdrojové napétie [V~] 230 230 115 230
Menovita frekvencia [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. zvaraci prad MMA/ TIG lift* [ADC] 30 40/10 10/10 10/10
Max. zvaraci prad MMA/ TIG lift* [ADC] 140 180/180 85/85 200/200
Priemer elektrod [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Stupei ochrany krytom P21 1P21S 1P21
Trieda izolacie (ochrany krytom) | | |
Efektivnost el. zdroja [%] 80 80 80
Spotreba energie pocas necinnosti** W]
Orientacna spotreba ochranného plynu pri reprezentativnych zvéracich planoch a programoch (len metéda TIG)
hélium [He] [I/min] 14~24 7~16
argon [Ar] [/min] 14~24 7~16
*Zvaranie metodou TIG lift je mozné len s pouZitim vyrobkov s kat. €. YT-81357, YT-81358.
** Zariadenie nema stave necinnosti
VYSVETLENIE OZNACENi
Vyrobny Stitok
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
12 12a 12b
7 o 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Nazov a adresa vyrobcu, ochranna znamka

2. Katalégové Cislo

3. Sériové Cislo

4. Oznacenie typu zvaracky: jednofazovy staticky meni¢ — transformator — usmerfiova¢

5. Referencia na normu, ktorej poZiadavky zvaracka spiia

6. Oznacenie typu zvarania: ru¢né zvaranie obalenymi elektrédami alebo rucné zvaranie metédou TIG

7. Ur€end na zvaranie v prostredi so zvySenym rizikom zasahu el. pradom

8. Oznacenie symbolu zvaracieho pradu: jednosmerny prud

9. Menovité napétie bez zataZenia: Spickova hodnota

10. Rozsah vystupnych parametrov: minimalny zvaraci prid a zodpovedajtca (podfa pridu) hodnota zatazového napatia — ma-
ximalny zvaraci prad a zodpovedajlica hodnota konvencného zatazového napatia

11, 11a, 11b. Symbol pracovného cyklu: percentudine hodnoty pracovného cyklu pri teplote okolia +40 °C
12, 12a, 12b. Symbol menovitého zvaracieho prudu: hodnoty menovitého zvaracieho pridu

13, 13a, 13b. Symbol konvenéného zatazového napétie: hodnoty konvenéného zéatazového napétia

14. Symbol napéjania: jednofazové napajanie s menovitou frekvenciou 50 Hz / 60 Hz

15. Menovité napétie napajania

16. Maximalny menovity napajaci prud

17. Maximalny efektivny napajaci prud

22. Stuperi ochrany krytom )

24. Symbol zhody s prisluSnymi smernicami nového pristupu EU.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNE POKYNY

Zariadenie sa nesmie nijakym spésobom upravovat, menit ani inak modifikovat' pod hrozbou straty zhody s normami a straty
oznacenia CE. Zariadenie je navrhnuté tak, aby splfalo poziadavky normalnej prace. Odpori¢ame, aby ste vykonavali pravidelni
Udrzbu, ktora udrZi zariadenie v prevadzkyschopnom stave. Servis zvaracky vykonavajte len v autorizovanych servisoch s pou-
zitim origindlnych nahradnych dielov.

Pokyny tykajuce sa bezpecného pouzivania

Operator zvaracky musi byt zaskoleny ohladne obsluhy, a musi si tiez pozorne precitat’ pouzivatelskd prirucku. Dodrziavajte
bezpecénostné pokyny uvedené v pouZivatel'skej prirucke. Chrante oci a tvar pouzivanim vhodného ochranného odevu a zvarad-
skej masky/Stitu. Vyrobca nenesie ziadnu zodpovednost za Skody alebo nehody spdsobené nespravnym pouzivanim zariadenia.

Elektrické rizika a bezpecnostné zasady

Pri praci so zvaracékou dodrziavajte predpisy BOZP, ktoré sa tykaju zvarania, rezania a spajania. V pripade, ak nebudl dodrZia-
vané vysSie spomenuté zasady, hlavné nebezpecenstva a rizika s nasledovné:

- vdychovanie nebezpecénych latok,

- optické Ziarenie,

- popéleniny,

- poziare a vybuchy,

- zasah elektrickym pradom,

Preto odporicame:

- zariadenie nijakym sposobom neupravujte. V ziadnom pripade neotvarajte plast; opravy moze vykonavat len kvalifikovany
persondl v autorizovanych servisoch vyrobcu,

- nedemontujte ochranny plast ani sa nedotykajte asti, ktoré mozu byt pod el. napatim,

- dokonca aj pri nevelkych poruchach elektrického systému, zvaracku odpojte od elektrickej siete a odovzdajte ju autorizovanému
servisu na kontrolu/opravu,

- pred kazdym pouzitim skontrolujte elekirické kable. V pripade, ak zistite nejaké poSkodenie izolacie, kable vymerite na nové,
bezchybné; zvaracku v Ziadnom pripade nepouZivajte s poskodenymi elektrickymi kablami,

- nevkladajte kovové predmety do vetracich otvorov, servis zariadenia nevykonavajte svojpomocne, servis mdze vykonavat len
kvalifikovany personal v autorizovanych servisoch vyrobcu,

- zariadenie pripojte k sieti striedavého pradu 230 V / 50 Hz, tzn. zéstréku napéjacieho kabla zastréte do zasuvky s ochrannym
kolikom (vodicom),

- pouzivany el. obvod musi byt nélezitym spdsobom chraneny (vhodnym termomagnetickym alebo oneskorenym isti¢om) a pru-
dovym chrani¢om s parametrami, ktoré vyzaduije pripojeny spotrebi¢ — aktivatny prad 30 mA,

- v niektorych pripadoch prud elektrického obluka zvaracky moze byt nebezpeény. Vyhybajte sa priamemu kontaktu s uzemnenim
(alebo zvaranym komponentom) a s drziakom alebo elektrédou,

- vytiahnite zastrcku napajacieho kabla z el. zasuvky vzdy, ked zvaracku nepouzivate.

- nevykonavajte Ziadne opravy €i udrzbu spotrebica, pokial je pripojeny k el. napatiu.

Nebezpecenstva vyplyvajlce z nespravneho pouzivania zvaracky
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Zvaracku nepouzivajte v blizkosti fahkohorfavych materialov. Pred zacatim prac naleZite pripravte miesto, odstrarite vSetky lah-
kohorfavé materidly z pracovnej oblasti.

Nezvérajte nadoby a nadrze, v ktorych su alebo boli plyny alebo horfavé a/alebo toxické latky. Skontrolujte, ¢i boli z pracovnej
oblasti odstranené vsetky plyny - riziko: poziaru, vybuchu, vyparov, otravy.

Nezvarajte na dazdi ani po¢as snezenia, zvaracka nie je chranena voci pristupu vody. Odpojte vybavenie od zariadenia, a samot-
né zariadenie odpojte od napajacieho el. napétia, premiestnite na miesto bez pristupu vody (riziko: zasah el. pridom, zniCenie
zariadenia).

Nepracujte v prostredi s vysokou vihkostou. (riziko: ako vysSie).

Nepracujte na miestach bez naleZitého dostatoéného vetrania. Zvéracka ma integrovany ventildtorom, avSak musi mat zaru¢ené
spravne prevadzkové podmienky. Uistite sa, Ze zariadenie bude mat' nalezité vetranie, a ¢i teplo vytvarané zvarackou bude nale-
Zité odvadzané (riziko: porucha/znicenie zariadenia).

Odstraniujte plyny a vypary vznikajlce pri zvarani, zabrarite ich vdychovaniu. PouZivajte Specidlne masky zarucujuce nalezitu
ochranu dychacich ciest. Zabezpedte spravne vetranie (riziko: otrava, porucha/zni¢enie zariadenia).

Nepozerajte sa do svetla, ktoré vytvara elektricky oblik (riziko: vaZne poSkodenie o€i, pozrite upozornenia uvedené v nasledu-
jucej kapitole).

Nedotykajte sa hortcich komponentov (nebezpecenstvo: vazne popéleniny, pozrite upozornenia uvedené v nasleduijlcej kapitole).
Zvarany diel naleZite oCistite, odstrarite hrdzu, maziva alebo farby. To umozriuje minimalizovat pripadny vznik Skodlivych vyparov.
Pevne a bezpecne pripojte uzemnovaci kabel k zvaranému prvku. Miesto spoja naleZite oistite, odstrante necistoty, farby a
mastnoty.

Zvaraci a uzemiovaci kabel neovijajte okolo tela. Nemierte zvaracim drziakom smerom na fudi.

Uistite sa, Ze je zvaracka umiestnend na rovnom a stabilnom podklade v zvislej polohe. Ked zvéracka pracuje, v Ziadnom pripade
ju neumiestiujte inym spdsobom. Zvaracka ma rucku a pas, ktoré ulah&uju jej prenasanie. Zvaratku pocas zvarania nedrZte za
racku ani ju neveSajte na prepravnom pase, je to zakazané.

Zvaracku nepouZivajte ako zariadenie na rozmrazovanie potrubi.

Predchadzanie popaleniam a poskodeniu oéi

Pocas zvarania sa kov tavi. Nepozornost zvarata méze viest k vaznemu popéleniu, Urazu, nehody. Vzdy majte oble¢ené vhodné
oblecenie a pouzivajte ochranné vybavenie. Zvaraci oblik je velmi nebezpecny pre o€i, pretoZe vytvéra velmi intenzivne infra-
Cervené a ultrafialové Ziarenie.

Pozeranie na do elektrického oblika, ktory sa vytvara pri zvarani, vazne poskodzuje zrak. Preto z miesta, v ktorom budete
zvaraCku pouZivat, vyvedte vSetky postranné osoby. Pracujte s pouzitim vhodnych osobnych ochrannych prostriedkov, ako su:

- zvaraské ochranné rukavice, celotvarové masky/Stity s priezorom/okienkom s filtrom nalezitym filtrovanim (filter na baze te-
kutych krystalov, skleneny zvaracsky filter s naleZitym stupfiom ochrany pre danu pracu), topanky s protiSmykovou podrazkou,
ochranny odev, ochranna zastera.

Predovsetkym odporic¢ame
NedrZte zvarané diely, nedotykajte sa zvaranej oblasti, nezvarajte s nasadenymi kontaktnymi SoSovkami, teplo uvolnené pocas
zvarania moZe roztavit materidl, z ktorych su SoSovky vyrobené, o nésledne moze viest k poskodeniu oci.

Obmedzenia a upozornenia pri praci so zvarackou

Zariadenie nesmu pouZivat nasledovné osoby:

- s implantovanym kardiostimulatorom, elektricky napajanymi protézami, ako st umelé koncatiny, na¢vacie pristroje ap.

- pouzivajlce kontaktné SoSovky (pred zacatim prace kontaktné SoSovky nahradte okuliarmi).

- postranné osoby, pouZivajuce vy$Sie spomenuté zariadenia, musia zachovavat bezpeénu vzdialenost od miesta, v ktorom sa
zvaracka pouziva.

POUZIVANIE ZARIADENIA

Priprava na pracu/pouZivanie

Pred zacatim prace sa uistite, ¢i zvaracka nie je poSkodena. Skontrolujte stav kablov: napéjacieho a zvéracich, ¢i nie st posko-
dené. V Ziadnom pripade nezaéinajte pracovat/nepouzivajte poskodenu zvéaracku ani poskodené kable.

Skontrolujte stav konektorov zvaracich kablov, ako aj Cistotu a stav uzemriovacej svorky.

Pozor! Poskodené kable vymente na nové. Kable v Ziadnom pripade neopravuijte. Ked je potrebna vymena napéjacieho kabla,
obratte sa na servis vyrobcu.

Napéjanie zvaracky
Pozor! Pred zastréenim zastréky do zasuvky sa uistite, Ze je zapina¢ zvaracky vo vypnutej polohe — O, a pripojovacie kontakty
zvéracich kablov nie su skratované.

Zvéracka moze byt napajana z el. siete s menovitym napatim a frekvenciou, ktoré sa zhoduju s parametrami uvedenymi v tabulke
technickych parametrov a na vyrobnom 8titku zariadenia.
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Zariadenie sa mdZe napdjat’ aj zo zdrojovych agregatov, avsak je potrebné zabezpecit, aby pridovy vykon generatora bol rovnaky
alebo vyssi neZ hodnota maximélneho napéjacieho pridu uvedena na vyrobnom Stitku zvéracky. V opaénom pripade nebude
mozné dosiahnut menovity vykon zvaracky alebo vébec nebude mozna praca so zvarackou. Pozor! V pripade, ked je zvaracka
napéajana zo zdrojového agregatu, uistite sa, ¢i je agregat naleZite uzemneny prostrednictvom spravne nainstalovanej indtalécie.
Pouzivana el. zasuvka musi mat ochrannym kolik/vodiom, a pouZivany el. obvod musi byt vybaveny automatickym ochrannym
zariadenim s aktivaénym pridom na trovni 16 A. Prili§ ¢asté vypinanie ochranného zariadenia mdze znamenat, ze pouzivany el.
obvod musi byt chraneny zariadenim s vy$8im aktivatnym pradom.

Vyhybaijte sa pripajaniu s pouzitim dlhych kablov. V pripade, ak musite pouzivat predizovacie kable, musia mat aspor rovnaky
vykon/parametre, ako napajaci kabel zvaracky.

Vytvorenie spravneho napajacieho el. obvodu zverte kvalifikovanému elektrikarovi. El. obvod musi byt vytvoreny v stlade s nor-
mou EN 60204-1 alebo $tandardami/normami, ktoré platia na danom mieste/State.

Intalacia zvaracich kéblov na zvaranie metodou MMA obalenymi elektrodami
Pozor! Pred pripojenim zvéracich kablov sa uistite, Ci je zastrcka napéjacieho kabla zvaracky vytiahnuté z el. zasuvky.

Zastrcku kabla zastréte do el. zasuvky, a nasledne ju pretocte Uplne do konca doprava. Uistite sa, i sa zastrcka samocinne
nevysunie zo zasuvky.

Zvaracie kable sa daju pripojit dvoma spésobmi

Kébel s pruzinovou svorkou pripojte ku kontaktu ,-*, a kabel s drziakom elektrdd na kontakt ,+* alebo naopak.

V pripade prvej metody vacSina tepla, ktoré vznika pocas zvarania, uvolfiuje sa na zvaranom materidli, a nie na elektréde. V
pripade opacného pripojenia, vacsina tepla, ktora vznika pocas zvérania, uvolfiuje sa na elektréde, a nie na zvaranom materiali.
Pri vybere spdsobu pripojenia zohladnite technologické poziadavky a informacie, ktoré st pripojené k elektrodam. Nie kazdy typ
elektrddy umozriuje zvaranie s opacnou polaritou.

Ak sa poCas prace objavi problém s nestabilnym oblukom, ffkanie a zvar nebude rovny, prehodte polaritu zvaracich kablov a
zacnite zvarat odnova.

Montaz zvéracich kablov na zvaranie metédou TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Pozor! Pred pripojenim zvaracich kablov sa uistite, Ci je zastrcka napajacieho kabla zariadenia vytiahnuta z el. zasuvky.

Pri zvéarani metddou TIG lift odpori¢ame, aby ste pouzivali drziak TIG s ruénym ventilom na uzavretie privodu ochranného plynu.
Drziak namontuite v stlade s pokynmi vyrobcu drZiaka. Do zvaracieho drziaka vioZte naleZite naostrend volframovi elektrodu. Co
sa tyka spravneho spdsobu ostrenia elektrod, oboznamte sa s pokynmi vyrobcu elektrody a zvaracieho drziaka. Zastréku kabla
zastréte do zasuvky zvaracky, a nasledne ju pretocte Uplne do konca doprava. Uistite sa, Ci sa zastrcka samocinne nevysunie zo
zasuvky. Konektor pradového drziaka TIG pripojte ku kontaktu ,-“ a konektor kabla uzemnenia pripojte ku kontaktu ,+*. Plynovu
flau poloZte na pevny, rovny a stabilny povrch, a nasledne zabezpecte proti prevrateniu. K flasi pripojte regulator a prietokomer,
ktory umozriuje nastavovat a ukazuje hodnotu prietoku ochranného plynu. Plynovd hadicu pripojte priamo k reduktoru, ktory je
na plynovej flasi, pouzite rychlospojku alebo objimku/pasku. Objimku/pasku dotiahnite s takou silou, ktora staéi na vytvorenie
tesného spojenia a zaru€uje, Ze hadica sa poCas prace neodpoji. Nepouzivajte nadmernu silu, aby ste neposkodili hadicu.

Prepravny pas
POZOR! Zvaracku pocas zvarania nedrzte za rucku ani ju nevesajte na prepravnom pase, je to zakazané.

Zvéracka ma pas, ktory ufahéuje prenasanie. Pas upevnite k spone na prednej a zadnej strane zvaracky. Spony st v hornej ¢asti
plasta zariadenia. Pas neupeviuje k ricke/drziaku zvaracky.

Pouzivanie zvaracky

Porady a tipy uzito¢né pri zvarani obalenou elektrodou (metéda MMA)

Zvérané povrchy musia byt Cisté, musi byt odstranena hrdza, mastnota, oleje a farby. Vyberte elektrédu vhodnd na zvaranie da-
ného materialu. Odporu¢ame, aby ste vopred otestovali danu elektrédu a nastavenie zvaracieho prudu na odpadovom materiali.
PriloZte elektrodu vo vzdialenosti cca 2 cm od miesta zvarania, nasadte si zvaraciu masku. Nasledne vytvorte elektncky obluk
iskrovou alebo kontaktnou metédou. Cez okienko zvéracej masky budete vidiet elektricky obldk, ktorého dizka nesmie byt vacsia
neZ 1aZ 1,5-nasobok priemeru elektrody (Il).

UdrZiavanie spravnej dizky elektrického oblika je velmi doleZité. Dizka tizko stvisi so zvaracim napatim a zvéracim pridom.
Kontaminacie zvaranych povrchov mdZe negativne ovplyvnit kvalitu zvaru.

Elektrdda musi byt naklonena pod uhlom 70 az 80 stupriov voci rovine zvaranie v smere nanasania zvaru. Pri va¢Som uhle moze
unikat troska. ZmenSenie uhla mdZe viest k nestabilite obluka, ¢o nasledne moze viest k ffkaniu a oslabeniu zvaru (lll).
Dolezité je udrziavat poCas celého procesu zvarania konstantnu dizku oblika. Pretoze elektrda sa potas zvarania tavi, postupne
znizujte svorku elektrédy tak, aby dizka oblika bola cely ¢as rovnaka.

Ked sa dizka elektrody zmensi na priblizne 5 cm, preruste zvéranie a elektrodu vymerite na novii. Ked chcete prerusit zvéranie,
jednoducho odtiahnite elektrédu zo zvaracieho bodu. Odporuéame, aby ste elektrédu odtahovali postupne zdvihanim pozdiz
zvaru pokrytého troskou (IV). To umozriuje zabranit ftkaniu a vzniku pérov na zvaranych materialoch.
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Postupujte opatrne, zvarany kov a elektréda st horuce. Troskovy povlak odstrafite az po vychladnuti zvaru, a to nie prili§ silnym
poklepanim zvéracskym kladivom. Opatovné zvaranie moZete zacat z miesta, kde ste skon¢ili predchadzajlice zvaranie, predtym
sa uistite, Ci je odstranena vrstva trosky.

Odporuéame, aby ste zvaracku umiestnili na dobre vetranom, zatienenom mieste, v bezpecnej vzdialenosti od akychkolvek pre-
kazok, ktoré mézu narusit pradenie vzduchu cez ventilany systém zvaracky. Nenalezité vetranie vedie k prehriatiu komponentov
zvaracky a nasledne k ich nezvratnému poskodeniu. Pocas prace neponechavaijte zariadenie na sinku ani ho nezakryvajte dekou
alebo inym materidlom, ktory méZe narusit cirkulaciu vzduchu.

Porady a tipy pri zvarani metddou TIG lift s dotykovym zazatim oblika (YT-81357, YT-81358)

Zvérané povrchy musia byt Cisté, musi byt odstranena hrdza, mastnota, oleje a farby. Odpori¢ame, aby ste vopred otestovali
danu elektrédu a nastavenie zvaracieho pridu na odpadovom materiali. ZaloZte zvaraéski masku. PoloZte keramickd dyzu svor-
ky TIG na pracovnej ploche tak, aby sa zvaraného povrchu dotykala len keramicka dyza a elektroda bola v nevelkej vzdialenosti.
Otvorte ventil ochranného plynu. Nasledne vychylte zvaraci drziak smerom k pracovnému povrchu tak, aby doslo ku kontaktu
elektrody a povrchu. Zdvihnite horék tak, aby medzi koncovkou elektrddy a zvaranym prvkom vznikla medzera cca 2 az 3 mm.
Zazne sa elektricky oblik. Po zaZati obluka nastavte spravny sklon elekirody. Elektréda musi byt naklonena pod uhlom 70 az 80
stupriov voéi rovine zvarania. Elektricky obluk tavi material vytvarajuc tekuté zvarové jazierko, ktory po vzdialeni obltika tuhne a
vytvara trvaly spoj. Pri zvarani tenkych materialov, ako su napr. plechy, materialy sa daju spajat’ aj bez spojiva (VI). Pri zvarani
plechov s hribkou do 6 mm odporti¢ame, aby ste spojivo podavali pod uhlom 30 stupriov voci rovine zvarania (VII). Ked chcete
zvaranie skonit, zdvihnite ricku, a tak preruste elektricky obluk. Uzatvorte plynovy ventil.

Ochrana proti vysokej teplote/pretaZeniu

Bez ohladu na rezim prace, zvaracka nesmie zvarat s maximalnym prade v reZime nepretrzitej prace. Na vyrobnom Stitku su
uvedené hodnoty pridu a percentudlne vyjadrena ¢ast 10-mindtového intervalu, pocas ktorej moze zvaracka bezpeéne pracovat.
Zostavajucu Cast 10-minutového intervalu ponechajte na chladenie systémov zvaracky. V pripade, ak nedodrZite pracovny cyklus
zariadenia, aktivuje sa systém ochrany proti prehriatiu. V takom pripade zasvieti kontrolka oznacena symbolom teplomera, a
zvaranie nebude mozné, kym systémy zvaraCky dostatoéne nevychladna.

Casté pretazovanie zvaracky moze viest k jej rychlejSiemu opotrebovaniu alebo dokonca k poskodeniu.

YT-81355

Princip fungovania

Zvéracka automaticky nastavuje rézne parametre, o umozniuje dosiahnut dobré vysledky zvarania:

HOT START (horuci Start) — Pri zahajeni procesu zvarania sa moZu objavit isté tazkosti s vytvorenim elektrického oblika. Je to
spdsobené tym, Ze tak elektroda ako aj miesto zvarania su studené. Zvéracka po€as zahajovania zvarania privadza na elektrédu
pocas velmi kratkeho Casu o nieco vyssi prid, nez je nastaveny. Umozriuje to fahSie vytvorit elektricky obluk a zvySuje to tieZ
stabilitu samotného procesu zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia obluka) — Pocas zvarania je elekirdda vedena rukou, to znamena, Ze vzdialenost medzi koncom
elektrody a miestom zvarania nie je konstantna. Aby sa zabranilo privareniu elektrédy poCas zvarania, zvaracka reguluje Uroven
prudu v elektrickom obltku.

ANTI-STICK (funkcia proti skratu) — Ak sa elektréda pocas zvarania trvalo privari, zvaracka automaticky znizi prid na hodnotu,
ktora umozni elektréde oddelit sa od zvaru a pokracovat v procese zvarania.

VRD (systém redukcii napétia) — Cielom tohto systému je vypinat napétie v priebehu niekolkych milisekiind po skonéeni zvarania.
Zodpoveda tieZ za redukciu napéatia na obalenej elektréde na bezpecnu Uroven.

0.C. (termicka ochrana) - V pripade, ked sa rozsvieti kontrolka termickej ochrany, ozna¢ena na oviadacom paneli ako ,0.C." nie
je mozné dalej zvarat. Kontrolka automaticky prestane svietit, ked teplota klesne na Uroveri umoZriujucu dalSiu pracu.

Zvéranie metodou MMA
POZOR! Predtym, nez zacnete pracovat, oboznamte sa s pokynmi, ktoré si uvedené v prirucke v kapitole ,UZito&né pokyny a
tipy pri zvarani metddou MMA®.

Pripojte zvéracie kable k spravnym svorkam.

Pruzinovd svorku pripojte ku kovovej asti zvaraného prvku. Kontaktné miesto nélezite ogistite, odstrarite oleje, farby alebo iné
necistoty, ktoré mozu zhorsit tok pradu.

VloZte elektrédu do drziaka. MoZu sa pouzivat bezné alebo rutilové elektrddy. Do svorky vloZte koniec elektrddy bez obalu. Elek-
troda musi byt upevnena v svorke takym spdsobom, aby sa po¢as prace nepremiestiiovala. V jednej Celusti drziaka su zarezy,
ktoré umozriuju fixne upevnit elektrodu v drziaku.

Typ elektrddy zvolte podfa typu zvaranych materiélov.

Uistite sa, €i svorka uzemnenia a elektréda su navzajom odizolované, tzn. nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo
jej svorka sa nedotykajl zvaraného materialu.

Zastréku napajacieho kabla zastréte do kompatibilnej el. zasuvky. Zapinag, ktory je na zadnej strane zariadenia, prepnite na zap-
nutt polohu - I. Ventilator zvaracky sa automaticky zapne vtedy, ked sa zariadenie musi chladit. Na ovladacom paneli zvaracky
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zasvieti kontrolka napajania a na displeji sa zobrazi hodnota zvaracieho pridu. Regulatorom nastavte zvaraci prad potrebny pre
dany typ a hrubku zvaranych materidlov v rozsahu 30 A az 140 A. NiZSie su predstavené typického hodnoty zvaracieho prudu v
zavislosti od priemeru elektrody.

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

Tvar chrante zvaracskou maskou/stitom a zaCnite zvaranie. Aby bolo zazatie elektrického obluka lah3ie, presurite elektrédu
smerom k bodu, od ktorého zaCnete zvaranie. Po ziskani kontaktu elektrody so zvaranym materialom zdvihnite a mierne naklorite
elektrodu a udrziavajte elektricky obluk s konstantnou dizkou. Po skoneni prace sa uistite, ¢i svorka uzemnenia a elektroda,
ktora zostala v drZiaku, sii navzajom izolované. Nedochadza k ich kontaktu a elektréda alebo jej svorka sa nedotyka zvaraného
materialu. Vypnite zvaracku pretocenim zapinaéa na vypnutu polohu — O. Ak aj nadalej budete pocut, Ze ventilator pracuje, a kon-
trolka napéajania stale svieti, znamena to, ze zvaracka chladi elektroniku, po istom ¢ase sa ventilator vypne a kontrolka napéjania
zhasne. V tom Case nevytahujte zastréku napajacieho kabla z el. zasuvky. MoZe to viest k nebezpecnému prehriatiu elektroniky
zvaracky. Mozete odpojit zvaracie kable. Az ked sa samoc€inne vypne ventilator, moZete vytiahnut zastréku napajacieho kabla
zvaracky z el. zasuvky, a nasledne vykonajte potrebnu udrzbu.

YT-81357

Princip fungovania

WELDING (zvéranie metédou MMA) — Rezim zvérania obalenou elektrodou.

LIFT TIG (zvaranie metddou TIG lift) - Rezim zvarania netavnou elektrddou s kontaktnym zazZatim oblika.

HOT START (hortci $tart) — Pri zahajeni procesu zvarania sa mdZu objavit isté tazkosti s vytvorenim elektrického oblika. Je to
spdsobené tym, Ze tak elektroda ako aj miesto zvarania su studené. Zvéracka pocas zahajovania zvarania privadza na elektrédu
pocas velmi kratkeho Casu o nieco vyssi prud, nez je nastaveny. Umoziuje to fahSie vytvorit elektricky obluk a zvySuje to tiez
stabilitu samotného procesu zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia obluka) — Po¢as zvarania je elekirdda vedend rukou, to znamena, Ze vzdialenost medzi koncom
elektrody a miestom zvarania nie je konstantna. Aby sa zabranilo privareniu elektrody pocas zvarania, zvaracka reguluje Uroven
prudu v elektrickom obltku.

ANTI-STICK (funkcia proti skratu) — Ak sa elektréda pocas zvarania trvalo privari, zvaracka automaticky znizi prid na hodnotu,
ktora umozni elektréde oddelit sa od zvaru a pokradovat' v procese zvarania.

VRD (systém redukcii napatia) — Ciefom tohto systému je vypinat napatie v priebehu niekorkych milisekind po skonceni zvérania.
Zodpoveda tieZ za redukciu napatia na obalenej elektrode na bezpe€nu uroven.

Symbol teploty (termickej ochrany) — Ak na displeji zvaracky svieti ukazovatel termickej ochrany (k), nemdzete pokracovat vo
zvarani. Ukazovatel automaticky prestane svietit, ked teplota klesne na Urover umozfiujucu dalSiu pracu.

Zvéranie metoédou MMA
POZOR! Predtym, nez zacnete pracovat, oboznamte sa s pokynmi, ktoré st uvedené v prirucke v kapitole ,UZitocné pokyny a
tipy pri zvarani metddou MMA®.

Pripojte zvaracie kable k spravnym svorkam.

Pruzinovu svorku pripojte ku kovovej Casti zvaraného prvku. Kontaktné miesto naleZite ocistite, odstrante oleje, farby alebo iné
necistoty, ktoré mozu zhorsit tok pradu.

VloZte elektrodu do drZiaka. MoZete pouzit bezné elekirddy, rutilové alebo celulézové. Do svorky viozte koniec elektrody bez
obalu. Elektroda musi byt upevnend v svorke takym spdsobom, aby sa pocas prace nepremiestiiovala. V jednej Celusti drZiaka
sU zarezy, ktoré umoznuju fixne upevnit elektrddu v drziaku.

Typ elektrédy zvolte podla typu zvaranych materialov.

Uistite sa, €i svorka uzemnenia a elektréda st navzajom odizolované, tzn. nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo
jej svorka sa nedotykaju zvaraného materialu.

Zastréku napajacieho kabla zastréte do kompatibilnej el. zasuvky.

Zapinag, ktory je na zadnej strane zariadenia, prepnite na zapnutd polohu - I. Ventilator zvaracky sa automaticky zapne vtedy,
ked sa zariadenie musi chladit. Pockajte priblizne 3 sekundy, kym sa zariadenie Uplne spusti. Na displeji zvaracky (1l) sa zobrazi
hodnota zvaracieho pradu v poli (j), jednotka (f), ako aj reZim prace (a) alebo (b). Kratkym stlacenim multifunkéného kolieska
prepnete parametre zvaraCky, kym otacanim kolieska umozriuje prisposobit hodnotu daného parametra. Pred zacatim prace
nastavte parametre zvarania. Preto kratkym stlidanim multifunkéného kolieska vyberte funkciu HOT START, na displeji zvaracky
sa zobrazi symbol (g). V pripade, ked sa zobrazi jednotka (d), je mozné nastavit prud funkcie HOT START v rozsahu 0 % — 10 %,
na druhej strane v pripade, ked sa zobrazi jednotka (€), je mozné nastavit ¢as horticeho $tartu v rozsahu 0 s — 1.0 s. Nasledne
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kratkym stlacanim multifunkéného kolieska vyberte funkciu ARC FORCE, na displeji zvaracky sa zobrazi symbol (i). V pripade,
ked sa zobrazi jednotka (d), méZete nastavit vysku prad elektrického obluka v rozsahu 0 - 10%. Predtym, neZ zacnete zvarat,
nastavte rezim prace zvaracky, kratko stlacte multifunkéné koliesko. Ked sa na displeji zobrazi symbol (a), znamena to, ze je zvo-
leny rezim zvarania metdédou MMA. V tomto reZime je mozné aktivovat funkciu VRD. Ked chcete aktivovat funkciu VRD, stlacte a
na priblizne 5 sekund podrzte multifunkéné koliesko. Ked sa na displeji zobrazi symbol (h), znamena to, Ze funkcia je aktivovana.
V rezime zvarania metédou MMA pretacanim multifunkéného kolieska nastavte potrebny zvaraci prid, prislusne podla typu a
hribky zvéranych materidlov v rozsahu 40 A - 180 A. Nastavenie zvéracieho prudu sa zobrazuje grafickou formou (c), zobrazi
sa jednotka (f), ako aj hodnota zvaracieho prudu v poli (j). NizSie su predstavené typického hodnoty zvaracieho pridu v zavislosti
od priemeru elektrody.

Priemer elektrody [mm]: Zvéraci prud [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140
4 120 - 200

Tvar chrante zvaratskou maskou/Stitom a zacnite zvaranie. Aby bolo zazatie elektrického obluka lahSie, presurite elektrodu
smerom k bodu, od ktorého zacnete zvaranie. Po ziskani kontaktu elektrody so zvaranym materialom zdvihnite a mierne naklorite
elektrodu a udrZiavajte elektricky obluk s konstantnou dizkou.

Po skonceni prace sa uistite, Ci svorka uzemnenia a elektrdda, ktora zostala v drziaku, si navzajom izolované. Nedochadza k
ich kontaktu a elektroda alebo jej svorka sa nedotyka zvaraného materialu. Vypnite zvaracku pretocenim zapina¢a na vypnutu
polohu — O. Ak aj nadalej budete pocut, Ze ventilator pracuje, a kontrolka napajania stale svieti, znamena to, Ze zvaracka chladi
elektroniku, po istom Case sa ventilator vypne a kontrolka napajania zhasne. V tom Case nevytahujte zastréku napajacieho kabla
z el. zasuvky. MéZe to viest k nebezpeénému prehriatiu elektroniky zvaracky. MoZete odpojit zvaracie kable. AZ ked sa samocinne
vypne ventilator, mdZete vytiahnut zastréku napajacieho kabla zvaracky z el. zasuvky, a nasledne vykonajte potrebnd ddrzbu.

Zvéranie metddou TIG lift
POZOR! Predtym, nez zacnete pracovat, oboznamte sa s pokynmi, ktoré si uvedené v prirucke v kapitole ,UZito&né pokyny a
tipy pri zvarani metddou TIG lift*.

Drziak netavnej elektrody namontujte v stlade s pokynmi vyrobcu drZiaka. Zastréku kabla zastréte do el. zasuvky, a nasledne ju
pretocte Uplne do konca doprava. Uistite sa, ¢i sa zastrcka samocinne nevysunie zo zasuvky. Konektor pridového drziaka TIG
pripojte ku kontaktu .- a konektor kabla uzemnenia pripojte ku kontaktu ,+*. Netavnu elektrédu viozte do korpusu drziaka TIG.
Pruzinovt svorku pripojte ku kovovej asti zvaraného prvku. Kontaktné miesto nalezite ogistite, odstrarite oleje, farby alebo iné
necistoty, ktoré mdzu zhorsit tok prudu. Plynova hadicu pripojte priamo k reduktoru, ktory je na plynovej flasi, pouZite rychlos-
pojku alebo objimku/pasku. Na reduktore flaSe nastavte pozadovany tlak ochranného plynu, hodnotu tlaku ukazuje manometer.
Uistite sa, €i svorka uzemnenia a elektréda su navzajom odizolované, tzn. nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo
jej svorka sa nedotykaju zvaraného materialu. Zastrcku napajacieho kabla zastréte do kompatibilnej el. zasuvky. Zapinac,
ktory je na zadnej strane zariadenia, prepnite na zapnutl polohu — I. Ventilator zvaracky sa automaticky zapne vtedy, ked sa
zariadenie musi chladit. Na displeji zvaracky (I1) sa zobrazi hodnota zvaracieho pradu v poli (j), ako aj rezim prace (a) alebo (b).
Kratkym stlacenim multifunkéného kolieska prepnete parametre zvaracky, kym otacanim kolieska umozriuje prispdsobit hodnotu
daného parametra. Predtym, nez zacnete zvarat, nastavte rezim prace zvaracky, kratko stlatte multifunkéné koliesko. Ked na
displeji zasvieti symbol (b), znamena to, Ze je vybrany rezim zvarania metédou TIG LIFT, nasledne pretacanim multifunkéného
kolieska nastavte potrebny zvaraci prud, prislusne podfa typu a hrubky zvaraného materialu v rozsahu 10 A- 180 A. Nastavenie
zvaracieho prudu sa zobrazuje grafickou formou (c), zobrazi sa jednotka (f), ako aj hodnota zvaracieho pradu v poli (j). NiZSie su
predstavené typické hodnoty zvaracieho prudu a prietoku plynu v zavislosti od priemeru elektrody a hrabky zvaraného materialu,
v pripade zvarania nehrdzavejlcej ocele.

Hribka materialu [mm]: Priemer volfrémovej elektrody [mm] Priemer spojiva [mm] Zvaraci prud [A] Prietok plynu [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 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Tvér chréarite zvaraskou maskou/Stitom a zacnite zvaranie. Otvorte ventil ochranného plynu. Po priblizne 2 sekundach zahajte
obldk, volframovou elektrédou sa dotknite zvaraného materialu, a nasledne ju oddialte na priblizne 2 az 3 mm, aby sa vytvoril
elektricky obluk. Rukovéat vedte plynulym pohybom pozd|Z celého zvaru, pricom udrziavaijte elektricky oblik s konStantnou dizkou.
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Ked chcete zvaranie skonit, zdvihnite rukovat a obluk preruste. Uzatvorte plynovy ventil. Po skonceni prace sa uistite, ¢i svorka
uzemnenia a elekiréda, ktora zostala v drZiaku, si navzajom izolované. Nedochadza k ich kontaktu a elektréda alebo jej svorka
sa nedotyka zvaraného materidlu. Viypnite zvaracku preto¢enim zapina€a na vypnutd polohu — O. Ak aj nadalej budete pocut, Ze
ventilator pracuje, znamena to, ze zvaracka chladi elektroniku, po istom ¢ase sa ventilator a displej zvaracky vypnu. V tom ¢ase
nevytahujte zastrcku napajacieho kabla z el. zasuvky. MéZe to viest k nebezpeénému prehriatiu elektroniky zvaracky. MézZete od-
pojit zvaracie kable. AZ ked sa samoginne vypne ventilator, mdZete vytiahnut zastréku napajacieho kabla zvaracky z el. zasuvky,
a nasledne vykonaijte potrebnu udrZbu.

YT-81358

Princip fungovania

STICK (zvaranie metédou MMA) — Rezim zvarania obalenou elektrédou.

LIFT TIG (zvéranie metédou TIG lift) — Rezim zvarania netavnou elektrédou s kontaktnym vytvaranim obluka.

HOT START (horuci Start) — Pri zahajeni procesu zvarania sa moZu objavit isté tazkosti s vytvorenim elektrického oblika. Je to
spdsobené tym, Ze tak elektroda ako aj miesto zvarania su studené. Zvaracka po¢as zahajovania zvarania privadza na elektrédu
pocas velmi kratkeho Casu o nieco vyssi prid, neZ je nastaveny. UmoZiuje to fahSie vytvorit elektricky obluk a zvySuje to tiez
stabilitu samotného procesu zvarania.

ARC FORCE (stabilizacia obluka) — Pocas zvarania je elektrdda vedena rukou, to znamena, Ze vzdialenost medzi koncom
elektrody a miestom zvarania nie je konstantna. Aby sa zabranilo privareniu elektrddy poCas zvarania, zvaracka reguluje Uroven
prudu v elektrickom obltku.

ANTI-STICK (funkcia proti skratu) — Ak sa elektréda pocas zvarania trvalo privari, zvaracka automaticky znizi prid na hodnotu,
ktora umozni elektréde oddelit sa od zvaru a pokragovat v procese zvarania.

VRD (systém redukcii napatia) — Cielom tohto systému je vypinat napatie v priebehu niekofkych milisekind po skonceni zvarania.
Zodpoveda tiez za redukciu napéatia na obalenej elektrdde na bezpecnu Uroven.

DC PULSE (pulzny prud) — Funkcia zvarania pulznym prudom. Pouzivany prad dosahuje striedavo nizku a Spickovd hodnotu.
Umoziuje jednoduchym spdsobom ziskat' zvaru s pravidelnym tvarom a jemnokrystalickou $truktdrou, eliminuje ftkanie, a tiez
zvySuje odolnost spoja voci pukaniu pod vplyvom tepla.

PFC (Uprava Ucinnika) — Systém, ktory zlepSuje hospodarnost vyuZivania energie.

,~EH" (termicka ochrana) — Ak na displeji zvaracky blika ukazovatel termickej ochrany, oznaceny ako ,-EH", neméZete pokradovat
vo zvarani. Ukazovatel automaticky prestane svietit, ked teplota klesne na Urover umozriujlicu dalSiu pracu.

Zvaranie metodou MMA
POZOR! Predtym, nez zacnete pracovat, oboznamte sa s pokynmi, ktoré s uvedené v prirucke v kapitole ,Uzitocné pokyny a
tipy pri zvarani metédou MMA®.

Pripojte zvéracie kable k spravnym svorkam.

PruZinovu svorku pripojte ku kovovej Casti zvaraného prvku. Kontaktné miesto naleZite ocistite, odstrante oleje, farby alebo iné
necistoty, ktoré mozu zhorsit tok pradu.

VloZte elektrodu do drZiaka. MoZete pouzit bezné elekirddy, rutilové alebo celulézové. Do svorky viozte koniec elektrody bez
obalu. Elektréda musi byt upevnena v svorke takym sposobom, aby sa pocas prace nepremiestriovala. V jednej celusti drziaka
sU zarezy, ktoré umoznuju fixne upevnit elektrddu v drziaku.

Typ elektrédy zvolte podla typu zvaranych materialov.

Uistite sa, €i svorka uzemnenia a elektréda st navzajom odizolované, tzn. nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo
jej svorka sa nedotykaju zvaraného materialu. Zastrcku napajacieho kabla zastréte do kompatibilnej el. zasuvky. Zapinac,
ktory je na zadnej strane zariadenia, prepnite na zapnutu polohu - |. Ventilator zvaracky sa automaticky zapne vtedy, ked sa zaria-
denie musi chladit. Pockajte priblizne 3 sekundy, kym sa zariadenie Uplne spusti. Predtym, nez zaCnete pracovat, nastavte rezim
prace a parametre zvarania. Na ovladacom paneli zasvieti kontrolka signalizujuca naposledy nastaveny rezim prace zvaracky, a
tieZ sa na displeji (I1) zobrazi hodnota zvéracieho prudu v poli (a) a jednotka zvéracieho prudu (b). Kratko stlacte funkéné tlacidlo
oznacené symbolom trojuholnika smerujuceho nadol, nastavte reZim prace zvaracky na STICK. Ked zasvieti kontrolka oznacena
ako STICK, znamena to, Ze zvéracka je nastavena v reZime zvarania metédou MMA. Preta¢anim multifunkéného kolieska nastav-
te zvaraci prud potrebny pre dany typ a hribku zvaranych materialov v rozsahu 10 A - 200 A. NizSie su predstavené typického
hodnoty zvaracieho prudu v zvislosti od priemeru elektrody.

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

4
Ak chcete aktivovat alebo deaktivovat funkciu VRD, stlacte a na pl’lb izne 3 seRundy podrzte, a nasledne uvolnite funkéne tla-
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Cidlo oznacené ako MENU. Ked sa na displeji zobrazi symbol (c), znamena to, Ze funkcia je aktivovana. Kratkym stlagenim
tlacidla MENU prepnete parametre zvaracky, kym otadcanim multifunkéného kolieska prispdsobite hodnotu daného parametra.
Typ elektrody — Na displeji zasvieti symbol (g), pretdanim multifunkéného kolieska vyberte v poli (a) typ elektrédy: E10: Celu-
l6zova elektroda E6010, E13: Rutilova elektroda E6013, E18: Alkalicka elektroda E7018. Prud funkcie HOT START - Na displeji
zasvieti symbol (d) a jednotka (e), pretocenim multifunkéného kolieska nastavte v poli (a) hodnotu pridu v rozsahu 0 % — 50 %.
Cas funkcie HOT START - Na displeji zasvieti symbol (d) a jednotka (f), pretaéanim multifunkéného kolieska nastavte v poli (a)
hodnotu €asu v rozsahu 0 s — 2 s. Hodnota pridu elektrického oblika funkcie ARC FORCE - Na displeji zasvieti symbol (g) a
(e), preta¢anim multifunkéného kolieska nastavte v poli (a) hodnotu pradu v rozsahu -15 % — +15 %.Tvar chrante zvaraCskou
maskou/Stitom a zacnite zvaranie. Aby bolo zazatie elektrického oblika lahSie, presurite elektrodu smerom k bodu, od ktorého
zatnete zvaranie. Po ziskani kontaktu elekirody so zvaranym materidlom zdvihnite a mierne naklorite elektrodu a udrZiavajte
elektricky obltk s konstantnou dizkou. Po skon&eni prace sa uistite, ¢i svorka uzemnenia a elektroda, ktora zostala v drziaku, su
navzajom izolované. Nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo jej svorka sa nedotyka zvaraného materialu. Vypnite zvaracku
pretocenim zapinaca na vypnutl polohu — O. Ak aj nadalej budete pocut, Ze ventilator pracuje, znamena to, Ze zvaracka chladi
elektroniku, po istom Case sa ventildtor samo€inne vypne. V tom ¢ase nevytahujte zastrcku napajacieho kébla z el. zdsuvky. MézZe
to viest k nebezpecnému prehriatiu elektroniky zvaracky. MoZete odpojit zvaracie kable. Az ked sa samoginne vypne ventilator,
moZete vytiahnut zastréku napajacieho kabla zvaracky z el. zasuvky, a nasledne vykonajte potrebnd ddrzbu.

Zvaranie metodou TIG lift
POZOR! Predtym, nez zacnete pracovat, oboznamte sa s pokynmi, ktoré s uvedené v prirucke v kapitole ,Uzitocné pokyny a
tipy pri zvarani metédou TIG lift".

Drziak netavnej elektrédy namontujte v sulade s pokynmi vyrobcu drziaka.

Zastréku kabla zastréte do el. zasuvky, a nasledne ju pretoéte Uplne do konca doprava. Uistite sa, ¢i sa zastréka samocinne
nevysunie zo zasuvky.

Konektor prudového drziaka TIG pripojte ku kontaktu ,-“ a konektor kabla uzemnenia pripojte ku kontaktu ,+*. Netavnu elektrodu
vlozte do korpusu drziaka TIG. Pruzinovu svorku pripojte ku kovovej €asti zvaraného prvku. Kontaktné miesto nalezite odistite,
odstrarite oleje, farby alebo iné necistoty, ktoré mozu zhorsit tok pradu.

Plynovu hadicu pripojte priamo k reduktoru, ktory je na plynovej flasi, pouzite rychlospojku alebo objimku/pasku. Na reduktore
flade nastavte pozadovany tlak ochranného plynu, hodnotu tlaku ukazuje manometer. Uistite sa, ¢i svorka uzemnenia a elek-
tréda st navzajom odizolované, tzn. nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo jej svorka sa nedotykaji zvaraného
materialu. Zastréku napajacieho kabla zastréte do kompatibilnej el. zasuvky.

Zapinag, ktory je na zadnej strane zariadenia, prepnite na zapnutu polohu — I. Ventilator zvaracky sa automaticky zapne vtedy,
ked sa zariadenie musi chladit. Pockajte priblizne 3 sekundy, kym sa zariadenie Uplne spusti. Predtym, neZ zaCnete pracovat,
nastavte rezim prace a parametre zvarania. Na ovladacom paneli zasvieti kontrolka signalizujuca naposledy nastaveny rezim
prace zvaracky, a tieZ sa na displeji (Il) zobrazi hodnota zvaracieho prudu v poli (a), a tiez jednotka zvaracieho prudu (b). Kratko
stlacte funkéné tladidlo oznaCené symbolom trojuholnika smerujuceho nadol, nastavte rezim prace zvaracky na TIG LIFT. Ked
zasvieti kontrolka ozna¢ena ako TIG LIFT, znamena to, Ze zvaracka je nastavena v reZime zvarania metddou TIG LIFT. Pretaca-
nim multifunkéného kolieska nastavte zvaraci prud potrebny pre dany typ a hribku zvaranych materiélov v rozsahu 10 A- 200 A.
NizSie su predstavené typické hodnoty zvaracieho prudu a prietoku ochranného plynu v zvislosti od priemeru elektrddy a hribky
zvéraného materidlu, v pripade zvarania nehrdzavejlcej ocele.

Hrubka materialu [mm]: Priemer elektrody [mm] Priemer spojiva [mm] Zvéraci prud [A] Prietok plynu [l/min.]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Kazdym kratkym stlacenim funkéného tlacidla oznaéeného ako MENU prepnete parametre zvaracky, zatial ¢o otaéanim multi-
funkéného kolieska nastavite hodnotu daného parametra.

Zapnutie/vypnutie funkcie DC PULSE / Frekvencia pulzu — Na displeji sa zobrazi jednotka (i). Ked chcete aktivovat funkciu DC
PULSE, pretac¢anim multifunkéného kolieska nastavte v poli (a) hodnotu frekvencie impulzov v rozsahu 1 Hz — 100 Hz. Aktivaciu
funkcie signalizuje zasvietenie symbolu (h) na displeji. Ked' chcete funkciu DC PULSE deaktivovat, nastavte v poli (a) hodnotu
frekvencie na 0 Hz.

Spickova hodnota pulzného pridu (prid impulzu) — Na displeji zasvieti symbol (h) a jednotka (e), pretd¢anim multifunkéného
kolieska nastavte v poli (a) hodnotu pridu impulzu v rozsahu 10 % — 50 %. Prad impulzu sa da nastavit' aj vtedy, ked je funkcia
DC PULSE deaktivovana.

Hodnota zakladného pulzného pridu (zakladny prud) — Na displeji zasvieti symbol (j) a (e), pretaéanim multifunkéného kolieska
nastavte v poli (a) hodnotu zakladného pridu v rozsahu 10 % — 50 %. Zakladny prud sa dé nastavit aj vtedy, ked je funkcia DC
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PULSE deaktivovana.

Tvar chrante zvaracskou maskou/Stitom a zacnite zvaranie. Otvorte ventil ochranného plynu. Zahaite obluk, volframovou elektré-
dou sa dotknite zvaraného materialu, a nasledne ju oddialte na priblizne 2 az 3 mm, aby sa vytvoril elektricky obluk. Ked chcete
zvaranie skoncit, zdvihnite rukovat a oblik preruste. Uzatvorte plynovy ventil. Po skonéeni prace sa uistite, ¢i svorka uzemnenia
a elektroda, ktora zostala v drziaku, su navzajom izolované. Nedochadza k ich kontaktu a elektroda alebo jej svorka sa nedotyka
zvaraného materialu. Vypnite zvaracku pretoCenim zapinaca na vypnutl polohu — O. Ak aj nadalej budete pocut, Ze ventilator
pracuje, znamena to, Ze zvaracka chladi elektroniku, po istom ¢ase sa ventilator a displej zvaracky vypnu. V tom ¢ase nevytahuijte
zastréku napajacieho kabla z el. zasuvky. MoZe to viest k nebezpeénému prehriatiu elektroniky zvaracky. Mdzete odpojit zvaracie
kable. Az ked sa samocinne vypne ventilator, moZete vytiahnut zastrcku napajacieho kabla zvéaracky z el. zasuvky, a nasledne
vykonajte potrebnd ddrzbu.

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA A SUVISIACE JAVY

Zvéaracka patri do triedy A (podfa normy EN 60974-10), to znamena, Ze nie je uréena na pouzivanie v obytnych priestoroch, kde je
elektricka energia dodavana z verejne;j el. siete nizkeho napétia. Na tychto miestach sa mdzu objavit potencidlne tazkosti pri za-
bezpedeni elektromagnetickej kompatibility nasledkom rusivych vplyvov vedenia a vyzarovania. Poas zvarania mozu elektrické
zariadenia nachadzajlce sa v blizkosti miesta zvarania interagovat' so zvarackou. Elektricky obluk vznikajuci pri zvarani vytvara
elektromagnetické pole, ktoré ovplyviiuje fungujice elektrické systémy, intalacie a zariadenia. Preto operator zvaracky musi do-
drziavat bezpeénostné prostriedky/opatrenia na miestach, kde takéto Ziarenie mdze predstavovat riziko pre fudi alebo zariadenia
(napr. v blizkosti nemocnic, laboratérii, zdravotnickych zariadeni, radovych, televiznych a pocitaovych zariadeni). Nie je mozné
urcit a zmerat typ a silu posobenia elektromagnetického pofa, ktoré generuje zvérackou, na iné zariadenia. Preto je velmi néroné
poskytnut presné pokyny ohfadne moznosti obmedzovania tohto javu. Na miestach, kde hrozi potenciaine riziko ohrozenia, musia
sa prijat potrebné osobitné bezpecénostné opatrenia, a podla mozZnosti pouzivat zasteny a ochranné filtre. Zvaracie kable musia
byt ¢o najkratSie a poloZené blizko pri sebe na zemi. Vyrobca nezodpoveda za Skody spdsobené pouzivanim zvaracky na vysSie
uvedenych miestach alebo nasledkom nespravneho pouZivania zvaracky.

VYSTRAHA: Toto zariadenie sa nezhoduje s IEC 61000-3-12. Ak je zariadenie pripojené k verejnej el. sieti nizkeho napétia, mon-
tér alebo pouzivatel zariadenia je povinny zabezpecit, po konzultécii s prevadzkovatelom distribuénej siete, ze dané zariadenie
moZze byt k danej sieti pripojené.

UDRZBA A NAHRADNE DIELY

POZOR! Predtym, nez zagnete naradie nastavovat, vykonavat technickd obsluhu alebo UdrZbu, vzdy najprv vytiahnite zastréku
napajacieho kabla zariadenia z el. z&suvky. Po ukonceni prace skontrolujte technicky stav zariadenia, vykonajte vonkajsiu vi-
zudlnu kontrolu: korpusu, elektrického kabla so zastrckou, fungovanie elektrického zapinaca, priechodnosti vetracich otvorov,
hlasitosti prace, spustenia a rovnomernosti prace. Pouzivatel neméZe pocas zaruénej lehoty zariadenie demontovat, ani vymie-
nat Ziadne moduly alebo diely, v opanom pripade poskytnuté zaruka prestava platit. V3etky pripadné nezhody zistené pocas
technickej kontroly alebo pocas prace su signalom, Ze je potrebna kontrola alebo oprava v autorizovanom servise. Po skonéeni
prace plast naradia, vetracie prieduchy, prepinace, dodato¢nu rukovat a kryty vycistite, napr. pridom vzduchu (s tlakom nie véaé-
§im nez 0,3 MPa), Stetcom alebo suchou tkaninou, nepouzivajte chemické pripravky ani Cistiace prostriedky. Naradia, drziaky a
skluéovadia Cistite Cistou suchou tkaninou.

Skontrolujte Uroven opotrebovanie konektorov uzemnenia a elektrédy, a pripojnych zastréiek zvaracich kablov. V pripade nad-
merného opotrebovania, napr. ked nie je mozné uchopit elektrodu, obratte sa na vyrobcu zariadenia. NepouZivajte iné kable a
diely nez origindlne nahradné kable a diely.

Zoznam nahradnych dielov vratane vyskytu kritickych surovin najdete na stranke toya24.pl, v listoch vyrobkov.
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TERMEK JELLEMZOI

Az inverteres hegeszté az IGBT-technoldgiat alkalmazo elektronikus alkatrészek hasznalatanak kdszénhetben lehetévé teszi,
hogy a hegesztési munkakat a legalacsonyabb energiafogyasztassal és maximalis termelékenységgel végezzik. A hegesztd
rozsdamentes acél, 6tvozott acél és szinesfémek hegesztésére tervezett elekirodakkal mikodtethetd. Az YT-81355 cikkszamu
hegesztdgép egy inverteres hegesztdgép fedett elektrodaval (MMA mddszer), egyenarammal (d.c.) torténé hegesztéshez. Az
YT-81357 cikkszdmU hegesztdgép egy inverteres hegesztdgép fedett elektrodaval (MMA médszer), egyenarammal (d.c.) és nem
olvadd elektrédaval (TIG lit mddszer), egyenarammal (d.c.) térténd hegesztéshez. Az YT-81358 cikkszdmu hegesztdgép egy
inverteres hegeszt6gép fedett elektrodaval (MMA mddszer), egyenarammal (d.c.) és nem olvado elektrodaval (TIG lift modszer),
egyenarammal (d.c.), pulzald arammal (d.c. PULSE) térténd hegesztéshez. A késziilék hibatlan, megbizhat6 és biztonsagos
miikodése a megfelel izemeltetésen mulik, ezért:

A termék hasznalata el6tt olvassa el az egész hasznalati Utmutatot és orizze azt meg.

Abiztonsagi eldirasok és a jelen Utmutatd ajanlasainak be nem tartasabdl eredd karokért a gyartd nem vallal felelésséget.

FELSZERELTSEG

Ahegesztdgépet dsszeszerelve szallitjak, és a hegesztdkabelek csatlakoztatasan kivil nincs sziikség semmilyen dsszeszerelési
|épésre. A hegesztdkabelek és a vallpant a hegesztéhdz vannak mellékelve. A hegesztd nincs hegeszt6elektrodakkal felszerelve.
Az YT-81357, YT-81358 cikkszamu termék nem tartalmazza a TIG lift hegesztd tartozékokat.

MUSZAKI ADATOK

Paraméter Mértékegység Erték
Katalogusszam YT-81355 YT-81357 YT-81358
Suly lkg] 397 4,52 6,19
Méretek [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Tépfeszilltség [V~] 230 230 115 230
Névleges frekvencia [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Minimalis hegesztési aram MMA/ TIG lift* [Ad.c] 30 40710 10/10 10/10
Max. hegesztési aram MMA/ TIG lift* [Ad.c] 140 180/ 180 85/85 200/200
Elektrodak atmérdje [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Védettségi szint 1P21 1P218 1P21
Erintésvédelmi osztaly | | |
Energiaforras hatékonysaga [%] 80 80 80
Aramfelvétel tétlenségi allapotban** W] -
Indikativ véddgazfogyasztés reprezentativ hegesztési tervek és programok esetén (csak TIG médszer)
hélium [He] [I/min] 14~24 7~16
argon [Ar] [V/min] 14~24 7~16
*ATIG-lift hegesztémddszer csak az YT-81357, YT-81358 cikkszamu termékkel lehetséges.
** Az eszkdznek nincs tétlenségi allapota
JELMAGYARAZAT
Adattabla
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1. Agyartd neve és cime, védjegye

2. Katalégusszam

3. Sorozatszam

4. Ahegesztégép tipusanak megnevezése: egyfazisu statikus atalakito-transzformator-egyeniranyité

5. Arra a szabvanyra val6 hivatkozas, amelynek a hegeszt6 megfelel

6. Hegesztési tipus megnevezése: kézi fedett elektrodas hegesztés vagy kézi TIG hegesztés

7. Elektromos é&ramiités fokozott kockazataval jaré komyezetben torténd hegesztéshez tervezték

8. Ahegesztési aram jelképes jeldlése: egyendram

9. Névleges terheletlen fesziltség: csucsérték

10. Kimeneti paraméterek tartomanya: minimalis hegesztési aram és a megfelelé terhelési fesziltség értéke - maximalis hegesz-
tési aram és a megfeleld terhelési feszilltség értéke

11, 11a, 11b. Uzemciklus szimbdlum: szézalékos Uzemciklus értékek 40 fokos kornyezeti hdmérsékleten. C
12, 12a, 12b. Anévleges hegesztési aram szimboluma: Névleges hegesztési aramértékek

13, 13a, 13b. Az egyeztetett terhelési fesziiltség szimbdluma: az egyeztetett terhelési fesziltség értékei

14. Tapegység szimbolum: egyfazisu tapegység 50 Hz / 60 Hz névleges frekvenciaval

15. Névleges tapfeszliltség

16. Maximalis névleges taparam

17. Maximalis effektiv taparam

22. Védettségi szint

24. Az EU 0] megkozelitési iranyelveinek vald megfelelés jele.

ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK

Akésztiléket semmilyen médon nem szabad mddositani vagy mas médon megvaltoztatni, a szabvanyoknak valé megfelelés és a
CE-jelolés elvesztésének veszélye miatt. A berendezést Uigy tervezték, hogy megfeleljen a normal miikddés kdvetelményeinek. A
rendszeres karbantartas ajanlott, ez tartja a berendezést miikodéképes allapotban. A hegesztdgépet csak hivatalos szervizekben,
eredeti potalkatrészekkel szabad javittatni.

A biztonsagos hasznalatra vonatkozo iranymutatasok

A hegesztdgép kezelGjét tovabb kell képezni a hasznalat terén, és figyelmesen el kell olvasnia a hasznalati utasitast. Kovesse a
haszndlati utmutatoban talalhat6 biztonsagi utasitasokat. Védje szemét és arcat véd6ruhazat és hegesztémaszk viselésével. A
gyartd nem vallal feleldsséget a kész(ilék nem rendeltetésszerli hasznalatabdl eredd karokért vagy balesetekért.

Elektromos veszélyek és biztonsagi szabalyok

Hegesztégéppel végzett munka soran tartsa be a hegesztési, vagasi és illesztési folyamatra vonatkozd egészségiigyi és bizton-
sagi szabalyokat. A fenti szabalyok be nem tartasa esetén a f6 kockazatok a kdvetkezok:

- veszélyes anyagok belélegzése,

- optikai sugarzas,

- égési sérilések,

- tlizek és robbanasok,

- dramiités,

Ezért javasoljuk, hogy:

- ne modositsa a késziiléket. Semmilyen korilmények kozott ne nyissa ki a késziilék hazat; a javitdsokat csak szakképzett sze-
mélyzet végezheti a gyarto altal engedélyezett szervizekben,

- ne szedje szét a védéburkolatot, és ne nyuljon olyan részekhez, amelyek fesziiltség alatt allhatnak,

- még az elektromos rendszerben fellépd kisebb zavarok esetén is valassza le a hegesztégépet az elektromos haldzatrdl, és vigye
be egy hivatalos szervizbe,

- minden hasznalat elétt ellendrizze az elektromos kabeleket. Ha szigeteléssérlilést észlel, a kabeleket Uj, hibatlan kabelekre kell
cserélni; a hegesztdgépet nem szabad sérlilt elektromos kabelekkel izemeltetni,

- ne dugjon fémtargyakat a szell6z6nyildsokba, ne szervizelje a késziléket sajat maga, a szervizelést csak szakképzett személy-
zet végezheti a gyarto altal engedélyezett szervizkzpontokban,

- csatlakoztassa a készuléket 230 V / 50 Hz-es, érintkezdvel és védévezetdvel ellatott valtakozé aramu halézathoz,

- a halézatot megfeleld védelmi rendszerrel (hdmagneses megszakitd vagy késleltetett biztositék) és a csatlakoztatandd kész(ilék
altal megkdvetelt paraméterekkel rendelkezd hibadramu biztositékkal kell ellatni - 30 mA kioldasi aram,

- bizonyos esetekben a hegeszt6gép ivarama veszélyes lehet. Kerilje a kozvetlen érintkezést a foldeléssel (vagy a hegesztendd
alkatrésszel), valamint a befogéval vagy az elektrodaval,

- minden alkalommal hizza ki a hal6zati kabelt a haldzati aljzatbol, amikor a hegesztdgép nincs hasznalatban.

- ne végezzen javitasi munkalatokat a készilléken, amig az a halézatra van csatlakoztatva.
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A hegesztégép helytelen hasznalatabol eredd veszélyek

A hegeszt6gépet gyulékony anyagok kézelében ne hasznélja. A munka megkezdése elétt készitse elé a helyszint az dsszes
gyulékony anyag eltavolitasaval az érintett terliletrél.

Ne hegesszen olyan tartalyokat, amelyek gazokat vagy gyulékony és/vagy mérgezd anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak.
Ellendrizze, hogy minden gaz eltavolitasra kerlilt-e a munkateriiletrdl - veszély: tliz, robbanas, fist, mérgezés.

Esében vagy hdesésben tilos hegeszteni, a hegesztd nem védett a viz behatolasa ellen. Vélassza le a tartozékot a készlilékrdl, és
vélassza le magat a késziiléket a halézatrol, és vigye vizmentes helyre (veszély: ramiités, a készulék karosodasa).

Ne dolgozzon magas paratartalmu Iégkérben. (veszély: mint fent).

Ne dolgozzon olyan helyen, ahol nincs megfeleld szelldzés. A hegesztgép ventilatorral van felszerelve, de biztositani kell a meg-
feleld munkakdrilményeket. Gondoskodjon a késziilék megfeleld szell6zésérdl és a hegesztégép altal termelt hé elvezetésérdl
(veszély: a készilék karosodasa).

Tavolitsa el a hegesztés soran keletkezd géazokat és fustoket, kerilje azok belélegzését. Hasznaljon specidlis, Iégzésvédelmet
biztosité maszkokat. Biztositsa a megfeleld szellézést (veszély: mérgezés, a készulék tonkremenetele).

Ne nézzen az elektromos iv altal keltett fénybe (veszély: stlyos szemkarosodas, lasd a kévetkezd szakaszban felsorolt figyel-
meztetéseket).

Ne érintse meg a forrd alkatrészeket (veszély: stlyos égési sériilések, lasd a kovetkezd szakaszban felsorolt figyelmeztetéseket).
Tisztitsa meg a hegesztett részt a rozsdatdl, zsirtol vagy festéktdl. Ez minimalisra csokkenti a karos flistok képz8dését.
Csatlakoztassa a foldel6 kabelt tartosan és biztonsagosan a hegesztendd alkatrészhez. A hegesztés helyét meg kell tisztitani a
szennyezddésektl, festéktdl és zsirtol.

Ne tekerje a hegeszt6- és foldelokabelt a teste koré. Ne irdnyitsa a hegeszt@pisztolyt emberek felé.

Ugyelien arra, hogy a hegesztdgépet sik és stabil feliileten, fligg6leges helyzetben helyezze el. Tilos a hegesztégépet mitkodés
kézben mas mddon elhelyezni. A hegesztdgép fogantylval és dvvel rendelkezik a kdnnyd szallitas érdekében. Hegesztés kdzben
tilos a hegesztdgépet a fogantydnal fogva tartani vagy az 6vre akasztani.

Ne hasznalja a hegeszt6t cs6olvasztd készlékként.

Az égési sériilések és a szemkarosodas megelézése

Ahegesztési folyamat soran a fém megolvad. A hegesztd kezeldjének figyelmetlensége sulyos égési sériiléseket okozhat. Mindig
viseljen megfeleld 6ltozéket és biztonsagi felszerelést. A hegesztéiv nagyon veszélyes a szemre, mivel nagyon intenziv infravorés
és ultraibolya sugarzast bocsat ki.

A hegesztés soran keletkezd elektromos ivbe vald belenézés sulyosan karositja a latast. Ebbél az okbdl kifolydlag tavolitsa el
a hegesztégép munkateriiletérdl a kozelben tartézkodokat. A munka soran megfelelé egyéni véddfelszereléseket kell hasznalni,
mint példaul:

- hegesztokesztyl, megfeleld teljesitmény(i szlrével ellatott teljes arci maszk (folyadékkristalyos, a munkanak megfeleld védett-
ségi foku liveg hegeszt6sziird), csuszasmentes talpu bakancs, védéruha, védékotény.

Kiilondsen ajanlott
Ne fogja meg a hegesztendd alkatrészeket, ne érintse meg a hegesztett teriletet, ne hegesszen kontaktlencse viseletekor, a
hegesztés soran felszabaduld hé megolvaszthatja a lencse anyagat és karosithatja a szemet.

A hegesztégéppel valé munkavégzés korlatai és fenntartasai

Akésziléket nem hasznalhatjak:

- beliltetett pacemakerrel, elektromos meghajtasu protézisekkel, példaul mivégtagokkal, hallokésziilékekkel stb. rendelkezék
- kontaktlencsét viselk (a munka megkezdése el6tt cserélje le a kontaktlencsét szemivegre).

- a fent emlitett felszereléssel rendelkezé megfigyel6knek biztonsagos tavolsagot kell tartaniuk a hegesztési terilettdl.

AKESZULEK HASZNALATA

El6készités

A munka megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy a hegeszté nem sériilt meg. Ellendrizze a tap- és hegesztékabelek allapo-
tat a sérilések szempontjabdl. Sérilt hegesztdgéppel és/vagy sériilt kabelekkel tilos munkat végezni.

Ellendrizze a hegesztékabel csatlakozdinak &llapotat, valamint a foldeldcsatlakozd tisztasagat és allapotat.

Figyelem! A sériilt kabeleket Ujakra kell cserélni. A kabelek javitasa tilos. A tapkabel cseréjéhez forduljon a gyarté szervizkdz-
pontjahoz.

Hegeszt6gép aramellatasa
Figyelem! Mielétt csatlakoztatja a dugét a csatlakozdaljzathoz, gy6z8djon meg arrdl, hogy a hegeszté kapcsoldja kikapesolt - O
alldsban van, és hogy a hegeszt6kabelek csatlakozd érintkezGi nincsenek révidre zarva.

Ahegeszt6gépet a halézatrol a miiszaki adattablaban és a gép teljesitménytablajan megadott névleges feszliltséggel és frekven-

ciaval lehet miikédtetni.
Lehet8ség van aramellatasra generatorok segitségével is, de biztositani kell, hogy a generator aramkapacitasa megegyezzen a
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hegesztd adattablajan feltiintetett maximalis tapfesziltség értékével vagy meghaladja azt. Ellenkez6 esetben nem lehet elérni a
hegesztd névleges teljesitményét, vagy egyaltalan nem lehet dolgozni. Figyelem! A hegesztégép generatorrdl valé mikddtetése-
kor gy6z6djon meg arrdl, hogy az megfelelden foldelve van.

A rogzitdaljzatot érintkez6vel és véddvezetdvel kell felszerelni, a halozati tapegységet pedig 16 A kioldéaramu automatikus vé-
déberendezéssel kell ellatni. A védéberendezés tul gyakori kioldasa azt jelentheti, hogy a halézati rendszert magasabb kioldasi
aramerésségl védéberendezéssel kell felszerelni.

Kerilje a hosszu kabelekkel vald csatlakoztatast. Ha hosszabbitokabeleket hasznal, azoknak legalabb akkora kapacitassal kell
rendelkezniiik, mint a hegesztd tapkabelének.

Amegfeleld haldzati tapellatas kialakitasat szakképzett villanyszerelére kell bizni. A tapellaté halézatot az EN 60204-1 szabvany-
nak vagy az orszagspecifikus szabvanyoknak megfeleléen kell kialakitani.

Hegeszt6kabelek felszerelése MMA hegesztéshez fedett elektrédakkal
Figyelem! A hegesztékabelek csatlakoztatasa el6tt gy6zédjon meg arrél, hogy a hegesztégép halézati dugdja ki van hizva a
haldzati aljzatbdl.

Helyezze be a kabel dugéjat az aljzatba, majd forditsa el litkdzésig az dramutatd jarasaval megegyezd iranyba. Gy6zddjon meg
réla, hogy a dugd nem csUszik ki magatdl a konnektorbdl.

A hegesztékabeleket kétféleképpen lehet csatlakoztatni.

Arugos kabelt a ,-” csatlakozéhoz, az elektrddatartd kabelt pedig a ,+” csatlakozéhoz vagy forditva.

Az els6 modszernél a hegesztési folyamat soran keletkezd hd nagy része a hegesztett anyagra, nem pedig az elektrédara keril.
Forditott csatlakoztatas esetén a hegesztési folyamat soran keletkezd hd nagy része az elektrédan és nem a hegesztett anyagon
kerul leadasra.

A csatlakoztatasi modszer kivalasztasakor a technoldgiai kdvetelmények és az elektrodakhoz mellékelt informéaciok alapjan kell
eljarni. Nem minden elektrodatipus teszi lehetévé a forditott polaritdsu hegesztést.

Ha miikddés kozben instabil az iv, froccsenés és egyenetlen hegesztési varrat keletkezik, cserélje fel a hegesztékabelek polari-
tasat, és kezdje Ujra a hegesztést.

Hegesztékabelek régzitése TIG-lift hegesztéshez (YT-81357, YT-81358)
Figyelem! A hegesztékabelek csatlakoztatasa el6tt gy6z&djon meg arrdl, hogy a készilék dugdja ki van hiizva a halozati aljzatbdl.

TIG-lift hegesztés esetén ajanlott kézi szeleppel ellatott TIG-befogd hasznélata a véddgazellatas lezarasara. A befogot a gyartd
ajanlasai szerint kell 6sszeszerelni. Helyezzen egy megfeleléen kihegyezett volframelektrodat a hegesztébefogoba. Az elektro-
da helyes élezéséhez vegye figyelembe az elektrdda és a hegesztépisztoly gyartéjanak ajanlasait. Dugja be a kabel dugojat a
hegesztd aljzataba, majd forditsa el az ramutaté jarasaval megegyezé iranyba, ameddig csak lehet. Gy6z6djon meg réla, hogy
a dugd nem csuszik ki magatdl a konnektorbdl. Csatlakoztassa a TIG-befogd aramcsatlakozéjat a ,-” csatlakozohoz, a foldkabel
csatlakozojat pedig a ,+” csatlakozohoz. A gazpalackot szilard, vizszintes és stabil felliletre kell helyezni, és régziteni kell a felbo-
rulas ellen. Csatlakoztasson egy reduktort és egy aramlasmérét a palackhoz a védégaz aramlasanak szabalyozasahoz és leol-
vasasahoz. Csatlakoztassa a gaztoml6t kdzvetlentil a gazpalackon talélhatd reduktorhoz egy gyorscsatlakozé vagy témidbilincs
segitségével. Csavarja el a bilincset olyan er6vel, hogy a csatlakozas szoros legyen, és a tdmlé ne valjon le miikddés kézben. Ne
fejtsen ki tulzott erét, amely karosithatna a toml6t.

Széllitoszij
FIGYELEM! Hegesztés kdzben tilos a hegesztogépet a fogantyunal fogva tartani vagy az dvre akasztani.

A hegesztdgép a konny( szallitas érdekében Gvvel van felszerelve. Az dvet a hegesztdgép elején és hatuljan lévé tartéelemhez
kell régziteni. A tartéelemek a kész(ilékhaz tetején talalhatok. Ne régzitse az dvet a hegeszté fogantyljahoz.

A hegesztégép hasznalata

Tippek a fedett elektrodas hegesztéshez (MMA médszer)

Ahegesztett fellleteket meg kell tisztitani a rozsdatol, zsirtdl, olajtol és festéktdl. Valassza ki a hegesztendd anyaghoz megfeleld
elektrodat. Javasoljuk, hogy az elektrodat és a beallitott hegesztési aramot elézetesen tesztelje egy hulladékanyagon.

Erintse oda az elektrodat a hegesztési ponttdl kb. 2 cm tavolsagra, vegye fel a hegesztémaszkot. Ezutan elektromos ivet kell
|étrehozni szikras vagy érintkez6 modszerrel. A hegesztémaszk ablakan keresztil elektromos iv lesz lathatd, amelynek hossza
nem lehet nagyobb, mint az elektroda atméréjének 1 - 1,5-szerese (Il).

A helyes ivhossz fenntartasa nagyon fontos. A hossz szorosan dsszefligg a hegesztési fesziiltséggel és drammal. A hegesztett
fellletek szennyez6dése hatranyosan befolyasolhatja a hegesztés minéségét.

Az elekirddat a hegesztési sikhoz képest 70-80 fokos szdgben kell megddnteni a hegesztési varrat iranyaba. A szog novelése a
salak elfolyasat okozhatja. A sz0g csokkentése instabilla teheti az ivet, ami froccsenéshez vezethet, és gyengitheti a varratot (1)
Fontos, hogy a hegesztési folyamat soran az iv hossza allandé maradjon. Mivel az elektréda a hegesztési folyamat soran megol-
vad, az elektroda befogasat fokozatosan csdkkenteni kell, hogy az iv hossza véltozatlan maradjon.

Amikor az elektréda hossza kériilbelll 5 cm-re csokken, hagyja abba a hegesztést, és cserélje ki az elektrodat egy Ujra. A hegesz-
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tés ledllitasahoz egyszerlien tavolitsa el az elektrodat a hegesztési ponttdl. Javasoljuk, hogy az elektrodat fokozatosan, a salakkal
boritott hegesztési varrat mentén felemelve tavolitsa el (IV). Ezaltal elkeriilhetok a froccsenések és a porusok a hegesztendd
anyagokon.

Legyen dvatos, a hegesztett fém és az elektrdda forrd. A salakbevonatot csak akkor szabad eltavolitani, ha a hegesztési varrat
kihlt, hegesztékalapaccsal torténd, nem tul erds itdgetéssel. A hegesztést Ujra lehet kezdeni ott, ahol az el6zét befejezte, miutan
meggy6z6dott arrdl, hogy a salakréteg eltavolitasra kerilt.

A hegeszt6geépet célszerli jol szelléz6, aryékos helyen elhelyezni, tavol minden olyan akadalytol, amely akadalyozhatja a he-
gesztégép szell6zérendszerén keresztiil torténd légaramlast. A szelldztetés elmulasztasa a hegesztd alkatrészeinek tiimelege-
déséhez és az azt kivetd helyrehozhatatlan kérosodashoz vezet. Mikddés kdzben ne hagyja a kész(iléket a napon, és ne takarja
le takardval vagy mas olyan anyaggal, amely megzavarhatja a Iégaramlast.

Tippek a TIG-lift hegesztéshez érintésvezérlési ivgyujtassal (YT-81357, YT-81358)

A hegesztett felileteket meg kell tisztitani a rozsdatdl, zsirtdl, olajtol és festéktdl. Javasoljuk, hogy az elekirddat és a beallitott
hegesztési dramot elézetesen tesztelje egy hulladékanyagon. Viseljen hegesztémaszkot. Helyezze a TIG-tarté keramiafuvokajat
a munkafeliletre ugy, hogy csak a keramiafivoka érintkezzen a hegesztendd fellilettel, az elektroda pedig révid tavolsagra le-
gyen téle. Nyissa ki a védégazszelepet. Ezutan dontse a hegesztépisztolyt a munkafeliilet felé ugy, hogy az elektrdda és a felilet
kozott érintkezés legyen. Emelje fel az égét Ugy, hogy az elektroda hegye és a munkadarab kozott kb. 2-3 mm rés legyen. Ekkor
elektromos iv keriil létrehozasra. Az iv beinditasa utan allitsa be az elektroda d6lésszogét. Az elekirddat a hegesztés sikjahoz
képest 70-80 fokos szdgben kell megddnteni. Az elektromos iv megolvasztja az anyagot, és folyékony hébefolyasolt zonat képez,
amely az iv eltavolitdsakor megszilardul, és tartds kotést képez. Vékony anyagok, példaul fémlemezek hegesztésekor az anya-
gokat kétdanyag nélkiil is 6ssze lehet kétni (VI). Legfeliebb 6 mm vastagsagu lemezek hegesztésekor ajanlott a kotdanyagot a
hegesztési sikhoz képest 30 fokos szdgben adagolni (VII). A hegesztés befejezéséhez emelje fel a befogot, ezaltal megszakitva
az elektromos iveket. Zarja el a gazszelepet.

Hémérséklet/tulterhelés elleni védelem

Az lizemmodtol figgetlenil a hegesztdgép folyamatos lizemben nem hasznalhaté hegesztésre maximalis aramerésséggel. A
teljesitménytabla megadja az dramértékeket és a 10 perces id6tartamnak azt a szazalékat, amely alatt a hegeszt6gép biztonsa-
gosan mikédtethetd. A 10 perces iddszak hatraléve részét a hegesztérendszerek hiitésére kell forditani. Az lizemi ciklus be nem
tartasa elinditja a tilmelegedés elleni védelmi rendszert. Ekkor a hémérd szimbolummal jelzett ellen6rzé l1ampa kigyullad, és a
hegesztés nem lehetséges, amig a hegesztégép egységei le nem hiilnek.

A hegesztdgép gyakori tllterhelése gyorsabb elhasznalodashoz vagy akar karosodashoz is vezethet.

YT-81355

Miikédési elvek

A hegesztd automatikusan beallit kiilonbdzé paramétereket a j6 hegesztési eredmények elérése érdekében:

HOT START (forrd inditas) - A hegesztési folyamat inditasakor eléfordulhat némi nehézség az elektromos iv beinditasaban. Ennek
oka, hogy mind az elektroda, mind a hegesztési terlilet hideg. Az inditas soran a hegesztégép a bedllitottnal valamivel nagyobb
aramot ad az elektrddanak egy nagyon rovid ideig. Ez lehetévé teszi az iv kdnnyebb beinditasat és stabilabba teszi magat a
hegesztési folyamatot.

ARC FORCE (ivstabilizélas) - Hegesztés kdzben az elektrodat kézzel vezetik, ami azt jelenti, hogy az elektroda vége és a he-
gesztési pont kdzétti tavolsag nem allandd. Annak érdekében, hogy az elektrdda hegesztés kdzben ne ragadjon le, a hegesztd
szabalyozza az iv dramét.

ANTI-STICK (rovidzarlat elleni funkcio) - Ha az elektrdda hegesztés kdzben tartdsan leragad, a hegesztd automatikusan csok-
kenti az aramot egy olyan értékre, amely lehetévé teszi az elektroda levalasat a hegesztési varratrdl és a hegesztési folyamat
folytatasat.

VRD (feszliltségcsokkentd rendszer) - Ez a rendszer Ugy van kialakitva, hogy a hegesztés utan néhany milliszekundumon bell
kikapcsolja az aramellatast. Ez felel azért is, hogy a fesziiltséget a fedett elektrodan biztonsagos szintre csokkentse.

0.C. (hévédelem) - Ha a vezérlépanelen az ,0.C.” jelzésii hévédelmi lampa kigyullad, nem lehet folytatni a hegesztést. A jelzé-
fény automatikusan megsz(inik vilagitani, amikor a hémérséklet olyan szintre csokken, amely lehetévé teszi a tovabbi mikodést.

MMA hegesztés
FIGYELEM! A munka megkezdése elétt olvassa el az utmutatd ,Tippek az MMA-hegesztés segitésére” cimi részében leirt
tippeket

Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket a megfelelé csatlakozokhoz.

Csatlakoztassa a rugés bilincset a hegesztendd alkatrész fémrészéhez. Az érintkezési teriiletet meg kell tisztitani az olajtol, fes-
téktdl vagy mas szennyez6désektdl, amelyek akadalyozhatjak az aramlast.

Helyezze az elektrodat a befogoba. Hasznalhatok hagyomanyos vagy rutil elektrodak. Helyezze az elektroda lecsupaszitott végét
a befogoba. Az elektrodat ugy kell régziteni a befogdban, hogy miikodés kdzben ne mozduljon el benne. A befogd egyik pofajaban
bevagasok vannak az elektroda rogzitése érdekében.
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Az elekiroda tipusat a hegesztendd anyagok tipusanak megfelelden kell kivalasztani.

Ugyeljen arra, hogy a foldelécsatlakozo és az elektroda el legyen szigetelve egymastol, ne érintkezzenek egymassal, és
az elektroda vagy annak csatlakozoja ne érintkezzen a hegesztendd anyaggal.

Helyezze a tapvezeték dugdjat fali csatlakozd aljzatba.Forditsa a késziilék hatuljan lévd kapcsoldt bekapcsolt - | allasba. A he-
gesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a készilék hitést igényel. A hegesztd vezérlGpanelén vilagit a tapellatast jelzé
lampa, és a kijelzdn megjelenik a hegesztési aram értéke. A szabalyozéval allitsa be a hegesztendé anyagok tipusanak és
vastagsaganak megfelelé hegesztési dramot a 30 A - 140 A tartomanyban. Az elektroda atmércjétol fiiggé tipikus hegesztési
aramértékek az alabbiakban lathatok.

Elektroda atmérd [mm]: Hegesztési ram [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140

Fedje le arcat hegesztémaszkkal, és kezdje meg a hegesztési miveletet. A kénnyebb ivinditas érdekében mozgassa az elektré-
dat arra a pontra, ahonnan a hegesztést kezdi. Miutan az elektrdda érintkezett a hegesztendé anyaggal, emelje meg és dontse
meg kissé az elektrodat, és tartson allandé hosszlsagu ivet. Befejezés utan gy6zédjon meg arrdl, hogy a féldel6csatlakozé és
a befogdban 1évé elektrdda el van szigetelve egymastol. Nem érintkeznek, és az elektroda vagy annak bilincse nem érintkezik a
hegesztendd anyaggal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapesold kikapcsolt - O allasba forditdsaval. Ha még mindig hallja a venti-
[atort, és a tapellatast jelzé lampa még mindig vilagit, ez azt jelenti, hogy a hegesztdgép az elektronikat hiiti, majd automatikusan
kikapcsolja a ventilatort és a tapellatast jelz6 lampat. Ezalatt az id6 alatt ne hizza ki a tapkabelt a haldzati aljzatbdl. Ez a hegesztd
elektronikajanak tuimelegedéséhez vezethet. A hegesztokabelek ekkor levélaszthatok. Miutan a ventilator automatikusan kikap-
csolt, huzza ki a hegeszt6gép tapkabelét, majd folytassa a karbantartast.

YT-81357

Miik6dési elvek

WELDING (MMA hegesztés) - fedett elektrodas hegesztési méd.

LIFT TIG (TIG lift hegesztés) - nem olvadéelekirodas hegesztési mod érintésvezérelt ivgyujtassal

HOT START (forr¢ inditas) - A hegesztési folyamat inditasakor el6fordulhat némi nehézség az elektromos iv beinditasaban. Ennek
oka, hogy mind az elektroda, mind a hegesztési terlilet hideg. Az inditas soran a hegesztégép a bedllitottnal valamivel nagyobb
aramot ad az elektrddanak egy nagyon rovid ideig. Ez lehetévé teszi az iv kdnnyebb beinditasat és stabilabba teszi magat a
hegesztési folyamatot.

ARC FORCE (ivstabilizalas) - Hegesztés kdzben az elektrodat kézzel vezetik, ami azt jelenti, hogy az elektroda vége és a he-
gesztési pont kozotti tavolsag nem &llandd. Annak érdekében, hogy az elekirdda hegesztés kdzben ne ragadjon le, a hegeszté
szabalyozza az iv dramat.

ANTI-STICK (révidzarlat elleni funkcid) - Ha az elektroda hegesztés kdzben tartésan leragad, a hegeszt automatikusan csékkenti
az aramot egy olyan értékre, amely lehetdvé teszi az elekirdda levalasat a hegesztési varratrdl és a hegesztési folyamat folytatasat.
VRD (fesziiltségcsokkentd rendszer) - Ez a rendszer gy van kialakitva, hogy a hegesztés utan néhany milliszekundumon beldl
kikapcsolja az aramellatast. Ez felel azért is, hogy a fesziiltséget a fedett elektrodan biztonsagos szintre csokkentse.
Hoémérséklet szimbolum (hévédelem) - Ha a hévédelem jelzése (k) vilagit a hegeszté kijelz6jén, a hegesztés nem folytathato. A jel-
z6fény automatikusan megszinik vilagitani, amikor a hémérséklet olyan szintre csokken, amely lehet6vé teszi a tovabbi mikodést.

MMA hegesztés
FIGYELEM! A munka megkezdése elétt olvassa el az Utmutatd , Tippek az MMA-hegesztés segitésére” cim(i részében leirt tippeket.

Csatlakoztassa a hegeszt6kabeleket a megfelelé csatlakozokhoz.

Csatlakoztassa a rugos bilincset a hegesztendd alkatrész fémrészéhez. Az érintkezési tertiletet meg kell tisztitani az olajtdl, fes-
tékt6l vagy mas szennyez6désektdl, amelyek akadalyozhatjak az aramlast.

Helyezze az elekirédat a befogoba. Hasznalhatok hagyomanyos, rutil vagy celluléz elektrodak. Helyezze az elektréda lecsupa-
szitott végét a befogoba. Az elektrodat ugy kell rogziteni a befogoban, hogy miikédés kdzben ne mozduljon el benne. A befogd
egyik pofajaban bevagasok vannak az elektréda rogzitése érdekében.

Az elektroda tipusat a hegesztendd anyagok tipusanak megfeleléen kell kivalasztani.

Ugyeljen arra, hogy a foldelécsatlakozo és az elektroda el legyen szigetelve egymastol, ne érintkezzenek egymassal, és
az elektroda vagy annak csatlakozéja ne érintkezzen a hegesztendé anyaggal.

Helyezze a tapvezeték dugojat fali csatlakozd aljzatba.

Forditsa a készUlék hatuljan 1évé kapcsolot bekapcsolt - | llasba. A hegesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a készulék
hitést igényel. Varjon korilbellil 3 masodpercet, amig a kész(ilék teljesen elindul. A hegeszté kijelz6jén (I1) megjelenik a mez
hegesztési arama (j), a mértékegység (f) és az (a) vagy (b) izemmad. A multifunkciés gomb révid megnyomasaval a hegeszt pa-

T E R EDE T I U T A S i T A_S



HU

raméterei valtakoznak, mig a gomb elforgatésaval a kivalasztott paraméter értéke allithato be. A munka megkezdése elétt be kell
allitani a hegesztési paramétereket. Ehhez nyomja meg réviden a multifunkciés gombot a HOT START funkcié kivalasztasahoz,
a hegeszt6 kijelz6jén megjelenik a szimbolum (g). Ha a (d) mértékegység megjelenik, akkor a HOT START funkcié araméta 0 %
- 10 % tartomanyban lehet bedllitani, mig ha az () egység jelenik meg, akkor a meleginditési idét a 0 mp - 1,0 mp tartomanyban
lehet bedllitani. Ezutan a multifunkcios gomb révid megnyomasaval valassza ki az ARC FORCE funkcidt, a hegesztégépen meg-
jelenik az (i) szimbolum. Ha a kijelzén a (d) mértékegység jelenik meg, akkor az ivaramot a 0 - 10% tartomanyban lehet beallitani.
Hegesztés elétt allitsa be a hegesztési lizemmadot a multifunkcios gomb révid megnyomasaval. Ha a kijelzén megjelenik az (a)
szimbdlum, az azt jelenti, hogy az MMA hegesztési mod van kivalasztva. Ebben az lizemmddban lehetdség van a VRD funkcio
aktivalasara. A VRD funkci6 aktivalasahoz nyomja meg és tartsa lenyomva a multifunkciés gombot korilbelil 5 méasodpercig.
A kijelzén a szimbdlum (h) vilagitasa jelzi, hogy a funkcié aktivalva van. MMA hegesztési izemmddban a multifunkciés gomb
elforgatasaval allitsa be a hegesztendd anyagok tipusanak és vastagsaganak megfelelé hegesztési aramot a 40 A - 180 A tarto-
manyban. A hegesztési aram beallitasa grafikusan (c) jelenik meg, megjelenik a mértékegység (f) és a hegesztési aram értéke a
mezGben (j). Az alabbiakban az elekirdda atmérsjétdl flggd tipikus hegesztési aramértékek lathatok.

Elektroda atmérd [mm]: Hegesztési ram [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80140
4 120-200

Fedje le arcat hegesztémaszkkal, és kezdje meg a hegesztési miveletet. A kénnyebb ivinditas érdekében mozgassa az elektré-
dat arra a pontra, ahonnan a hegesztést kezdi. Miutan az elektrdda érintkezett a hegesztendé anyaggal, emelje meg és dontse
meg kissé az elektrodat, és tartson allandd hosszusagu ivet.

Befejezés utan gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelécsatlakozo és a befogdban 1évé elekirdda el van szigetelve egymastol. Nem
érintkeznek, és az elektrdda vagy annak bilincse nem érintkezik a hegesztendd anyaggal. Kapcsolja ki a hegesztgépet a kap-
csol6 kikapcsolt - O allasba forditasaval. Ha még mindig hallja a ventilatort, és a tapellatast jelz Iampa még mindig vilagit, ez azt
jelenti, hogy a hegeszt6gép az elektronikat hiiti, majd automatikusan kikapcsolja a ventilatort és a tapellatast jelz6 lampat. Ezalatt
az id6 alatt ne huzza ki a tapkabelt a haldzati aljzatbdl. Ez a hegesztd elektronikajanak tilmelegedéséhez vezethet. A hegesztékabe-
lek ekkor levalaszthatok. Miutan a ventilator automatikusan kikapcsolt, hiizza ki a hegesztégép tapkabelét, majd folytassa a karbantartast.

TIG lift modszerrel valé hegesztés
FIGYELEM! A munka megkezdése el6tt olvassa el az Utmutato , Tippek a TIG-lift hegesztéshez” cim(i részében leirt tippeket.

Szerelje 6ssze a nem olvado elektrodatartét a tartd gyartéjanak ajanlasai szerint. Helyezze be a kabel dugdjat az aljzatba, majd
forditsa el Utkdzésig az dramutatd jarasaval megegyezd iranyba. Gy6z6djon meg rdla, hogy a dugd nem csuszik ki magatdl a
konnektorbol. Csatlakoztassa a TIG-befogé aramcsatlakozojat a ,-” csatlakozohoz, a foldkabel csatlakozojat pedig a ,+” csatlako-
z6hoz. Helyezze a nem olvado elektrodat a TIG-befogd hazaba. Csatlakoztassa a rugés bilincset a hegesztendd alkatrész fém-
részéhez. Az érintkezési teriiletet meg kell tisztitani az olajtdl, festéktél vagy mas szennyezddésektdl, amelyek akadalyozhatjak
az aramléast. Csatlakoztassa a gaztomlét kozvetlenil a gazpalackon talélhatd reduktorhoz egy gyorscsatlakozo vagy tomidbilincs
segitségével. Allitsa be a kivant védégaznyomast a palack reduktoraval a manométeren lathato érték leolvasasaval. Ugyeljen
arra, hogy a foldeldcsatlakozd és az elektroda el legyen szigetelve egymastol, ne érintkezzenek egymassal, és az elektro-
da vagy annak csatlakozdja ne érintkezzen a hegesztendd anyaggal. Helyezze a tapvezeték dugéjat fali csatlakozo aljzatba.
Forditsa a készUlék hatuljan Iévé kapcsoldt bekapcsolt - | allasba. A hegesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a készilék
hitést igényel. A hegesztd kijelzéjén (Il) megjelenik a mez6 hegesztési arama (j) és az (a) vagy (b) lzemmadd. A multifunkcios
gomb révid megnyomasaval a hegesztd paraméterei valtakoznak, mig a gomb elforgatésaval a kivalasztott paraméter értéke allit-
hatd be. Hegesztés elétt allitsa be a hegesztési izemmaddot a multifunkciés gomb révid megnyomasaval. Ha a kijelz6n megjelenik
a (b) szimbdlum, az azt jelenti, hogy a TIG LIFT hegesztési mod van kivalasztva, akkor a multifunkciés gomb elforgatasaval allitsa
be a hegesztendd anyag tipusanak és vastagsaganak megfeleld hegesztési aramot a 10 A - 180 A tartomanyban. A hegesztési
aram bedllitdsa grafikusan (c) jelenik meg, megjelenik a mértékegység (f) és a hegesztési aram értéke a mezében (j). A hegesz-
t6aram és a gazaram tipikus értékei az elektroda atmérdjétél és a hegesztendd anyag vastagsagatol fliggéen rozsdamentes acél
hegesztése esetén az alabbiakban lathatok.

Anyagvastagsag [mm]: Volframelektroda atmérsje [mm] Varrat 4tmérdje [mm] Hegesztési aram [A] Gézéramlas [I / 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 1,6 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12
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Fedje le arcat hegesztémaszkkal, és kezdje meg a hegesztési miiveletet. Nyissa ki a védégazszelepet. Kb. 2 masodperc elteltével
inditsa el az ivet tgy, hogy a volframelektrédat a munkadarabhoz kdzeliti, majd kb. 2-3 mm tavolsagra ellemeli az iv elhizésahoz.
Vezesse a fogantyut folyamatos mozgassal a teljes varrat mentén, az ivet allandé hosszisagon tartva. A hegesztés befejezé-
séhez emelje fel a fogantyut, megszakitva az ivet. Zarja el a gazszelepet. Befejezés utan gy6z6djon meg arrél, hogy a foldels-
csatlakozo és a befogdban Iévé elekirdda el van szigetelve egymastol. Nem érintkeznek, és az elekirdda vagy annak bilincse
nem érintkezik a hegesztendé anyaggal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapcsold kikapcsolt - O allasba forditasaval. Ha még
mindig hallja a ventilatort, az azt jelenti, hogy a hegeszt6gép az elektronikat hiiti, majd automatikusan kikapcsolja a ventilatort és
a hegesztd kijelz6jét. Ezalatt az id6 alatt ne huzza ki a tapkabelt a haldzati aljzatbdl. Ez a hegeszté elektronikajanak tuimelegedé-
séhez vezethet. A hegesztSkabelek ekkor levalaszthatok. Miutan a ventilator automatikusan kikapcsolt, hiizza ki a hegesztégép
tapkabelét, majd folytassa a karbantartast.

YT-81358

Miikédési elvek

STICK (MMA hegesztés) - fedett elektrodas hegesztési mod.

LIFT TIG (TIG lift hegesztés) - Nem olvaddelekirodas hegesztési mod érintkezd ives gyujtassal.

HOT START (forré inditas) - A hegesztési folyamat inditasakor el6fordulhat némi nehézség az elektromos iv beinditasaban. Ennek oka,
hogy mind az elektroda, mind a hegesztési teriilet hideg. Az inditas soran a hegesztégép a bedllitottnal valamivel nagyobb aramot ad az
elektrodanak egy nagyon révid ideig. Ez lehet6vé teszi az iv kdnnyebb beinditasat és stabilabba teszi magat a hegesztési folyamatot.
ARC FORCE (ivstabilizalas) - Hegesztés kdzben az elektrodat kézzel vezetik, ami azt jelenti, hogy az elektroda vége és a he-
gesztési pont kdzétti tavolsag nem allandé. Annak érdekében, hogy az elekirdda hegesztés kdzben ne ragadjon le, a hegesztd
szabalyozza az iv dramat.

ANTI-STICK (rdvidzarlat elleni funkcio) - Ha az elekirdda hegesztés kézben tartdsan leragad, a hegeszté automatikusan csokkenti
az aramot egy olyan értékre, amely lehetdvé teszi az elekirdda levalasat a hegesztési varratrdl és a hegesztési folyamat folytatasat.
VRD (fesziiltségcsokkentd rendszer) - Ez a rendszer gy van kialakitva, hogy a hegesztés utan néhany milliszekundumon beldl
kikapcsolja az aramellatast. Ez felel azért is, hogy a fesziiltséget a fedett elektrodan biztonsagos szintre csdkkentse.

DC PULSE (impulzuséram) - Impulzusaramu hegesztési funkcid. A felhasznalt aram valtakozoan alacsony és cstcsértékeket
ér el. Megkonnyiti a szabalyos alaku és finoman kristalyos szerkezeti hegesztési varrat létrehozasat, kikliszoboli a hegesztési
froccsenéseket és noveli a kétés hdrepedéssel szembeni ellenallasat.

PFC (teljesitménytényezé-korrekcio) - Az energiafelhasznalas gazdasagossagat javité rendszer.

,-EH" (hévédelem) - Ha a hegesztd kijelz6jén villog az ,-EH” jelzésii hévédelem, a hegesztés nem folytathatd. A jelzéfény automa-
tikusan megsz(inik vilagitani, amikor a h6mérséklet olyan szintre csdkken, amely lehetdvé teszi a tovabbi mikodést.

MMA hegesztés
FIGYELEM! A munka megkezdése el6tt olvassa el az Utmutaté , Tippek az MMA-hegesztés segitésére” cimii részében leirt tippeket.

Csatlakoztassa a hegesztdkabeleket a megfelel6 csatlakozdkhoz.

Csatlakoztassa a rugés bilincset a hegesztendd alkatrész fémrészéhez. Az érintkezési terliletet meg kell tisztitani az olajtol, fes-
téktdl vagy mas szennyezddésektdl, amelyek akadalyozhatjgk az aramlast.

Helyezze az elektrodat a befogoba. Hasznalhatok hagyomanyos, rutil vagy celluléz elektrdak. Helyezze az elektroda lecsupa-
szitott végét a befogdba. Az elektrodat ugy kell rogziteni a befogdban, hogy mikédés kdzben ne mozduljon el benne. A befogd
egyik pofajaban bevagasok vannak az elektréda rogzitése érdekében.

Az elekiroda tipusat a hegesztendd anyagok tipuséanak megfelelden kel kivalasztani.

Ugyeljen arra, hogy a foldel6csatlakozo és az elektroda el legyen szigetelve egymastol, ne érintkezzenek egymassal, és
az elektroda vagy annak csatlakozdja ne érintkezzen a hegesztendd anyaggal. Helyezze a tapvezeték dugdjat fali csatlakozo
aljzatba. Forditsa a készilék hatuljan lévé kapcsoldt bekapcsolt - | dllasba. A hegesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a
készilék hiitést igényel. Varjon korilbelll 3 masodpercet, amig a késziilék teljesen elindul. A munka megkezdése elétt be kell
allitani az izemmadot és a hegesztési paramétereket. A vezérldpanel kigyullad az utoljara beallitott hegesztési izemmodot jelzd
lampa, és a kijelz6n (Il) megjelenik a mez6 hegesztési aramanak értéke (a) és a hegesztési aram mértékegysége (b). Nyomja
meg roviden a lefelé mutatd haromszdg szimbélummal jeldlt funkciégombot, és allitsa a hegesztégép lizemmodjat STICK-re.
Amikor a STICK feliratu lampa kigyullad, ez azt jelenti, hogy a hegesztd MMA hegesztési lizemmodban van. A multifunkciés
gomb elforgatasaval allitsa be a hegesztendd anyagok tipusanak és vastagsaganak megfelelé hegesztési aramot a 10 A- 200 A
tartomanyban. Az elektroda atmérgjétdl fiiggd tipikus hegesztési aramértékek az alabbiakban lathatok.

Elektroda atmérd [mm]: Hegesztési aram [A]
16 20-50
2 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200
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A VRD funkcié aktivalasahoz vagy deaktivalasahoz nyomja meg, tartsa lenyomva kb. 3 masodpercig, majd engedje fel a MENU
feliratd funkciégombot. A kijelzén a (c) szimbolum vilagitasa jelzi, hogy a funkcié aktivalva van. AMENU gomb rdvid megnyoma-
saval a hegesztd paraméterei valtogathatok, mig a multifunkciés gomb elforgatasaval a kivalasztott paraméter értéke allithatd
be. Elektrdda tipusa - A kijelzdn vilagit a szimbdlum (g), a multifunkciés gomb elforgatasaval valassza ki az elektrdda tipusat az
(a) mezdben: E10 Celluléz elektroda E6010, E13: Rutil elektroda E6013, E18: Lugos elektréda E7018. A HOT START funkcid
arama- A kijelzén vilagit a szimbdlum (d) és a mértékegység (e), a multifunkciés gomb elforgatasaval allitsa be az aktualis értéket
az (a) mez6ben a 0 % - 50 % tartomanyban. AHOT START funkci6 ideje - A kijelz6n kigyullad a szimbdlum (d) és a mértékegység
(f), @ multifunkcios gomb elforgatasaval allitsa be a mezét (a) egy 0 mp - 2 mp tartomanyba es6 id6értékre. ARC FORCE funkcid
ivaram - A kijelzén a (g) és (e) szimbdlum vilagit, a multifunkciés gomb elforgatasaval allitsa be az aram értékét az (a) mezében
a-15 % - +15 % tartomanyban. Fedje le arcat a hegesztémaszkkal és kezdje meg a hegesztési miiveletet. A kdnnyebb ivinditas
érdekében mozgassa az elektrédat arra a pontra, ahonnan a hegesztést kezdi. Miutan az elektréda érintkezett a hegesztendd
anyaggal, emelje meg és dontse meg kissé az elektrodat, és tartson allandd hosszusagu ivet. Befejezés utan gydz6djon meg
arrél, hogy a foldelécsatlakozd és a befogoban lévé elekirdda el van szigetelve egymastdl. Nem érintkeznek, és az elektrdda
vagy annak bilincse nem érintkezik a hegesztendd anyaggal. Kapcsolja ki a hegesztdgépet a kapcsold kikapcsolt - O allasha
forditasaval. Ha még mindig hallja a ventilator jarasat, az azt jelenti, hogy a hegesztdgép az elektronikat hiti, majd automatikusan
kikapcsolja a ventilatort. Ezalatt az id6 alatt ne hizza ki a tApkabelt a haldzati aljzatbdl. Ez a hegesztd elektronikajanak tilmelege-
déséhez vezethet. A hegesztdkabelek ekkor levalaszthatdk. Miutan a ventilator automatikusan kikapcsolt, hizza ki a hegesztégép
tapkabelét, majd folytassa a karbantartast.

TIG lift modszerrel vald hegesztés
FIGYELEM! A munka megkezdése el6tt olvassa el az Utmutatd , Tippek a TIG-lift hegesztéshez” cim(i részében leirt tippeket.

Szerelje 6ssze a nem olvado elektrodatartét a tartd gyartéjanak ajanlasai szerint.

Helyezze be a kabel dugdjat az aljzatba, majd forditsa el litkdzésig az 6ramutatd jarasaval megegyezé iranyba. Gy6z6djon meg
réla, hogy a dugd nem csUszik ki magatdl a konnektorbdl.

Csatlakoztassa a TIG-befogd dramcsatlakozéjat a ,-” csatlakozéhoz, a foldkabel csatlakozéjat pedig a ,+ csatlakozéhoz. Helyez-
ze a nem olvado elekirodat a TIG-befogd hazéba. Csatlakoztassa a rugés bilincset a hegesztendd alkatrész fémrészéhez. Az
érintkezési terlletet meg kell tisztitani az olajtdl, festéktdl vagy mas szennyezddésektdl, amelyek akadalyozhatjak az aramlast.
Csatlakoztassa a gaztomiét kozvetlentil a gazpalackon talalhato reduktorhoz egy gyorscsatlakozo vagy témidbilincs segitségével.
Allitsa be a kivant véddgaznyomast a palack reduktoraval a manométeren lathato érték leolvasasaval. Ugyeljen arra, hogy a fol-
deldcsatlakozo és az elektroda el legyen szigetelve egymastol, ne érintkezzenek egymassal, és az elektroda vagy annak
csatlakozoja ne érintkezzen a hegesztendd anyaggal. Helyezze a tapvezeték dugojat fali csatlakozé aljzatba.

Forditsa a készUlék hatuljan 1évé kapcsolot bekapcsolt - | allasba. A hegesztéventilator automatikusan bekapcsol, ha a készulék
hitést igényel. Varjon kériilbelil 3 masodpercet, amig a kész(ilék teljesen elindul. A munka megkezdése el6tt be kell allitani az
lizemmadot és a hegesztési paramétereket. A vezéridpanel kigyullad a beallitott hegesztési izemmaddot jelzé lampa, és a kijelzén
(I) megjelenik a mez6 hegesztési aramanak értéke (a) és a hegesztési aram mértékegysége (b). Nyomja meg réviden a lefelé
mutaté haromszog szimbolummal jeldlt funkciégombot, és allitsa a hegeszté tzemmaodot LIFT TIG-re. Amikor a LIFT TIG feliratd
lampa kigyullad, ez azt jelenti, hogy a hegeszt6 TIG Lift hegesztési izemmaédban van. A multifunkciés gomb elforgatasaval
allitsa be a hegesztendé anyagok tipusanak és vastagsaganak megfeleld hegesztési aramot a 10 A - 200 A tartomanyban. A
hegesztéaram és a védbgazaram tipikus értékei a volframelektroda atmérdjétél és a hegesztendd anyag vastagsagatdl fiiggden
rozsdamentes acél hegesztése esetén az alabbiakban lathatok.

Anyagvastagsag [mm]: Elektroda atmérd [mm] Varrat atmérdje [mm] Hegesztési aram [A] Géazéaramlas [I / perc]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

AMENU feliratt funkciogomb révid megnyomasaval a hegeszté paraméterei valtakoznak, mig a multifunkcids gomb elforgatasa-
val a kivalasztott paraméter értéke allithat be.

ADC PULSE / Impulzusfrekvencia funkcié be/ki kapcsolasa - A kijelzén megjelenik a mértékegység (i). ADC PULSE funkci6 akti-
valasahoz allitsa be az impulzusfrekvenciat az 1 Hz - 100 Hz tartomanyban az (a) mez6ben a multifunkciés gomb elforgatasaval.
A funkcié aktivalasat a kijelz6n megjelend szimbdlum (h) jelzi. A DC PULSE funkci6 kikapcsolasahoz allitsa a frekvencia értékét
az (a) mezében 0 Hz-re.

Impulzusaram csucsérték (impulzusaram) - A kijelzén vilagit a szimbdlum (h) és a mértékegység (e), a multifunkciés gomb elfor-
gatasaval allitsa be az impulzusaram értékét az (a) mezében a 10 % - 50 % tartoméanyban. Az impulzusaram akkor is bedllithato,
ha a DC PULSE funkcié ki van kapcsolva.

Impulzus alaparam értéke (bazisaram) - A kijelz6n a (j) és (e) szimbolumok vilagitanak, a multifunkciés gomb elforgatasaval allitsa
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be az alaparam értékét a 10 % - 50 % tartomanyban az (a) mez8ben. Az alaparam akkor is beallithatd, ha a DC PULSE funkcio
ki van kapcsolva.

Fedje le arcat hegesztémaszkkal, és kezdje meg a hegesztési miiveletet. Nyissa ki a véd6gazszelepet. Inditsa el az ivet gy,
hogy a volframelektrédat a munkadarabhoz kozeliti, majd kb. 2-3 mm tavolsagra ellemeli az iv elhlizasahoz. A hegesztés befe-
jezéséhez emelje fel a fogantylt, megszakitva az ivet. Zarja el a gazszelepet. Befejezés utan gy6zédjon meg arrél, hogy a fol-
delécsatlakozd és a befogoban lévé elekirdda el van szigetelve egymastdl. Nem érintkeznek, és az elektréda vagy annak bilincse
nem érintkezik a hegesztendd anyaggal. Kapcsolja ki a hegesztégépet a kapcsold kikapcsolt - O allasba forditasaval. Ha még
mindig hallja a ventilatort, az azt jelenti, hogy a hegeszt6gép az elektronikat hiiti, majd automatikusan kikapcsolja a ventilatort és
a hegesztd kijelz6jét. Ezalatt az idd alatt ne huzza ki a tapkabelt a haldzati aljzatbdl. Ez a hegesztd elektronikajanak tiimelegedé-
séhez vezethet. A hegeszt6kabelek ekkor levalaszthatdk. Miutan a ventilator automatikusan kikapcsolt, hiizza ki a hegesztégép
tapkabelét, majd folytassa a karbantartast.

ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEG ES KAPCSOLODO JELENSEGEK

Ahegeszt6 A osztalyu (az EN 60974-10 szabvany szerint), ami azt jelenti, hogy nem hasznalhatd olyan lakéhelyeken, ahol a villa-
mos energiaellatas a koziizemi kisfesziltségli halézatrol torténik. Ezeken a helyeken az elektromagneses kompatibilitas biztosi-
tasa nehézségekbe Utkdzhet a vezetett és sugarzott zavarok miatt. Hegesztés kézben a munkatertilet kdzelében 1évd elektromos
berendezések kolcsonhatasba Iéphetnek a hegesztdgéppel. A hegesztés soran keletkez6 elektromos iv elektromagneses mezét
hoz létre, amely hatéssal van a miikodd elektromos rendszerekre és berendezésekre. Kdvetkezésképpen a hegesztégép keze-
I6jének be kell tartania az 6vintézkedéseket azokon a teriileteken, ahol az ilyen sugarzas veszélyt jelenthet az emberekre vagy
berendezésekre (pl. kdrhazak, laboratériumok, orvosi berendezések, RTV és szamitdgépes berendezések kozelében). Nem lehet
meghatarozni és mérni a hegeszt6gép altal generalt elektromagneses mez6 mas berendezésekre gyakorolt hatdsanak tipusat és
er@sségeét. Ennek eredményeképpen nehéz pontos utasitdsokat adni a jelenség csokkentésére. Azokon a tertileteken, ahol po-
tencialis veszélyt jelentenek, kildnleges 6vintézkedéseket kell tenni, lehet8ség szerint paravanok és véddsz(irék hasznalataval.
A hegesztékabeleknek a lehetd legrévidebbnek kell lennitik, és szorosan egymas mellett kell fekiidnitk a talajon. A gyarté nem
véllal felelésséget a hegesztégépnek a fent emlitett helyeken torténdé hasznalata vagy a gép helytelen hasznalata kovetkeztében
keletkezett karokért.

FIGYELMEZTETES: Ez a berendezés nem felel meg az |EC 61000-3-12 szabvanynak. Ha a berendezés a kdzcélu kisfesziiltségi
haldzati rendszerhez csatlakozik, a berendezés telepit6jének vagy felhasznaléjanak feleldssége, hogy - sziikség esetén az elosz-
tohalozat iizemeltetSjével konzultalva - meggyéz8djon arrdl, hogy a berendezés csatlakoztathatd.

KARBANTARTAS ES POTALKATRESZEK

FIGYELEM! A szabalyozés megkezdése, miiszaki ellenérzés vagy karbantartas el6tt a halézati csatlakozét kihiizni az aramfor-
rasbol. A munka befejezése utan a kész(ilék miiszaki allapotat kiilsé szemrevételezéssel és a kdvetkezok értékelésével kell elle-
ndrizni: haz, elektromos kabel a dugdval, elektromos kapcsolo miikédése, szelldz6nyilasok atjarhatésaga, mikadés hangereje,
beinditas és a mikddés egyenletessége. A garancidlis idészak alatt a felhasznald nem szerelheti szét a késziléket, nem cserélhet
benne alkatrészt és alkotéelemet, mivel az a garancia elvesztését vonja maga utan. Az attekintés vagy munkavégzés soran ész-
lelt meghibasodasok esetén javitas céljabol forduljon szervizhez. Munkavégzést kovetden tisztitsa le pl. siritett levegével (max.
0,3 MPa nyomasu), ecsettel vagy tiszta anyaggal vegyszerek és tisztitoszerek hasznalata nélkil a hazat, a szelldzényilasokat, a
kapcsoldgombokat, a plusz fogantyut és a védéburkolatot. A szerszamot és a foganty(t tiszta, szaraz szdvettel tisztitsa.
Ellenérizni kell a f6ldeld- és elektrodakapcsok, valamint a hegesztkabel csatlakozodugok elhasznalddasat. Tulzott elhaszna-
|6das esetén, pl. ha az elektréda befogéasa lehetetlenné valik, forduljon a gyartéhoz. Az eredeti ptalkatrészektdl eltéré kabelek
hasznélata tilos.

A potalkatrészek listaja, beleértve a kritikus nyersanyagok el6fordulasat is, megtalalhatd a toya24.pl weboldalon a terméklapon.
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SPECIFICATIA APARATULUI

Prin utilizarea unor componente electronice bazate de tehnologiei IGBT, aparatul de sudura invertor permite efectuarea lucrarilor
de sudurd cu cel mai mic consum de energie si cu productivitate maxima. Aparatul de sudurd foloseste electrozi destinati sudarii
otelului inoxidabil, otelului aliat si metalelor neferoase. Aparatul de sudurd cu numar de catalog YT-81355 este un aparat de su-
durd invertor pentru sudura cu electrod acoperit (metoda MMA) si curent continuu (c.c.). Aparatul de sudurd cu numar de catalog
YT-81357 este un aparat de sudurd invertor pentru sudura cu electrod acoperit (metoda MMA) si curent continuu (c.c.) precum
si cu electrod neconsumabil (metoda TIG lift) si curent continuu (c.c.). Aparatul de sudura cu numar de catalog YT-81358 este un
aparat de sudurd invertor pentru sudura cu electrod acoperit (metoda MMA) si curent continuu (c.c.) precum si cu electrod necon-
sumabil (metoda TIG lift), curent continuu (c.c.) si curent continuu pulsatil (c.c. pulsatil). Functionarea corectd, fiabila si sigura a
aparatului depinde de utilizarea sa corecta, de aceea:

Cititi intregul manual inainte de prima utilizare a aparatului si pastrati-l pentru consultare ulterioara.

Furnizorul produsului nu accepta nicio responsabilitate pentru daune rezultate fn urma nerespectarii regulilor de siguranta si
instructiunilor din acest manual.

ACCESORII
Aparatul de sudura este livrat in stare asamblata si afara de cablurile de sudura, nefiind necesare activitati de asamblare. Cablu-

rile de sudura si o curea de umar sunt livrate impreund cu aparatul de sudura. Aparatul de sudura nu este echipat cu electrozi.
Produsele cu numar de catalog YT-81357 si YT-81358 nu includ accesorii de sudura TIG lift.

DATE TEHNICE
Parametru Unitate Valoare
Nr. Catalog YT-81355 YT-81357 YT-81358
Masa kgl 397 452 6,19
Dimensiuni [mm] 267 x 128 x 207 300 x 135 x 285 340 x 135 x 285
Tensiunea de alimentare [V~ 230 230 15 230
Frecventa nominala [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Curent minim de sudura pentru MMA /TIG lift * [Acc] 30 40/10 10/10 10/10
Curent maxim de sudura pentru MMA / TIG lift* [Acc] 140 180/180 85/85 200/ 200
Diametrul electrozilor [mm] 16~32 1,6~4,0 1,6~4,0
Clasificarea protectiei P21 P21 P21
Clasa de izolatie | | |
Randamentul sursei de alimentare [%] 80 80 80
Consum electric in stare de repaus™ W] - - -
Consum orientativ de gaz de protectie pentru planuri si programe de sudurd reprezentative (doar metoda TIG)
heliu [He] [V/min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [I/min] 14~24 7~16
*Metoda de sudura TIG Lift poate fi folosita doar cu produsele cu numar de catalog YT-81357 si YT-81358.
** Dispozitivul nu are stare de repaus.
EXPLICATIA MARCAJELOR
Pldcuta de identificare
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
12 12a 12b
7 o 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Numele si adresa producatorului si marca comerciala

2. Numar de catalog

3. Nr. serie

4. Descrierea tipului de aparat de sudura: un convertizor static monofazic, transformator sau redresor

5. Referinta la standardul ale carui cerinte sunt indeplinite

6. Descrierea tipului de sudurd: sudura manuala cu electrozi acoperiti sau sudura TIC manuala

7. Destinat sudurii in medii cu risc crescut de electrocutare

8. Descriere simbol curent de sudura: curent continuu

9. Tensiune nominald fara sarcind: valoare varf

10. Domeniul parametrilor de iesire? un curent de sudurd minim si o valoare corespunzatoare de sarcinii conventionale; un curent
de sudurd maxim si o valoare corespunzatoare de sarcinii conventionale

11, 11a, si 11b. Simbol ciclu de sarcina: procentaj valori ciclu de sarcina la temperaturd ambianta de 40 grade C.
12, 12a, si 12b. Simbol curent de sudura nominal: valori nominale curent de sudurd

13, 13a, si 13b. Simbol tensiune de sarcind conventionala: valori ale tensiunii de sarcind conventionale

14. Simbol alimentare electrica: alimentare electrica monofazicd la frecventa nominala de 50 Hz / 60 Hz

15. Tensiunea de alimentare nominala

16. Curent nominal maxim de alimentare

17. Curent efectiv maxim de alimentare

22. Clasificarea protectiei

24. Simbol de conformitate cu directivele UE privind noua abordare.

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

Dispozitivul nu trebuie modificat in niciun fel, in caz contrar se anuleaza marcajul CE si conformitatea cu standardele. Echipa-
mentul a fost conceput c& satisfaca cerintele de operare normala. Se recomanda sa efectuati activitati de intretinere regulate
pentru a mentine echipamentul si stare de functionare. Activitatea de service pentru aparatul de sudura trebuie efectuata doar
intr-un centrul de service autorizat de producétor folosind piese de schimb originale.

Instructiuni pentru utilizarea dispozitivului in conditii de siguranta

Operatorul trebuie sa fie instruit in lucrul cu aparate de sudurd si sa citeasca cu atentie instructiunile de lucru. Respectati instruc-
tiunile de sigurantd in instructiunile de utilizare. Protejati-va ochii si fata purtand imbracaminte de protectie si masti de sudura.
Producétorul nu este responsabil pentru nicio dauna sau accidente cauzate de utilizarea necorespunzatoare a dispozitivului.

Pericole electrice si reguli de siguranta .
La lucrul cu un aparat de sudura, respectati regulile de sanatate si siguranta pentru procesele de sudurd, tdiere si imbinare. In
cazul in care nu respectati regulile sus-mentionate, principalele riscuri sunt:

- inhalarea de substante periculoase,

- radiatie optica,

- arsuri,

- incendii si explozii,

- electrocutare.

De aceea, trebuie sa respectati urmatoarele:

- nu modificati aparatul.

- indiferente de circumstante, nu deschideti carcasa: reparatiile trebuie efectuate de personal calificat la centre de service autori-
zate ale producatorului,

- nu demontati carcasa de protectie si nu atingeti piese care pot fi sub tensiune,

- in cazul unor defectiune chiar si minore ale sistemului electric, deconectati aparatul de sudura de la alimentarea electrica si
predati-l la un centrul de service autorizat.

- verificati cablurile electrice fnainte de fiecare utilizare; in cazul deteriorarii instalatiei, cablurile trebuie inlocuite cu altele noi care
nu au defecte; nu folositi aparatul de sudura cu cabluri electrice deteriorate,

- nu introduceti obiecte metalice in orificiile de ventilatie; nu faceti dvs. activitéti de service: activitatile de service trebuie asigurate
de personal calificat la centre de service autorizat de producator,

- conectati dispozitivul la o sursa de alimentare de 230 V / 50 Hz c.a. echipatd cu contact si conductor de protectie,

- alimentarea de la retea trebuie sa fie echipata cu un sistem de protectie adecvat (un separator electromagnetic de circuit sau
sigurante cu temporizare) si o sigurantd de curent rezidual cu parametrii impusi de dispozitivul care trebuie conectat, inclusiv un
curent de declansare de 30 mA.

- in unele cazuri, curentul de arc al aparatului de sudura poate fi periculos. Evitati contactul direct cu pAmantul (sau componentul
care trebuie sudat) si cu torta sau electrodul.

- scoateti stecherul cablului de alimentare din priza de retea de fiecare data cand aparatul de sudura nu este folosit.

- nu efectuati lucrari de reparatii la dispozitiv in timp ce este conectat la sursa de alimentare.
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Pericole care decurg din utilizarea necorespunzatoare a aparatului de sudura

Nu folositi aparatul de sudura in apropiere de materiale inflamabile. Inainte de utilizarea dispozitivului, asigurati pregatirea locului
de munca indepartand toate materialele inflamabile din zona expusa pericolelor.

Nu sudati recipiente sau rezervoare care contin sau au continut gaze sau substante inflamabile sau toxice. Verificati daca toate
gazele au fost indepartate din zona de lucru deoarece ele prezinta pericol de incendiu, explozie, emisie de vapori sau intoxicare.
Sudura este interzisa in ploaie sau in zdpada, aparatul de sudura nu este etans la apa. Deconectati echipamentul de la dispozitiv
si deconectati dispozitivul de la reteaua de alimentare si duceti-l intr-o zond faré apa (pericol de electrocutare sau deteriorare a
directivei).

Nu lucrati intr-o atmosfera cu umiditate ridicaté (pericole sus-mentionate).

Nu lucrati in zone care nu asigura ventilatie adecvata. Aparatul de sudura este echipat cu un ventilator care necesita conditii de
lucru corespunzatoare. Asigurati-va ca dispozitivul este ventilat corespunzator si caldura generata de aparatul de sudura este
disipata (risc de deteriorare a dispozitivului).

Eliminati gazele si vaporii generati la sudura si evitati inhalarea lor. Folositi masti speciale care asigura protectia tractului respira-
tor. Asigurati ventilatie corespunzatoare (risc de intoxicare si deteriorare a dispozitivului).

Nu priviti la lumina produsa de arcul electric (pericol: afectarea grava a ochilor; a se vedea avertizarile enumerate in sectiunea
urmatoare).

Nu atingeti componentele fierbinti (pericol: arsuri grave; a se vedea avertizarile enumerate in sectiunea urmétoare).

Indepartati rugina, unsoarea sau vopseaua de pe elementul de sudat. Prin aceasta se reduce la minim formarea vaporilor nocivi.
Conectati cablul de impamantare ferm si sigur la elementul care trebuie sudat. Zona de imbinare trebuie sa fie curdtatd de
murdarie, vopsea si unsoare.

Nu infasurati cablul de sudura sau cablul de impamantare in jurul corpului. Nu indreptati torta de sudura spre oameni.
Asigurati-vé ca aparatul de sudurd este plasat pe o suprafata plana si stabila si in pozitie verticala. Plasarea aparatului de sudura
in orice alt mod este interzisa in timpul lucrului. Aparatul de sudurd are un maner si o centura pentru transportul cu usurintd. La
efectuarea sudurii, este interzis sa tineti aparatul de sudura de maner sau sa il suspendati de centura.

Nu folositi aparatul de sudura ca dispozitiv de degivrare a conductelor.

Prevenirea arsurilor si leziunilor oculare .

In timpul procesului de sudurd, metalul se topeste. Neatentia operatorului sudor poate provoca arsuri gravi. Intotdeauna purtati
echipament corespunzator si echipament de protectie. Arcul de sudura este foarte periculos pentru ochi deoarece genereazé
radiatii infrarosii si ultraviolete foarte intense.

Privirea in arcul electric produs in timpul sudurii afecteazé grav vederea. De aceea indepértati orice persoane din zona de lucru
unde este folosit aparatul de sudurd. In timpul lucrului, folositi echipament individual de protectie, de exemplu:

- manusi de sudurd, masti de fatd integrale echipate cu vizor cu filtru de clasé corespunzatoare (filtru de sticld cu cristale lichide cu
grad de protectie corespunzator unei anumite lucrari), ghete cu talpi antiderapante, imbracaminte de protectie si sort de protectie.

Trebuie sa respectati in special aspectele urmatoare
Nu tineti cu ména piesele de sudat, nu atingeti zona sudurii, nu sudati cu lentile de contact, céldura degajaté in timpul sudurii
poate topi materialul lentilelor si duce la deteriorarea ochilor.

Utilizare limitata a aparatului de sudura

Aparatul nu trebuie folosit de persoane:

- cu regulator de ritm cardiac, cu proteze actionate electric, de exemplu membre artificiale, aparate auditive etc.

- care poarta lentile de contact (inlocuiti lentilele de contact cu ochelari inainte de inceperea lucrului).

- persoanele care au asemenea echipamente trebuie sa pastreze o distanta de siguranta fata de zona de sudura.

UTILIZAREA APARATULUI

Pregatirea pentru lucru

Inainte de inceperea lucrului, asigurati-va cd aparatul de sudura nu este deteriorat. Verificati cablurile de alimentare si sudura sa
nu fie deteriorate. Este interzis lucrul cu un aparat de sudurd deteriorat si/sau cabluri deteriorate.

Verificati starea conectorilor cablului de sudurd si curdtenia si starea clemei de impamantare.

Atentie! Cablurile deteriorate trebuie inlocuite cu altele noi. Este interzisa repararea cablurilor. Pentru achizitionarea cablului de
alimentare, contactati un centrul de service autorizat al producétorului.

Alimentarea electricé a aparatului de suduré
Atentie! Inainte de conectarea stecherului la priza, asigurati-va ca aparatul de sudurd este decuplat (pozitia O) si contactele
cablurilor de sudura nu sunt scurtcircuitate.

Aparatul de sudura poate fi alimentat de la retea cu tensiune si frecventa nominale specificate si tabelul cu date tehnice si pe

placuta de identificare a dispozitivului.
Este posibil de asemenea sa alimentati electric prin intermediul generatoarelor dar este necesar sd va asigurati capacitatea de
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curent a generatorului este egala sau mai mare decét valoarea curentului maxim de alimentare indicat pe placuta de identificare a
aparatului de sudura. Tn caz contrar, nu va fi posibil s& se atingd puterea nominala a aparatului de suduré sau nu va fi posibil lucrul
cu acesta. Atentie! In cazul in care folositi un generator pentru alimentarea aparatului de sudura, asigurati-va c& are conexiune
de fmpamantare prin intermediul unui sistem corect instalat.

Mufa de conexiune trebuie s fie echipatd cu un contact si un conductor de protectie si alimentarea de la retea trebuie echipaté
cu un dispozitiv automat de protectie cu curent de declansare de 16 A. In cazul in care dispozitivul de protectie declanseaza prea
des, acest lucru poate indica faptul ca alimentarea de la retea trebuie echipata cu un dispozitiv automat de protectie cu curent
de declansare mai mare.

Trebuie evitatd utilizarea unor cabluri de conexiune lungi. Tn cazul in care folositi cabluri prelungitoare, ele trebuie s& aiba o capa-
citate cel putin egala cu cea a cablului de alimentare a aparatului de sudura.

Instalarea unei surse de alimentare adecvate de la retea trebuie realizata unui electrician calificat. Reteaua de alimentare trebuie
realizata in conformitate cu standardul EN 60204-1 sau standarde specifice de tara.

Instalarea cablurilor de alimentare pentru sudura MMA cu electrozi acoperiti
Atentie! Inainte de conectarea cablurilor de sudura, asigurati-va cd stecherul de alimentare este deconectat de la priza de retea.

Puneti stecherul cablului in priza si apoi rotiti in sensul acelor de ceasornic pana la refuz. Verificati dacé stecherul nu iese singur
din priza.

Cablurile de sudura pot fi conectate in doud feluri.

Cablul cu clema cu arc se conecteaza la borna ,-” si cablul conectat la suportul electrodului se conecteaza la borna ,+" sau
viceversa.

In pnma metodd, majoritatea caldurii generate in procesul de sudura este cedata materialului sudat si nu catre electrod. Tn cazul
conexiunii inverse, majoritatea caldurii generate in procesul de sudura este cedata catre electrod, si nu materialului sudat.
Alegerea unei metode de conexiune trebuie sa se bazeze pe cerintele tehnologice si informatiile furnizate impreuné cu electrozii.
Nu orice tip de electrozi poate fi folosit pentru sudura cu polaritate inversa.

In cazul in care se produce un arc electric instabil, cu tunder si sudura neuniforma in timpul lucrului, inversati polaritatea cablurilor
de sudura si reluati sudura.

Instalarea cablurilor de sudura pentru metoda de sudura TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Atentie! Asigurati-va ca stecherul dispozitivului este scos din priza de retea inainte de conectarea cablurilor de sudura.

Pentru metoda TIG lift se recomanda sa folositi o torta TIG echipata cu ventil manual pentru a inchide alimentarea cu gaz de
protectie. Torta trebuie asamblata in conformitate cu recomandérile producatorului tortei. Puneti un electrod de wolfram ascutit
corespunzator in torta de sudura. Pentru ascutirea corecta a electrodului, a se vedea recomandarile producatorului electrodului si
tortei de sudurd. Puneti stecherul cablului in priza aparatului de sudura si apoi rotiti in sensul acelor de ceasornic pana la refuz.
Verificati dacd stecherul nu iese singur din mufa. Conectati conectorul tortei TIG la borna ,-" si stecherul cablului de impamantare
la borna ,+". Butelia de gaz trebuie pusd pe o suprafata fermd, orizontala si stabild si asigurata impotriva rasturnarii. Conectati
un regulator si un debitmetru la cilindru pentru a regla si citi debitul gazului de protectie. Conectati furtunul de gaz direct la regu-
latorul aflat pe butelia de gaz folosind un cuplaj rapid sau o clema de furtun. Strangeti clema cu suficienta forta pentru a realiza
0 conexiune etansa si a preveni desfacerea furtunului in timpul lucrului. Nu folositi o forta excesiva de strangere, pentru a evita
deteriorarea furtunului.

Curea de sustinere
ATENTIE! La efectuarea sudurii, este interzis sa tineti aparatul de sudura de maner sau sa il suspendati de centura.

Aparatul de sudura este echipat cu un méner si o centura pentru transportul cu usurinta. Centura trebuie asigurata cu o clema in
partea din fata si spate a aparatului de sudura. Clemele sunt amplasate la marginea carcasei dispozitivului. Nu prindeti centura
de manerul aparatului de sudura.

Utilizarea aparatului de sudura

Sfaturi pentru realizarea sudurii cu electrod acoperit (metoda MMA)

Suprafetele de sudat trebuie s& fie curatate de unsoare, ulei si vopsea. Alegeti un electrod adecvat pentru materialul de sudat. Se
recomanda s testati electrodul si sé setati curentul de sudura folosind resturi de material.

Tineti electrodul la o distanta de aproximativ 2 cm fatd de punctul de sudura si puneti masca de sudurd. Apoi formati arcul electric
folosind metoda cu scénteie sau cu contact. Lungimea arcului electric vizibil pentru geamul mastii de suduré trebuie s& fie nu mai
mare de 1 - 1,5 ori diametrul electrodului ().

Este foarte important s& mentineti lungimea corecta a arcului. Lungimea este strans legata de tensiunea si curentul de sudura.
Contaminarea suprafetelor de sudat poate afecta negativ calitatii sudurii.

Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pana la 80 grade faté de planul de sudura, in sensul cordonului de sudurd. Cresterea
unghiului poate duce la scurgerea zgurii. Reducerea unghiului poate face ca arcul sa fie instabil, ducénd la formarea tunderului
si la slabirea rezistentei sudurii (1ll).
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Este important sa mentineti o lungime constanta a arcului pe tot procesul de sudura. Pe masura ce electrodul se topeste in cursul
procesului de sudura, clema electrodului trebuie coboréta treptat astfel incat lungimea arcului s& réména aceeasi.

Cand lungimea electrodului scade la aproximativ 5 cm, opriti sudura si inlocuiti electrodul cu unul nou. Pentru oprirea sudurii, re-
trageti electrodul de la punctul de sudurd. Se recomanda sa indepartati electrodul treptat, ridicandu-| de-a lungul sudurii acoperite
cu zgura (IV). Astfel se previne improscarea cu metal si formarea porilor in materialele sudate.

Trebuie avut grijd deoarece metalul sudat si electrodul sunt fierbinti. Doar dupd récirea sudurii trebuie indepartatd zgura prin
ciocdnire usoard cu un ciocan de sudurd. Sudura poate fi reluatd de acolo unde s-a oprit procesul precedent dupa ce va asigurati
ca a fost indepartat stratul de zgura.

Se recomanda sd puneti aparatul de sudura intr-un loc bine aerisit si umbrit, fard obstacole care pot obstructiona circulatia aerului
prin sistemul de ventilatie al aparatului. Lipsa ventilatiei va duce la supraincélzirea componentelor aparatului de sudura, provo-
cand deteriorare iremediabild. In timpul lucrului, nu lasati dispozitivul expus la soare si nu il acoperiti cu patura sau alt material
care poate impiedca circulatia aerului.

Sfaturi pentru utilizarea sudurii TIG lift cu aprindere prin contact a arcului (YT-81357, YT-81358)

Suprafetele de sudat trebuie sd fie curatate de unsoare, ulei si vopsea. Se recomanda sa testati electrodul si sa setati curentul de
sudurd folosind resturi de material. Purtati mascd de sudura. Plasati duza ceramic a tortei TIG pe suprafata de lucru astfel incat
doar duza ceramicé sa fie in contact cu suprafata de sudat si electrodul sa fie la o micé distanta. Deschideti ventilul pentru gazul
de protectie. Apoi inclinati torta de sudura spre suprafata de lucru astfel incét electrodul sa intre in contact cu suprafata. Ridicati
torta astfel incat sa formeze un spatiu de aproximativ 2 - 3 mm intre varful electrodului si piesa de lucru. Va avea loc initierea
arcului. Dupd initierea arcului, reglati inclinatia electrodului. Electrodul trebuie inclinat la un unghi de 70 pana la 80 grade fata
de planul de sudura. Arcul electric topeste materialul, creand o zona de sudurd lichida care se solidificd la indepértarea arcului,
formand o imbinare solidd. Cand sunt sudate materiale subtiri, cum ar fi tabla, materialele pot fi imbinate fara filler metalic (V1).
Cénd se sudeazé table cu grosime pana la 6 mm, se recomanda sé introduceti fillerul la un unghi de 30 de grade fata de planul de
sudura (VII). Pentru terminarea sudurii, ridicati torta ca sa intrerupeti arcul electric. Inchideti ventilul de gaz.

Protectie la temperatura / suprasolicitare

Indiferent de modul de lucru, aparatul de sudura nu trebuie folosit la curentul maxim in modul de functionare continua. Placuta de
identificare prezintd valorile curentului si procentajul dintr-o perioada de 10 minute in care aparatul de sudurd poate fi folosit in
sigurantd. In restul perioadei de 10 minute, sistemele de sudura trebuie lasate s se raceasca. Nerespectarea ciclului de sarcina
duce la declansarea sistemului de protectie la supraincalzire. Lampa indicatoare marcata cu simbol termometru se va aprinde
insemnand ca sistemele de sudura trebuie sa se raceasca inainte de reluarea sudurii.

Daca este expus frecvent la suprasarcing, aparatul de sudura se va uza mai rapid sau chiar se va deteriora.

YT-81355

Principii de lucru

Aparatul de sudura isi seteazd automat diversi parametri pentru a atinge bune rezultate de sudura.

TOT START - Pot apérea unele dificultati cand un arc electric este initiat pentru inceperea procesului de sudura. Aceasta, deoa-
rece atat electrodul cat si zona de sudura sunt reci. La pornire, pentru o perioada foarte scurtd, aparatul de sudurd alimenteaza
la electrod un curent putin mai mare decat cel setat. Aceasta permite initierea mai usoara a arcului si face ca procesul de sudura
sa fie mai stabild. .

ARC FORCE (stabilizarea arcului) - In timpul sudurii, electrodul este ghidat manual, ceea ce inseamna cd distanta intre capatul
electrodului si punctul de sudura nu este constanta. Pentru a preveni lipirea electrodului in timpul sudurii, aparatul de suduré
regleaza curentul arcului. .

ANTI-STICK (functie anti-scurtcircuit) - In cazul in care electrodul se lipeste permanent in timpul sudurii, aparatul de sudura redu-
ce curentul la o valoare care permite detasarea electrodului de la sudura, permitand continuarea procesului de sudura.

VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) - Sistemul este conceput sa decupleze alimentare electrica in cateva milisecunde dupa
sudura. El este de asemenea responsabil pentru reducerea tensiunii la electrodul acoperit la un nivel sigur.

0.C. (protectie termicd) - In cazul in care lampa de protectie termica marcata cu ,0.C.” este activata pe panoul de comanda, nu
este posibil s& se continue sudura. Lampa indicatoare se va stinge automat cand temperatura scade sub un nivel care permite
functionarea in continuare.

Sudura MMA
ATENTIE! Inainte de inceperea lucrului, cititi sfaturile din sectiunea de manual ,Sfaturi pentru utilizarea metodei de sudura MMA”

Conectati cablurile de sudura la bornele corecte.

Conectati clema cu arc la partea metalicé a elementului de sudat. Zona de contact trebuie curatata de ulei, vopsea sau alte im-
puritdti care pot afecta trecerea curentului.

Puneti electrodul in torta. Pot i folositi electrozi obisnuiti sau de rutil. Puneti in clema capatul electrodului fara acoperire. Electrodul
trebuie fixat in clema astfel incét s& nu fie deplasat in clema in timpul lucrului. O falca a tortei are adancituri care tin electrodul
pe pozitie.
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Electrodul trebuie ales in functie de tipul de materiale care se sudeaza.

Asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul sunt izolati unul fata de celalalt si nu intra in contact si cé electrodul
sau clema nu intra in contact cu materialul de sudat.

Introduceti stecherul cablului de alimentare in priza de retea. Puneti comutatorul de la spatele unitatii pe pozitia ,On” (1). Ventilato-
rul aparatului de sudura porneste automat daca unitatea trebuie récitd. Lampa indicatoare de pe panoul de comanda al aparatului
de sudurd va fi aprinsa si valoarea curentului de sudurd va apare pe afisaj. Folositi regulatorul pentru a seta curentul de sudura
adecvat tipului si grosimii materialelor de sudat, in domeniul 30 A - 140 A. Valorile tipice ale curentului de sudurd in functie de
diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm] Curent de sudura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 - 140

Acoperiti-va fata cu masca de sudurd si incepeti operatiunea de sudare. Pentru initierea mai usoara a arcului, deplasati electrodul
spre punctul de unde va incepe sudura. Dupé ce electrodul a facut contact cu materialul de sudat, ridicati-| si inclinati-l usor pentru
a mentine constanta lungimea arcului. Dupa terminarea lucrului, asigurati-va ca clema de impdmantare si electrodul rémas in tor-
ta sunt izolate unul fata de celalalt. Ele nu intrd in contact si electrodul sau clema sa nu intra in contact cu materialul sudat. Opriti
aparatul de sudura trecand comutatorul pe pozitia OFF - O (Oprit). Dacé puteti auzi in continuare ventilatorul mergénd si lampa
de alimentare este inca aprinsd, inseamnd c& aparatul de sudura isi raceste componentele electronice si apoi va opri automat
ventilatorul si lampa de alimentare. Nu scoateti stecherul cablului de alimentare din priza de retea in aceastd perioada. Aceasta
poate duce la supraincélzirea componentelor electronice ale aparatului de sudurd. Cablurile de sudura pot fi deconectate. Dupa
ce ventilatorul s-a decuplat automat, deconectati cablul de alimentare de la aparatul de sudura si treceti la intretinere.

YT-81357

Principii de lucru

WELDING (sudura MMA) - Mod de sudura cu electrozi acoperiti.

LIFT TIG (sudura TIG lift) - mod de sudura cu electrod neconsumabil si aprinderea arcului prin atingere

TOT START - Pot apérea unele dificultati cand un arc electric este initiat pentru inceperea procesului de sudurd. Aceasta, deoa-
rece atét electrodul cat si zona de sudura sunt reci. La pornire, pentru o perioada foarte scurta, aparatul de suduré alimenteaza
la electrod un curent putin mai mare decat cel setat. Aceasta permite initierea mai usoara a arcului si face ca procesul de sudura
sa fie mai stabild. .

ARC FORCE (stabilizarea arcului) - In timpul sudurii, electrodul este ghidat manual, ceea ce inseamna cd distanta intre capatul
electrodului si punctul de sudura nu este constanté. Pentru a preveni lipirea electrodului in timpul sudurii, aparatul de suduré
regleaza curentul arcului. .

ANTI-STICK (functie anti-scurtcircuit) - In cazul in care electrodul se lipeste permanent in timpul sudurii, aparatul de sudura redu-
ce curentul la o valoare care permite detasarea electrodului de la sudura, permitand continuarea procesului de sudura.

VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) - Sistemul este conceput sa decupleze alimentare electricé in cateva milisecunde dupa
sudura. El este de asemenea responsabil pentru reducerea tensiunii la electrodul acoperit la un nivel sigur.

Simbolul temperatura (protectie termica) - Daca indicatorul de protectie termicé (k) de pe aparatul de sudura se stinge, nu este
posibil s& continuati sudura. Lampa indicatoare se va stinge automat cand temperatura scade sub un nivel care permite functi-
onarea in continuare.

Sudurg MMA
ATENTIE! Inainte de inceperea lucrului, cititi sfaturile din sectiunea de manual ,Sfaturi pentru utilizarea metodei de sudura MMA”

Conectati cablurile de sudura la bornele corecte.

Conectati clema cu arc la partea metalica a elementului de sudat. Zona de contact trebuie curatata de ulei, vopsea sau alte im-
puritdti care pot afecta trecerea curentului.

Puneti electrodul in tortd. Pot fi folositi electrozi obisnuiti, de rutil sau celuloza. Puneti in cleméa capétul electrodului fard acoperire.
Electrodul trebuie fixat in clema astfel incét sa nu fie deplasat in clem in timpul lucrului. O falca a tortei are adancituri care tin
electrodul pe pozitie.

Electrodul trebuie ales in functie de tipul de materiale care se sudeaza.

Asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul sunt izolati unul fata de celalalt si nu intré in contact si ca electrodul
sau clema nu intra in contact cu materialul de sudat.

Introduceti stecherul cablului de alimentare n priza de retea.

Puneti comutatorul de la spatele unitatii pe pozitia ,On” (1). Ventilatorul aparatului de sudura porneste automat daca unitatea
trebuie récitd. Asteptati aproximativ 3 secunde pana ce dispozitivul porneste in plin. Afisajul aparatului de sudura (Il) va indica
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curentul de sudurd in camp (j), unitatea () si modul de operare (a) (b). Prin apasarea scurté a butonului multifunctional se comuta
parametrii aparatului de sudura si prin rotirea butonului se regleaza valoarea parametrului selectat. Inainte de inceperea lucrului,
trebuie setati parametrii de suduré. Pentru aceasta, apasati scurt butonul multifunctional pentru a selecta functia TOT START,
iar simbolul (g) va apérea pe afisajul aparatului de sudurd. Dacd este afisata unitatea 'd’, este posibil sa setati curentul functiei
TOT START in domeniul 0 % - 10 %, si daca este afisaté unitatea ‘e’ este posibil s& setati timpul de pornire la cald in domeniul
0 - 1.0 s. Apoi selectati functia ARC FORCE apasand scurt butonul multifunctional si simbolul (i) va fi afisat pe aparatul de
sudura. Dacd este aflsata unitatea (d) este posibil sa setati curentul arcului in domeniul 0 - 10%. inainte de sudurs, setati modul
de sudura apasand scurt butonul multifunctional. Cénd apare simbolul (a) pe afisaj, aceasta inseamna ca a fost selectat modul
de sudura MMA. Tn acest mod este posibil s& activati functia VRD. Pentru activarea functiei VRD, ap&sati si tineti apasat butonul
de multifunctional timp de aproximativ 5 secunde. Daca simbolul ,h” este pe afi saj functla este activata. In modul de sudura MMA
rotind butonul multifunctional, setati curentul de sudura adecvat tipului si grosimii materialelor de sudat in domeniul 40 A - 180 A.
Setarea curentului de sudura va fi afisaté grafic (c) si unitatea (f) si valoarea curentului de sudura in cdmp (j) va fi de asemenea
afisata. Valorile tipice ale curentului de sudurd n functie de diametrul electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm] Curent de sudura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80140
4 120-200

Acoperiti-va fata cu masca de sudurd si incepeti operatiunea de sudare. Pentru initierea mai usoara a arcului, deplasati electrodul
spre punctul de unde va incepe sudura. Dupé ce electrodul a facut contact cu materialul de sudat, ridicati-| si inclinati-l usor pentru
a mentine constanta lungimea arcului.

Dupa terminarea lucrului, asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul rémas in tortd sunt izolate unul fata de celdlalt. Ele
nu intré in contact si electrodul sau clema sa nu intré in contact cu materialul sudat. Opriti aparatul de sudura trecand comutatorul
pe pozitia OFF - O (Oprit). Daca puteti auzi in continuare ventilatorul mergand si lampa de alimentare este incé aprinsa, inseamna
ca aparatul de suduré isi raceste componentele electronice si apoi va opri automat ventilatorul si lampa de alimentare. Nu scoateti
stecherul cablului de alimentare din priza de retea in aceasta perioada. Aceasta poate duce la supraincélzirea componentelor
electronice ale aparatului de sudurd. Cablurile de sudura pot fi deconectate. Dupa ce ventilatorul s-a decuplat automat, deconec-
tati cablul de alimentare de la aparatul de sudura si treceti la intretinere.

Sudurd TIG Lift
ATENTIE! Inainte de Tnceperea lucrului, cititi sfaturile din sectiunea de manual ,Sfaturi pentru utilizarea metodei de sudura TIG lift’

Asamblati torta de electrod neconsumabil in conformitate cu recomandarile producatorului tortei. Puneti stecherul cablului in priza
si apoi rotiti in sensul acelor de ceasornic pana la refuz. Verificati daca stecherul nu iese singur din mufa. Conectati conectorul
tortei TIG la borna - si stecherul cablului de impamantare la borna ,+”. Puneti electrodul neconsumabil in corpul tortei TIG. Co-
nectati clema cu arc la partea metalica a elementului de sudat. Zona de contact trebuie curatata de ulei, vopsea sau alte impuritati
care pot afecta trecerea curentului. Conectati furtunul de gaz direct la regulatorul aflat pe butelia de gaz folosind un cuplaj rapid
sau o clemd de furtun. Setati presiunea de gaz de protectie dorita folosind regulatorul buteliei si citind valoarea pe manometru.
Asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul sunt izolati unul fata de celalalt si nu intra in contact si cé electrodul
sau clema nu intréd in contact cu materialul de sudat. Introduceti stecherul cablului de alimentare in priza de retea. Puneti
comutatorul de la spatele unitatii pe pozitia ,On” (1). Ventilatorul aparatului de sudura porneste automat daca unitatea trebuie
racitd. Afisajul aparatului de sudura (1) va indica curentul de sudura in c&mp (j) si modul de operare (a) (b). Prin apasarea scurta
a butonului multifunctional se comuta parametrii aparatului de sudur si prin rotirea butonului se regleaza valoarea parametrului
selectat. Inainte de sudura, setati modul de sudura apasénd scurt butonul multifunctional. Cand apare simbolul (b) pe afisaj,
aceasta inseamna ca a fost selectat modul de sudura TIG LIFT; atunci, rotind butonul multifunctional, setati curentul de sudura
adecvat tipului si grosimii materialelor de sudat in domeniul 10 A - 180 A. Setarea curentului de sudurd va fi afisata grafic (c) si
unitatea (f) si valoarea curentului de sudura in cdmp (j) va fi de asemenea afisata. Mai jos sunt valorile tipice ale curentului de
sudurd si debitului de gaz in functie de diametrul electrodului si grosimea materialului sudat in cazul sudurii pe otel inoxidabil.

Grosimea materialului [mm] Diamisgjl‘f;ﬁc;;:’g‘l]”m de Diametrul fillerului [mm] Curent de sudura [A] Debit de gaz [I/min]
0,5 10 10 35-40 4-6
08 10 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 225 120 - 150 10-12
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Acoperiti-va fata cu masca de sudura si incepeti operatiunea de sudare. Deschideti ventilul pentru gazul de protectie. Dupd apro-
ximativ 2 secunde, aprindeti arcul punand in contact electrodul de wolfram cu piesa de lucru si apoi ridicandu-| la o distanta de
de aproximativ 2-3 mm pentru formarea arcului. Ghidati torta cu o miscare continué de-a lungul intregii suduri pastrand o lungime
constantd a arcului. Pentru terminarea sudurii, ridicati torta ca s intrerupeti arcul electric. Inchideti ventilul de gaz. Dupa termi-
narea lucrului, asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul ramas in torta sunt izolate unul fata de celélalt. Ele nu intré in
contact si electrodul sau clema sa nu intra in contact cu materialul sudat. Opriti aparatul de sudura trecand comutatorul pe pozitia
OFF - O (Oprit). Daca puteti auzi in continuare ventilatorul mergénd inseamna c& aparatul de sudura isi raceste componentele
electronice si apoi va opri automat ventilatorul si afisajul. Nu scoateti stecherul cablului de alimentare din priza de retea in aceasta
perioadd. Aceasta poate duce la supraincalzirea componentelor electronice ale aparatului de sudura. Cablurile de sudura pot fi
deconectate. Dupd ce ventilatorul s-a decuplat automat, deconectati cablul de alimentare de la aparatul de sudura si treceti la intretinere.

YT-81358

Principiile de baza

STICK (sudura MMA) - Mod de sudura cu electrozi acoperiti.

LIFT TIG (sudura TIG lift) - mod de sudura cu electrod neconsumabil si aprinderea arcului

TOT START - Pot aparea unele dificultati cand un arc electric este initiat pentru inceperea procesului de sudura. Aceasta, deoarece
atét electrodul cat si zona de sudurd sunt reci. La pornire, pentru o perioadé foarte scurta, aparatul de sudura alimenteaza la electrod
un curent putin mai mare decét cel setat. Aceasta permite initierea mai usoara a arcului si face ca procesul de sudura sa fie mai stabild.
ARC FORCE (stabilizarea arcului) - In timpul suduri, electrodul este ghidat manual, ceea ce inseamna ca distanta intre capatul electrodului
si punctul de suduré nu este constanta. Pentru a preveni lipirea electrodului in timpul sudurii, aparatul de sudura regleaza curentul arcului.
ANTI-STICK (functie anti-scurtcircuit) - In cazul in care electrodul se lipeste permanent in timpul sudurii, aparatul de sudura redu-
ce curentul la o valoare care permite detasarea electrodului de la sudura, permitand continuarea procesului de sudura.

VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) - Sistemul este conceput sa decupleze alimentare electrica in cateva milisecunde dupa
sudura. El este de asemenea responsabil pentru reducerea tensiunii la electrodul acoperit la un nivel sigur.

DC PULSE (curent pulsatil) - Functie de sudura cu curent pulsatil. Curentul folosit alterneaza intre niveluri scazut si de varf.
Aceasta face posibil s se obtind o sudura cu forma regulata si structura cristalina fina, elimin&nd tunderul si crescand rezistenta
imbinarii la fisurare termica.

PFC (corectie factor de putere) - Un sistem care imbunétateste consumul de energie.

,-EH’ (protectie termica) - In cazul in care lampa de protectie termica marcata cu ,-EH” clipeste intermitent pe panoul de comanda,
nu este posibil s& se continue sudura. Lampa indicatoare se va stinge automat cand temperatura scade sub un nivel care permite
functionarea in continuare.

Sudura MMA
ATENTIE! Inainte de inceperea lucrului, cititi sfaturile din sectiunea de manual ,Sfaturi pentru utilizarea metodei de sudura MMA”

Conectati cablurile de sudura la bornele corecte.

Conectati clema cu arc la partea metalicé a elementului de sudat. Zona de contact trebuie curatata de ulei, vopsea sau alte im-
puritdti care pot afecta trecerea curentului.

Puneti electrodul in tortd. Pot i folositi electrozi obisnuiti, de rutil sau celuloza. Puneti in clema capatul electrodului féra acoperire.
Electrodul trebuie fixat in clemd astfel incat sa nu fie deplasat in clema in timpul lucrului. O falca a tortei are adancituri care tin
electrodul pe pozitie.

Electrodul trebuie ales in functie de tipul de materiale care se sudeaza.

Asigurati-va ca clema de impamantare si electrodul sunt izolati unul fata de celalalt si nu intra in contact si ca electrodul
sau clema nu intra in contact cu materialul de sudat. Introduceti stecherul cablului de alimentare in priza de retea. Puneti co-
mutatorul de la spatele unitétii pe pozitia ,On” (1). Ventilatorul aparatului de sudura porneste automat dacé unitatea trebuie racita.
Asteptati aproximativ 3 secunde pana ce dispozitivul porneste in plin. Inainte de inceperea lucrului, trebuie setati parametrii de
sudura. Lampa indicatoare de pe panoul de comanda se aprinde pentru a indica modul de sudura anterior si afisajul (1) va indica
valoarea curentului de sudura in camp (a) si unitatea curentului de sudura (b). Apasati butonul functie marcat cu simbol triunghi
orientat in jos pentru a seta modul aparatului de sudura pe STICK. Cand lampa marcata cu STICK se aprinde, aceasta inseamna
ca aparatul de sudura este modul de sudurd MMA. Folositi regulatorul multifunctional pentru a seta curentul de sudurd adecvat
tipului si grosimii materialelor de sudat, in domeniul 10 A - 200 A. Valorile tipice ale curentului de sudura in functie de diametrul
electrodului sunt prezentate mai jos.

Diametrul electrodului [mm] Curent de sudura [A]
16 20-50
2 40-60
25 6080
32 80140
4 120-200
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Pentru a activa sau dezactiva functia VRD, apasati si tineti apasat butonul marcat Meniu timp de aproximativ 3 secunde, apoi eli-
berati-l. Daca simbolul (c) este pe afisaj, functia este activata. Prin apasarea scurta a butonului meniu, se comuta intre parametrii
aparatului de sudura si rotind butonul multifunctional se poate regla valoarea parametrului selectat. Tipul de electrod - Dacd este
afisat simbolul (g) pe afisaj, selectati tipul de electrod in camp (a) rotind butonul multifunctional: E10: Electrod de celuloza E6010,
E13: Electrod de rutil E6013, E18: Electrod de alcalin E7018. Curent functia TOT START - Daca un simbol (d) si o unitate (e) sunt
afisate pe afisaj, setati valoarea curentului in cdmpul (a) in domeniul 0 % - 50 % rotind butonul multifunctional. Timpul functiei
TOT START: cand afisajul prezinta un simbol (d) si o unitate (f), setati cdmpul (a) la o valoare de timp de 0s. - 2 s rotind butonul
multifunctional. ARC FORCE funcfia intensitatea curentului de arc (g) si (e), setati valoarea curentului in cdmpul (a) in domeniul
-15 % - +15 % rotind butonul multifunctional. Acoperiti-va fata cu o mascé de sudura si incepeti operatia de suduré. Pentru
initierea mai usoara a arcului, deplasati electrodul spre punctul de unde va incepe sudura. Dupa ce electrodul a facut contact cu
materialul de sudat, ridicati-| si inclinati-| usor pentru a mentine constanta lungimea arcului. Dupd terminarea lucrului, asigurati-va
ca clema de impaméntare si electrodul rdmas in torté sunt izolate unul fata de celalalt. Ele nu intra in contact si electrodul sau
clema sa nu intra in contact cu materialul sudat. Opriti aparatul de sudura trecand comutatorul pe pozitia OFF - O (Oprit). Daca
puteti auzi in continuare ventilatorul mergand inseamna cd aparatul de suduré isi raceste componentele electronice si apoi va opri
automat ventilatorul. Nu scoateti stecherul cablului de alimentare din priza de retea in aceasta perioada. Aceasta poate duce la
supraincalzirea componentelor electronice ale aparatului de sudura. Cablurile de sudura pot fi deconectate. Dupa ce ventilatorul
s-a decuplat automat, deconectati cablul de alimentare de la aparatul de suduré si treceti la intretinere.

Sudurd TIG Lift
ATENTIE! Inainte de inceperea lucrului, cititi sfaturile din sectiunea de manual ,Sfaturi pentru utilizarea metodei de sudura TIG lift”

Asamblati torta de electrod neconsumabil in conformitate cu recomandarile producatorului tortei.

Puneti stecherul cablului in priza si apoi rotiti in sensul acelor de ceasornic pana la refuz. Verificati daca stecherul nu iese singur
din priza.

Conectati conectorul tortei TIG la borna ,-" si stecherul cablului de impaméntare la borna ,+". Puneti electrodul neconsumabil
in corpul tortei TIG. Conectati clema cu arc la partea metalica a elementului de sudat. Zona de contact trebuie curatata de ulei,
vopsea sau alte impuritéti care pot afecta trecerea curentului.

Conectati furtunul de gaz direct la regulatorul aflat pe butelia de gaz folosind un cuplaj rapid sau o clema de furtun. Setati presiu-
nea de gaz de protectie dorita folosind regulatorul buteliei si citind valoarea pe manometru. Asigurati-va ca clema de impaman-
tare si electrodul sunt izolati unul fata de celalalt si nu intra in contact si ca electrodul sau clema nu intra in contact cu
materialul de sudat. Introduceti stecherul cablului de alimentare in priza de retea.

Puneti comutatorul de la spatele unitatii pe pozitia ,On” (1). Ventilatorul aparatului de suduré porneste automat dacé unitatea
trebuie racitd. Asteptati aproximativ 3 secunde péané ce dispozitivul porneste in plin. Inainte de inceperea lucrului, trebuie setati
parametrii de sudura. Lampa indicatoare de pe panoul de comanda se aprinde pentru a indica modul de suduré si afisajul (1) va
indica valoarea curentului de sudura in cdmp (a) si unitatea curentului de sudura (b). Apasati butonul functie marcat cu simbol
triunghi orientat in jos pentru a seta modul aparatului de sudura pe TIG LIFT. Cand lampa marcatd cu TIG LIFT se aprinde,
aceasta inseamna cd aparatul de sudura este modul de sudura TIG LIFT. Rotind butonul multifunctional, setati curentul de sudura
adecvat pentru tipul si grosimea materialelor de sudat in domeniul 10 A - 200 A. Mai jos sunt valorile tipice ale unui curent de
sudura si debitului de aer de protectie in functie de diametrul electrodului de wolfram si grosimea materialului de sudat in cazul
otelului inoxidabil.

Grosimea materialului [mm] Diametrul electrodului [mm] Diametrul fillerului [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
20 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Fiecare apasare scurtd a butonului meniu comutd intre parametrii aparatului de sudura si rotind butonul multifunctional se poate
regla valoarea parametrului selectat.

Comutarea functiei DC PULSE / Frecventa pulsatii - Afisajul prezinta o unitate (i). Pentru a activa functia DC PULSE, setati
frecventa pulsatiilor in domeniul 1 Hz - 100 Hz in cdmpul (a) rotind butonul multifunctional. Activarea functiei este semnalizata
pentru simbolul (h) care apare pe afisaj. Pentru a dezactiva functia DC PULSE setati valoarea frecventei in cdmpul (a) la 0 Hz.
Valoarea de varf a curentului pulsatil - Simbolul (h) si unitatea (e) va fi afisata pe afisaj; rotind butonul multifunctional setati va-
loarea curentului pulsatil (a) in domeniul 10 % - 50 %. Curentul pulsatil poate fi setat daca functia DC PULSE este dezactivata.
Valoarea de baza a curentului pulsatil (curent de baza) - Simbolurile (j) si (e) va fi aprins pe afisaj; rotind butonul multifunctional,
setati valoarea curentului de baza in domeniul 10 % - 50 % in cadmpul (a). Curentul de baza poate fi setat dacd functia DC PULSE
este dezactivata.

Acoperiti-vé fata cu masca de sudura si incepeti operatiunea de sudare. Deschideti ventilul pentru gazul de protectie. Aprindeti
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arcul punand n contact electrodul de wolfram cu materialul de sudat si apoi ridicandu-l la o distanta de de aproximativ 2-3 mm
pentru formarea arcului. Pentru terminarea sudurii, ridicati torta ca sa intrerupeti arcul electric. Inchideti ventilul de gaz. Dupa
terminarea lucrului, asigurati-va cd clema de impéméntare si electrodul rdmas in torta sunt izolate unul fatd de celalalt. Ele nu
intrd in contact si electrodul sau clema sa nu intrd in contact cu materialul sudat. Opntl aparatul de suduré trecand comutatorul pe
pozitia OFF - 0 (Opnt) Daca putetl auzi in continuare ventilatorul mergand inseamna cé aparatul de suduré fsi raceste compo-
nentele electronice si apoi va opri automat ventilatorul si afisajul. Nu scoateti stecherul cablului de alimentare din priza de retea
n aceasta perioada. Aceasta poate duce la supraincalzirea componentelor electronice ale aparatului de sudura. Cablurile de
sudura pot fi deconectate. Dupa ce ventilatorul s-a decuplat automat, deconectati cablul de alimentare de la aparatul de sudura
si treceti la intretinere.

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA S| FENOMENE CONEXE

Aparatul de sudurd apartine clasei A (in conformitate cu EN 60974-10), ceea ce inseamna cd nu este destinat utilizarii in zone
rezidentiale unde energia electricd este furnizaté de la un sistem de retea publica de joasa tensiune. Pot interveni dificultati in
legatura cu asigurarea compatibilitatii electromagnetice in acele locuri din cauza preturbarilor prin conductie si radiatie. In timpul
sudurii, echipamentul electric Tn apropiere de zona de lucru pot interfera cu aparatul de suduré. Arcul electric generat in timpul
sudurii produce un cdmp electromagnetic care afecteaza sistemele electrice si instalatiile in functiune. In consecintd, operatorul
sudor trebuie sd ia masuri de precautie in zone unde radiatia poate prezenta un risc pentru oameni sau echipament (de exemplu
in apropiere de spitale, laboratoare, echipament medical si RTV si echipament IT). Nu este posibil s& se determine si masoare
tipul si forta impactului cdmpului electromagnetic generat de aparatul de suduré asupra altor echipamente. De aceea, este dificil
sa se dea instructiuni precise privind reducerea fenomenului. In zone unde exista un risc potential de pericol, trebuie luate masuri
speciale folosind ecrane si filtre de protectie acolo este posibil. Cablurile de sudura trebuie sa fie cat mai scurte posibil si aproape
unele de altele pe sol. Producétorul nu este responsabil pentru nicio dauna cauzata de utilizarea aparatului de sudura in locurile
sus-mentionate sau ca rezultat al utilizarii incorecte a masinii.

AVERTIZARE! Echipamentul nu este in conformitate cu IEC 61000-3-12. n cazul in care echipamentul este conectat la o retea
publicd de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau utilizatorului echipamentului sa asigure ca echipamentul poate
fi conectat, dacd este necesar, prin consultarea operatorului retelei.

INTRETINERE $I PIESE DE SCHIMB

ATENTIE! Tnainte de a efectua orice reglare, activitate de service sau de intretinere, scoateti dispozitivul din priza. Dupa inche-
ierea lucrului, trebuie sd verificati starea tehnica a dispozitivului prin inspectie vizuala si evaluarea carcasei, cablului electric cu
stecher, functionarii comutatorului electric, fantelor ventilatorului s nu fie obstructionate, zgomotului in functionare, procedurii i
functiondrii silentioase. In timpul perioadei de garantie, utilizatorul nu are voie sa demonteze dispozitivul sau sa inlocuiasca com-
ponente sau piese, deoarece aceasta duce la pierderea garantiei. Orice nereguli identificate in timpul verificérii sau functionarii
inseamna c4 trebuie efectuatd remedierea la centrul de service. La incheierea lucrului, carcasa, orificiile de ventilatie, comuta-
toarele, manerul suplimentar si capacul trebuie curdtate, de ex. cu jet de aer (cu o presiune de maxim 0,3 MPa), cu o pensula
sau laveta uscatd, fara a folosi substante chimice sau lichide de curatare. Curatati sculele si tortele cu o lavetd uscatd si curata.
Clemele de impamantare si electrozi si stecherele de conexiune ale cablurilor trebuie verificate privind uzura. In cazul uzurii
excesive, de exemplu cand devine imposibil s se prinda electrodul, contactati producatorul. Este interzisa utilizarea altor cabluri
sau piese de schimb in afara de cele de origine.

O lista de piese de schimb inclusiv materii prime critice poate fi gasitd la toya24.pl sub fisa produsului.
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CARACTERISTICAS DE LA UNIDAD

El soldador inverter, gracias al uso de componentes electronicos con tecnologia IGBT, permite realizar trabajos de soldadura con
el menor consumo de energia y la maxima productividad. El soldador puede utilizar electrodos disefiados para soldar acero inoxi-
dable, acero aleado y también metales no ferrosos. El soldador con niimero de catélogo YT-81355 es un soldador inverter para
soldadura con electrodo revestido (método MMA), corriente continua (c.c.). El soldador con nimero de catalogo YT-81357 es un
soldador inverter para soldar con electrodo revestido (método MMA), corriente continua (c.c.) y electrodo no revestido (método
TIG lift), corriente continua (c.c.). El soldador con nimero de catélogo YT-81358 es un soldador inverter para soldar con electrodo
revestido (método MMA), corriente continua (c.c.) y electrodo no revestido (método TIG lift), corriente continua (c.c.), corriente pulsada
(c.c. PULSE). Un trabajo correcto, fiable y seguro de la herramienta depende de su operacion adecuada, por lo tanto:

Antes de empezar a utilizar la herramienta, lea todo el manual y consérvelo para futuras consultas.

El proveedor no se responsabiliza de los dafios derivados del incumplimiento de las normas de seguridad e instrucciones con-
tenidas en este manual.

EQUIPAMIENTO
El soldador se entrega montado y, aparte de conectar los cables de soldadura, no requiere ningtin paso de montaje. Con el solda-

dor se suministran cables de soldadura y una correa para el hombro. El soldador no estéa equipado con electrodos de soldadura.
El nimero de catélogo del producto YT-81357, YT-81358 no incluye accesorios de soldadura con el método TIG lift.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Parametro Unidad de medida Valor
N.° de catalogo YT-81355 YT-81357 YT-81358
Peso [kg] 397 4,52 6,19
Medidas [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Tension de la alimentacion [V~ 230 230 115 230
Frecuencia nominal [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Corriente min. de soldadura MMA/ TIG lift* [Acc)] 30 40/10 10/10 10/10
Corriente max. de soldadura MMA / TIG lift* [Acc)] 140 180/ 180 85/85 200/200
Digmetro de los electrodos [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Grado de proteccion P21 1P21S 1P21
Clase de aislamiento | | |
Eficacia de la fuente de energia [%] 80 80 80
Consumo de potencia en inactividad™ [\ -
Consumo indicativo de gas de proteccion para planes y programas de soldadura representativos (sélo método TIG)
helio [He] [min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [imin] - 14~24 7~16

*La soldadura TIG lift sélo es posible con el nimero de catalogo del producto YT-81357, YT-81358.
** La unidad no tiene estado de inactividad

EXPLICACION DEL MARCADO:
Placa de caracteristicas
1
2 [3
4 |5
10
6 8 11 11a 11b
12 12a 12b
7 ° 13 13a 13b
14 [15 [16 17
2 [ 2%

1. Nombre y direccion del fabricante, marca comercial
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2. Numero de catéalogo

3. Numero de serie

4. Designacion del tipo de soldador: convertidor estético monofasico - transformador - rectificador

5. Referencia de la norma que cumple el soldador

6. Designacion del tipo de soldadura: soldadura manual con electrodo revestido o soldadura manual TIG

7. Disefiado para soldar en entornos con mayor riesgo de descarga eléctrica

8. Designacion del simbolo de la corriente de soldadura: corriente continua

9. Tension nominal sin carga: valor de pico

10. Rango de parametros de salida: corriente de soldadura minima y valor de tension de carga correspondiente acordada - co-
rriente de soldadura méxima y valor de tension de carga correspondiente acordada

11, 11a, 11b. Simbolo del ciclo de trabajo: valores porcentuales del ciclo de trabajo a una temperatura ambiente de 40 °C
12, 12a, 12b. Simbolo de la corriente nominal de soldadura: valores de la corriente nominal de soldadura

13, 13a, 13b. Simbolo de la tension de carga acordada: valores de la tension de carga acordada

14. Simbolo de alimentacion eléctrica: alimentacion monofésica con frecuencia nominal 50 Hz / 60 Hz

15. Tension de alimentacion nominal

16. Corriente nominal maxima de alimentacion

17. Corriente de alimentacién efectiva maxima

22. Grado de proteccion

24. Simbolo de conformidad con las Directivas de Nuevo Enfoque de la UE.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD GENERALES

La herramienta no debe modificarse, alterarse ni sufrir ningun otro tipo de alteracion, so pena de perder la conformidad con las
normas y el marcado CE. El equipo se ha sido para cumplir los requisitos del funcionamiento normal. Es aconsejable llevar a cabo
un mantenimiento regular, ya que permitira mantener el equipo en buen estado de funcionamiento. El mantenimiento del soldador
solo debe realizarse en talleres autorizados y con piezas de repuesto originales.

Pautas para un uso seguro

El operador del soldador debe estar formado en el manejo del mismo y, ademas, debe leer atentamente las instrucciones. Siga
las instrucciones de seguridad del manual. Protéjase los ojos y la cara utilizando ropa protectora y mascaras de soldadura. El
fabricante no asume ninguna responsabilidad por dafios o accidentes causados por un uso inadecuado de la herramienta.

Riesgos eléctricos y normas de seguridad

Cuando trabaje con un soldador, respete las normas de salud y seguridad relativas al proceso de soldadura, corte y unién. Si no
se siguen las normas anteriores, os principales riesgos son:

- inhalacion de sustancias peligrosas,

- radiacion dptica,

- quemaduras,

- incendios y explosiones,

- descarga eléctrica.

Por lo tanto, se recomienda que:

- no modifique la herramienta. No abra la carcasa en ninglin caso; las reparaciones deben ser efectuadas por personal cualificado
en centros de servicio autorizados por el fabricante,

- no desmonte la carcasa de proteccion ni toque las piezas que puedan estar bajo tension,

- incluso en caso de pequefias perturbaciones en el sistema eléctrico, desconecte el soldador de la red eléctrica y llévelo a un
centro de servicio autorizado,

- compruebe los cables eléctricos antes de cada uso. Si se observan dafios en el aislamiento, los cables deben sustituirse por
otros nuevos que no presenten defectos; no trabaje con el soldador con cables eléctricos dafiados,

- no introduzca objetos metalicos en las aberturas de ventilacion, no realice el mantenimiento del equipo por su propia cuenta,
éste debe ser realizado por personal cualificado en centros de servicio autorizados por el fabricante,

- conecte el equipo a una red de corriente alterna de 230 V / 50 Hz provista de contacto y conductor de proteccion,

- la red de alimentacion debe estar equipada con un sistema de proteccion adecuado (disyuntor termomagnético o fusibles de
retardo) y un fusible diferencial con los parametros requeridos por el equipo que se va a conectar: corriente de disparo de 30 mA,
- en algunos casos, la corriente de arco del soldador puede ser peligrosa. Evite el contacto directo con tierra (o con el componente
a soldar) y con el mandril o el electrodo,

- desenchufe el cable de alimentacién de la toma de corriente cada vez que no utilice el soldador.

- no realice ninguna reparacion en el equipo mientras esté conectado a la red eléctrica.
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Peligros derivados de un uso inadecuado del soldador

No trabaje con el soldador cerca de materiales inflamables. Antes de empezar a trabajar, prepare el lugar retirando todos los
materiales inflamables de la zona afectada.

No suelde recipientes y depdsitos que contengan o hayan contenido gases o sustancias inflamables y/o toxicas. Compruebe que
se han eliminado todos los gases de la zona de trabajo - peligro: incendio, explosion, humos, intoxicacion.

Esta prohibido soldar bajo la lluvia o durante una nevada, el soldador no esta protegido contra el agua. Desconecte el equipa-
miento del soldador y desconecte el propio equipo de la red eléctrica y trasladelo a una zona sin agua (peligro: descarga eléctrica,
dafios en el equipo).

No trabaje en un ambiente con mucha humedad. (peligro: como arriba).

No trabaje en zonas que no dispongan de ventilacion adecuada. El soldador esta equipado con un ventilador, pero hay que pro-
porcionarle las condiciones de trabajo adecuadas. Asegurese de que la unidad estara correctamente ventilada y de que el calor
generado por el soldador se disipara (peligro: destruccion de la unidad).

Elimine los gases y humos generados durante la soldadura, evite inhalarlos. Utilice mascaras especiales de proteccion respira-
toria. Asegure una ventilacién adecuada (peligro: intoxicacién, destruccion de la unidad).

No mire fijamente a la luz producida por el arco eléctrico (peligro: lesiones oculares graves, véanse las advertencias del apartado
siguiente).

No toque los componentes calientes (peligro: quemaduras graves, véanse las advertencias del apartado siguiente).

Limpie la pieza soldada de dxido, grasa o pintura. Esto reducira al minimo la formacion de humos nocivos.

Conecte el cable de toma de tierra de forma firme y segura al componente que se va a soldar. El lugar de la junta debe limpiarse
de suciedad, pintura y grasa.

No enrolle el cable de soldadura y de tierra alrededor del cuerpo. No apunte el soporte hacia las personas.

Asegurese de que el soldador esté colocado sobre una superficie plana y estable en posicion vertical. Esta prohibido colocar el
soldador de cualquier otra forma durante el funcionamiento. El soldador tiene un soporte y una correa para facilitar su transporte.
Esta prohibido sujetar el soldador por el soporte o colgarlo de la correa mientras se suelda.

No utilice el soldador como descongelador de tuberias.

Prevencion de quemaduras y lesiones oculares

Durante el proceso de soldadura, el metal se funde. La falta de atencion del operador puede provocar quemaduras graves. Lleve
siempre la ropa y el equipo de seguridad adecuados. El arco de soldadura es muy peligroso para los 0jos porque genera radia-
ciones infrarrojas y ultravioletas muy intensas.

Mirar fijamente el arco eléctrico producido durante la soldadura dafia gravemente la vista. Por lo tanto, aleje a cualquier persona
ajena de la zona de trabajo del soldador. Trabaje utilizando equipos de proteccién individual adecuados como:

- guantes de soldadura, mascaras completas provistas de un visor con un filtro de la potencia adecuada (cristal liquido, filtro
de soldadura de vidrio del grado de proteccion adecuado para el trabajo), botas con suela antideslizante, ropa de proteccién,
delantal de proteccion.

Se recomienda especialmente
No sujetar las piezas a soldar, no tocar la zona soldada, no soldar con las lentes de contacto puestas, el calor desprendido du-
rante la soldadura puede fundir el material de las lentes y dafiar el ojo.

Restricciones y advertencias al trabajar con el soldador

El equipo no debe ser utilizado por personas:

- con un marcapasos implantado, protesis accionadas eléctricamente, como miembros artificiales, audifonos, etc.;

- usuarios de lentes de contacto (sustituir las lentes de contacto por gafas, antes de empezar a trabajar);

- las personas ajenas que dispongan del equipo mencionado deben mantener una distancia de seguridad con la zona de sol-
dadura.

OPERACION DE LA UNIDAD

Preparacion para la operacion

Antes de empezar a trabajar, asegurese de que el soldador no esté dafiada. Compruebe que los cables de alimentacion y de
soldadura no estan dafiados. Esta prohibido realizar trabajos con un soldador dafiado y/o con cables dafiados.

Compruebe el estado de los conectores del cable de soldadura y la limpieza y el estado del terminal de tierra.

jAtencion! Los cables dafiados deben sustituirse por otros nuevos. La reparacion de cables esta prohibida. Para sustituir el cable
de alimentacion, pongase en contacto con el servicio técnico del fabricante.

Alimentacién del soldador
jAtencion! Antes de conectar el enchufe a la toma de corriente, asegUrese de que el interruptor del soldador esta en la posicion
de apagado - O y de que los contactos de conexion de los cables de soldadura no estan cortocircuitados.

El soldador puede alimentarse de la red con la tensién y frecuencia nominales especificadas en la tabla de datos técnicos y en
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la placa de caracteristicas del equipo.

También es posible suministrar corriente mediante generadores, pero es necesario asegurarse de que la capacidad de corriente
del generador serd igual o superior al valor de la corriente maxima de suministro indicada en la placa de caracteristicas del solda-
dor. De lo contrario, no sera posible alcanzar la potencia nominal del soldador o no sera posible trabajar en absoluto. jAtencion!
Si se utiliza un generador para alimentar el soldador, asegurese de que esté conectado a tierra mediante una instalacion correcta.
La toma de conexion debe estar provista de un contacto y un conductor de proteccion, y la red eléctrica debe estar equipada
con un dispositivo de proteccion automatico con una corriente de disparo de 16 A. Si el dispositivo de proteccion se dispara con
demasiada frecuencia, puede ser necesario instalar en la red un dispositivo de proteccion con una corriente de disparo superior.
Evite conectar con cables largos. Si se utilizan cables alargadores, deben tener una capacidad al menos igual a la del cable de
alimentacion del soldador.

La creacion de una red eléctrica adecuada debe confiarse a un electricista cualificado. La red de alimentacion eléctrica debe
desarrollarse de acuerdo con la norma EN 60204-1 o las normas especificas del pais.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura MMA con electrodos revestidos
jAtencion! Antes de conectar los cables de soldadura, asegurese de que el enchufe de alimentacién de la maquina de soldar esta
desconectado de la toma de corriente.

Conecte el enchufe del cable en la toma y, a continuacion, girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese
de que el enchufe no salga por si sola.

Los cables de soldadura pueden conectarse de dos maneras.

El cable con la pinza de resorte al terminal «-» y el cable con el portaelectrodos al terminal «+» o viceversa.

En el primer método, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se desprende en el material a soldar,
no en el electrodo. En el caso de la conexion inversa, la mayor parte del calor generado durante el proceso de soldadura se
desprende en el electrodo y no en el material a soldar.

El método de conexion se elige siguiendo los requisitos tecnolégicos y la informacién suministrada con los electrodos. No todos
los tipos de electrodos permiten soldar con polaridad inversa.

Si durante el funcionamiento se produce un arco inestable, salpicaduras y la soldadura es irregular, intercambie la polaridad de
los cables de soldadura y comience a soldar de nuevo.

Instalacion de cables de soldadura para soldadura TIG lift (YT-81357, YT-81358)
jAtencion! Asegurese de que el enchufe del equipo esté desconectado de la toma de corriente antes de conectar los cables de
soldadura.

Para la soldadura TIG lift, se recomienda utilizar un soporte TIG equipado con una valvula manual para cerrar el suministro
de gas de proteccion. El soporte debe montarse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante del soporte. Coloque un
electrodo de tungsteno debidamente afilado en el soporte de soldadura. Para afilar correctamente el electrodo, consulte las
recomendaciones del fabricante del electrodo y del soporte de soldadura. Conecte el enchufe del cable en la toma del soldador
y, a continuacién, girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese de que el enchufe no salga por si sola.
Conecte el enchufe de corriente del soporte TIG al terminal «-» y el enchufe del cable de masa al terminal «+». La bombona de
gas debe colocarse sobre una superficie firme, nivelada y estable y asegurarse para que no vuelque. Conecte un regulador y un
caudalimetro a la bombona para regular y leer el caudal de gas de proteccidn. Conecte la manguera de gas directamente al regu-
lador situado en la bombona de gas utilizando un acoplamiento rapido o una abrazadera de manguera. Apriete la abrazadera con
fuerza suficiente para conseguir una conexion estanca y asegurese de que la manguera no se suelta durante el funcionamiento.
No utilice una fuerza excesiva que pueda dafiar la manguera.

Cinta transportadora
JATENCION! Esta prohibido sujetar el soldador por el soporte o colgarlo de la correa mientras se suelda.

El soldador esta equipado con una correa para facilitar su transporte. La correa debe fijarse a la abrazadera en la parte delantera
y trasera del soldador. Las abrazaderas estén situadas en la parte superior de la carcasa de la unidad. No sujete la correa al
mango del soldador.

Trabajos con el soldador

Consejos para facilitar la soldadura con electrodo revestido (método MMA)

Las superficies soldadas deben limpiarse de 6xido, grasa, aceite y pintura. Seleccione un electrodo adecuado para el material a
soldar. Se recomienda probar previamente el electrodo y la corriente de soldadura ajustada en el material de desecho.

Aplique el electrodo a una distancia de unos 2 cm del punto de soldadura, péngase la méscara de soldadura. A continuacion,
debe producir un arco eléctrico mediante el método de chispa o de contacto. A través del cristal de la mascara de soldadura se
vera un arco eléctrico cuya longitud no debe ser superior a 1.a 1,5 veces el diametro del electrodo (II).

Mantener la longitud de arco correcta es muy importante. La longitud esta estrechamente relacionada con la tensién y la corriente
de soldadura. La contaminacion de las superficies soldadas puede afectar negativamente a la calidad de la soldadura.
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El electrodo debe estar inclinado en un angulo de 70 a 80 grados respecto al plano de soldadura, en la direccion del cordén de
soldadura. Aumentar el angulo puede provocar fugas de escoria. Disminuir el &ngulo puede hacer que el arco sea inestable,
provocando salpicaduras y debilitando la soldadura (Il).

Es importante mantener una longitud de arco constante durante todo el proceso de soldadura. A medida que el electrodo se funde
durante el proceso de soldadura, la pinza del electrodo debe bajarse gradualmente para que la longitud del arco siga siendo la
misma.

Cuando la longitud del electrodo disminuya a unos 5 cm, deje de soldar y sustituya el electrodo por uno nuevo. Para detener la
soldadura, basta con retirar el electrodo del punto de soldadura. Se recomienda arrancar el electrodo gradualmente levantandolo
alolargo del corddn de soldadura cubierto de escoria (IV). Esto evitara salpicaduras y poros en los materiales a soldar.

Tenga cuidado: el metal soldado y el electrodo estan calientes. La capa de escoria sélo debe eliminarse una vez que la soldadura
se haya enfriado, golpeandola no demasiado fuerte con un martillo de soldadura. La soldadura puede iniciarse de nuevo desde
el lugar donde se termind la anterior, tras asegurarse de que se ha eliminado la capa de escoria.

Es aconsejable colocar el soldador en una zona bien ventilada y a la sombra, lejos de cualquier obstruccion que pueda interferir
con el flujo de aire a través del sistema de ventilacion del soldador. La falta de ventilacion provocara el sobrecalentamiento de los
componentes del soldador y los consiguientes dafos irreparables. Durante el funcionamiento, no deje la unidad al sol ni la cubra
con una manta u otro material que pueda interrumpir la circulacion del aire.

Consejos de ayuda para la soldadura TIG lift con encendido por arco de contacto (YT-81357, YT-81358)

Las superficies soldadas deben limpiarse de 6xido, grasa, aceite y pintura. Se recomienda probar previamente el electrodo y la
corriente de soldadura ajustada en el material de desecho. Utilice una méscara de soldadura. Coloque la boquilla ceramica del
soporte TIG sobre la superficie de trabajo de forma que sdlo la boquilla ceramica esté en contacto con la superficie a soldar y
el electrodo se encuentre a poca distancia. Abra la valvula de gas de proteccion. A continuacion, incline el soporte de soldadura
hacia la superficie de trabajo para que haya contacto entre el electrodo y la superficie. Eleve el soplete de modo que quede un
espacio de aprox. 2 a 3 mm entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Se producird la iniciacion del arco eléctrico. 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. El arco eléctrico funde el material para formar un bafio de soldadura liquido, que se solidifica cuando se
retira el arco para formar una unién permanente. Al soldar materiales finos, como chapas metalicas, los materiales pueden unirse
sin metal de aporte (V). Cuando se sueldan chapas de hasta 6 mm de espesor, se recomienda alimentar el material de aporte
con un angulo de 30 grados respecto al plano de soldadura (V). Para terminar de soldar, levante el soporte, interrumpiendo el
arco eléctrico. Cierre la valvula de gas.

Proteccion contra temperatura / sobrecarga

Independientemente del modo de funcionamiento, el soldador no debe soldar a la corriente maxima en funcionamiento continuo.
La placa de caracteristicas indica los valores de corriente y el porcentaje del periodo de 10 minutos durante el cual el soldador
puede funcionar con seguridad. Los 10 minutos restantes deben utilizarse para enftiar los sistemas de soldadura. Si no se
respeta el ciclo de trabajo, se activara el sistema de proteccién contra sobrecalentamiento. A continuacion, se encendera la luz
indicadora marcada con el simbolo del termémetro y no se podra soldar hasta que los sistemas de soldadura se hayan enfriado.
La sobrecarga frecuente del soldador puede provocar un desgaste mas rapido o incluso dafios.

YT-81355

Principios de trabajo

El soldador ajusta automéaticamente varios parametros para lograr buenos resultados de soldadura:

HOT START (arranque en caliente): puede haber alguna dificultad para iniciar el arco eléctrico al comenzar el proceso de sol-
dadura. Esto se debe a que tanto el electrodo como la zona de soldadura estan frios. Durante el arranque, el soldador aplica al
electrodo una corriente ligeramente superior a la ajustada durante un periodo muy corto. Esto facilita el inicio del arco y hace que
el propio proceso de soldadura sea mas estable.

ARC FORCE (estabilizacion del arco): durante la soldadura, el electrodo se guia a mano, lo que significa que la distancia entre
el extremo del electrodo y el punto de soldadura no es constante. Para evitar que el electrodo se pegue durante la soldadura, el
soldador regula la corriente en el arco.

ANTI-STICK (funcién antiadherente): si el electrodo se pega permanentemente durante la soldadura, el soldador reduce auto-
maticamente la corriente a un valor que permite que el electrodo se separe de la soldadura y contintie el proceso de soldadura.
VRD (sistema de reduccion de tension): este sistema esta disefiado para desconectar la alimentacion eléctrica en unos pocos
milisegundos después de soldar. También es responsable de reducir la tension en el electrodo cubierto a un nivel seguro.

0.C. (proteccion térmica): si se enciende la luz de proteccion térmica marcada «O.C.» en el panel de control no es posible
continuar soldando. La luz indicadora dejara de encenderse automaticamente cuando la temperatura descienda a un nivel que
permita seguir funcionando.
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Soldadura MMA
JATENCION! Antes de empezar a trabajar, lea los consejos descritos en la seccién del manual «Consejos de ayuda en la solda-
dura MMA».

Conecte los cables de soldadura a los terminales correctos.

Conecte la pinza de resorte a la parte metalica del componente que se va a soldar. La zona de contacto debe limpiarse de aceite,
pintura u otros contaminantes que puedan perjudicar el flujo de corriente.

Coloque el electrodo en el soporte. Pueden utilizarse electrodos comunes o de rutilo. Coloque el extremo del electrodo sin el
revestimiento en la pinza. El electrodo debe fijarse en la pinza de forma que no se desplace en la pinza durante el funcionamiento.
Hay muescas en una mordaza del soporte para inmovilizar el electrodo en el soporte.

El tipo de electrodo debe seleccionarse en funcion del tipo de materiales a soldar.

Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estéan aislados entre si, no entran en contacto y el electrodo o su
terminal no entran en contacto con el material a soldar.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente. Coloque el interruptor situado en la parte posterior de la
unidad en la posicién de encendido - I. El ventilador del soldador se encendera automaticamente si es necesario enfriar la unidad.
La luz de encendido del panel de control del soldador se iluminara y el valor de la corriente de soldadura aparecera en la pantalla.
Utilice el regulador para ajustar la corriente de soldadura adecuada al tipo y espesor de los materiales a soldar en el rango de
30Aa 140 A. A continuacion se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura en funcién del didmetro del electrodo.

Diadmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140

Cubrase la cara con una mascara de soldadura e inicie la soldadura. Para facilitar el inicio del arco, mueva el electrodo hacia el
punto desde el que se va a iniciar la soldadura. Una vez que el electrodo haya hecho contacto con el material a soldar, levante e
incline ligeramente el electrodo y mantenga un arco de longitud constante. Al terminar, asegurese de que el terminal de tierra y
el electrodo que queda en el soporte estan aislados entre si, no hacen contacto y el electrodo o su pinza no hacen contacto con
el material a soldar. Apague el soldador girando el interruptor a la posicion de apagado - O. Si el ventilador sigue funcionando y
la luz de encendido sigue encendida, significa que el soldador esta enfriando los componentes electrénicos, tras lo cual apagara
automaticamente el ventilador y la luz indicadora de encendido. No desenchufe el cable de alimentacion de la toma de corriente
durante este tiempo. Esto puede provocar un sobrecalentamiento de los componentes electronicos del soldador. Los cables de
soldadura pueden desconectarse. Una vez que el ventilador se haya apagado automaticamente, desenchufe el cable de alimen-
tacion del soldador y proceda al mantenimiento.

YT-81357

Principios de trabajo

WELDING (soldadura MMA): Modo de soldadura con electrodo revestido.

LIFT TIG (soldadura TIG lift): Modo de soldadura con electrodo no consumible y encendido del arco por contacto

HOT START (arranque en caliente): puede haber alguna dificultad para iniciar el arco eléctrico al comenzar el proceso de sol-
dadura. Esto se debe a que tanto el electrodo como la zona de soldadura estan frios. Durante el arranque, el soldador aplica al
electrodo una corriente ligeramente superior a la ajustada durante un periodo muy corto. Esto facilita el inicio del arco y hace que
el propio proceso de soldadura sea mas estable.

ARC FORCE (estabilizacion del arco): durante la soldadura, el electrodo se guia a mano, lo que significa que la distancia entre
el extremo del electrodo y el punto de soldadura no es constante. Para evitar que el electrodo se pegue durante la soldadura, el
soldador regula la corriente en el arco.

ANTI-STICK (funcién antiadherente): si el electrodo se pega permanentemente durante la soldadura, el soldador reduce auto-
maticamente la corriente a un valor que permite que el electrodo se separe de la soldadura y continue el proceso de soldadura.
VRD (sistema de reduccion de tension): este sistema esta disefiado para desconectar la alimentacion eléctrica en unos pocos
milisegundos después de soldar. También es responsable de reducir la tension en el electrodo cubierto a un nivel seguro.
Simbolo de temperatura (proteccion térmica): Si el indicador de proteccion térmica (k) se ilumina en la pantalla del soldador, no
es posible continuar soldando. La luz indicadora dejara de encenderse automaticamente cuando la temperatura descienda a un
nivel que permita seguir funcionando.

Soldadura MMA

JATENCION! Antes de empezar a trabajar, lea los consejos descritos en la seccién del manual «Consejos de ayuda en la solda-
dura MMA».

Conecte los cables de soldadura a los terminales correctos.
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Conecte la pinza de resorte a la parte metalica del componente que se va a soldar. La zona de contacto debe limpiarse de aceite,
pintura u otros contaminantes que puedan perjudicar el flujo de corriente.

Coloque el electrodo en el soporte. Pueden utilizarse electrodos comunes, de rutilo o de celulosa. Coloque el extremo del elec-
trodo sin el revestimiento en la pinza. El electrodo debe fijarse en la pinza de forma que no se desplace en la pinza durante el
funcionamiento. Hay muescas en una mordaza del soporte para inmovilizar el electrodo en el soporte.

El tipo de electrodo debe seleccionarse en funcién del tipo de materiales a soldar.

Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estan aislados entre si, no entran en contacto y el electrodo o su
terminal no entran en contacto con el material a soldar.

Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.

Coloque el interruptor situado en la parte posterior de la unidad en la posicién de encendido - I. El ventilador del soldador se
encendera automaticamente si es necesario enfriar la unidad. Espere aproximadamente 3 segundos para que la unidad arran-
que completamente. La pantalla del soldador (1) mostrara la corriente de soldadura en el campo (j), la unidad (f) y el modo de
funcionamiento (a) o (b). Pulsando brevemente el mando multifuncién se alternan los parametros del soldador, mientras que
girando el mando se ajusta el valor del pardmetro seleccionado. Antes de empezar a trabajar, deben ajustarse los parametros de
soldadura. Para ello, pulse brevemente el mando multifuncidn para seleccionar la funcién HOT START, el simbolo (g) aparecera
en la pantalla del soldador. Si se muestra la unidad (d), es posible ajustar la corriente de la funcion HOT START en el rango de 0
% a 10 %, mientras que si se muestra la unidad (), es posible ajustar el tiempo de arranque en caliente en el rango de 0 s a 1.0
s. A continuacion, seleccione la funcion ARC FORCE pulsando brevemente el mando multifuncién, el simbolo (i) se mostrara en la
pantalla del soldador. Si se muestra la unidad (d), es posible ajustar la corriente de arco en el rango de 0 - 10%. Antes de soldar,
ajuste el modo de soldadura pulsando brevemente el mando multifuncién. Cuando aparece el simbolo (a) en la pantalla, significa
que se ha seleccionado el modo de soldadura MMA. En este modo, es posible activar la funcion VRD. Para activar la funcién
VRD, mantenga pulsado el mando multifuncion durante unos 5 segundos. La iluminacion del simbolo (h) en la pantalla indica que
la funcién esta activada. En el modo de soldadura MMA, gire el mando multifuncién para ajustar la corriente de soldadura ade-
cuada al tipo y espesor de los materiales que se van a soldar en el rango de 40 Aa 180 A. El ajuste de la corriente de soldadura
se visualizara graficamente (c), la unidad (f) y el valor de la corriente de soldadura se mostraran en el campo (j). A continuacién
se muestran los valores tipicos de corriente de soldadura en funcion del didametro del electrodo.

Didmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 -80
32 80 - 140
4 120 - 200

Cubrase la cara con una mascara de soldadura e inicie la soldadura. Para facilitar el inicio del arco, mueva el electrodo hacia el
punto desde el que se va a iniciar la soldadura. Una vez que el electrodo haya hecho contacto con el material a soldar, levante e
incline ligeramente el electrodo y mantenga un arco de longitud constante.

Al terminar, asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo que queda en el soporte estan aislados entre si, no hacen
contacto y el electrodo o su pinza no hacen contacto con el material a soldar. Apague el soldador girando el interruptor a la po-
sicién de apagado - O. Si el ventilador sigue funcionando y la luz de encendido sigue encendida, significa que el soldador esta
enfriando los componentes electrénicos, tras lo cual apagara automaticamente el ventilador y la luz indicadora de encendido. No
desenchufe el cable de alimentacion de la toma de corriente durante este tiempo. Esto puede provocar un sobrecalentamiento de
los componentes electrénicos del soldador. Los cables de soldadura pueden desconectarse. Una vez que el ventilador se haya
apagado automaticamente, desenchufe el cable de alimentacion del soldador y proceda al mantenimiento.

Soldadura TIG lift
JATENCION! Antes de empezar a trabajar, lea los consejos descritos en la seccién del manual «Consejos de ayuda en la solda-
dura TIG lift».

Monte el portaelectrodos no consumible segun las recomendaciones del fabricante del soporte. Conecte el enchufe del cable en
la toma y, a continuacion, girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese de que el enchufe no salga por si
sola. Conecte el enchufe de corriente del soporte TIG al terminal «-» y el enchufe del cable de masa al terminal «+». Coloque el
electrodo no consumible en el cuerpo del soporte TIG. Conecte la pinza de resorte a la parte metalica del componente que se
va a soldar. La zona de contacto debe limpiarse de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan perjudicar el flujo de co-
rriente. Conecte la manguera de gas directamente al regulador situado en la bombona de gas utilizando un acoplamiento rapido
0 una abrazadera de manguera. Ajuste la presién de gas de proteccion deseada en el regulador de la bombona leyendo el valor
del manémetro. Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estan aislados entre si, no entran en contacto y el
electrodo o su terminal no entran en contacto con el material a soldar. Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la
toma de corriente. Coloque el interruptor situado en la parte posterior de la unidad en la posicion de encendido - I. El ventilador
del soldador se encendera automaticamente si es necesario enfriar la unidad. La pantalla del soldador (Il) mostrara la corriente
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de soldadura en el campo (j) y el modo de funcionamiento (a) o (b). Pulsando brevemente el mando multifuncion se alternan los
parametros del soldador, mientras que girando el mando se ajusta el valor del parametro seleccionado. Antes de soldar, ajuste
el modo de soldadura pulsando brevemente el mando multifuncion. Cuando aparezca el simbolo (b) en la pantalla, significa que
se ha seleccionado el modo de soldadura TIG LIFT, a continuacién, girando el mando multifuncion, ajuste la corriente de solda-
dura adecuada al tipo y espesor de los materiales a soldar en el rango de 10 A a 180 A. El ajuste de la corriente de soldadura
se visualizara graficamente (c), la unidad (f) y el valor de la corriente de soldadura se mostraran en el campo (j). A continuacién
se indican los valores tipicos de corriente de soldadura y caudal de gas en funcién del didmetro del electrodo y del espesor del
material a soldar cuando se suelda acero inoxidable.

Espesor del material [mm]: Dlémsvt;%gﬂ]iilﬁ%do de Dléme;rpoo?'te;l [m;einal de Corriente de soldadura [A] Caudal de gas [l/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 16 50 - 85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Cubrase la cara con una mascara de soldadura e inicie la soldadura. Abra la valvula de gas de proteccion. Después de aprox. 2
segundos, inicie el arco poniendo el electrodo de tungsteno en contacto con la pieza a soldar y levantandolo a una distancia de
aprox. 2 a 3 mm para encender el arco. Guie el soporte con un movimiento continuo a lo largo de toda la soldadura, manteniendo
el arco constante. Para terminar de soldar, levante el soporte, interrumpiendo el arco. Cierre la valvula de gas. Al terminar, asegu-
rese de que el terminal de tierra y el electrodo que queda en el soporte estan aislados entre si, no hacen contacto y el electrodo
0 su pinza no hacen contacto con el material a soldar. Apague el soldador girando el interruptor a la posicion de apagado - O. Si
todavia puede oir el ventilador en marcha, significa que el soldador esta enfriando los sistemas electrénicos, tras lo cual apagara
automéaticamente el ventilador y la pantalla del soldador. No desenchufe el cable de alimentacion de la toma de corriente durante
este tiempo. Esto puede provocar un sobrecalentamiento de los componentes electronicos del soldador. Los cables de soldadura
pueden desconectarse. Una vez que el ventilador se haya apagado automaticamente, desenchufe el cable de alimentacion del
soldador y proceda al mantenimiento.

YT-81358

Principios de trabajo

STICK (soldadura MMA): Modo de soldadura con electrodo revestido.

LIFT TIG (soldadura TIG lift): Modo de soldadura con electrodo no consumible con encendido por arco de contacto.

HOT START (arranque en caliente): puede haber alguna dificultad para iniciar el arco eléctrico al comenzar el proceso de sol-
dadura. Esto se debe a que tanto el electrodo como la zona de soldadura estan frios. Durante el arranque, el soldador aplica al
electrodo una corriente ligeramente superior a la ajustada durante un periodo muy corto. Esto facilita el inicio del arco y hace que
el propio proceso de soldadura sea mas estable.

ARC FORCE (estabilizacion del arco): durante la soldadura, el electrodo se guia a mano, lo que significa que la distancia entre
el extremo del electrodo y el punto de soldadura no es constante. Para evitar que el electrodo se pegue durante la soldadura, el
soldador regula la corriente en el arco.

ANTI-STICK (funcién antiadherente): si el electrodo se pega permanentemente durante la soldadura, el soldador reduce auto-
maticamente la corriente a un valor que permite que el electrodo se separe de la soldadura y continue el proceso de soldadura.
VRD (sistema de reduccion de tension): este sistema esta disefiado para desconectar la alimentacion eléctrica en unos pocos
milisegundos después de soldar. También es responsable de reducir la tension en el electrodo cubierto a un nivel seguro.

DC PULSE (corriente pulsada): Funcion de soldadura con corriente pulsada. La corriente utilizada alcanza alternativamente nive-
les bajos y maximos. Facilita la obtencion de una soldadura de forma regular y estructura cristalina fina, elimina las salpicaduras
de soldadura y aumenta la resistencia de la unién al agrietamiento por calor.

PFC (correccion del factor de potencia): Sistema que mejora la economia del uso de la energia.

«-EH» (proteccion térmica): Si el indicador de proteccion térmica marcado con «-EH» parpadea en la pantalla del soldador, no
es posible continuar soldando. La luz indicadora dejara de encenderse automaticamente cuando la temperatura descienda a un
nivel que permita seguir funcionando.

Soldadura MMA
JATENCION! Antes de empezar a trabajar, lea los consejos descritos en la seccién del manual «Consejos de ayuda en la solda-
dura MMA».

Conecte los cables de soldadura a los terminales correctos.

Conecte la pinza de resorte a la parte metalica del componente que se va a soldar. La zona de contacto debe limpiarse de aceite,
pintura u otros contaminantes que puedan perjudicar el flujo de corriente.
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Coloque el electrodo en el soporte. Pueden utilizarse electrodos comunes, de rutilo o de celulosa. Coloque el extremo del elec-
trodo sin el revestimiento en la pinza. El electrodo debe fijarse en la pinza de forma que no se desplace en la pinza durante el
funcionamiento. Hay muescas en una mordaza del soporte para inmovilizar el electrodo en el soporte.

El tipo de electrodo debe seleccionarse en funcion del tipo de materiales a soldar.

Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estan aislados entre si, no entran en contacto y el electrodo o su
terminal no entran en contacto con el material a soldar. Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la toma de corriente.
Coloque el interruptor situado en la parte posterior de la unidad en la posicién de encendido - I. El ventilador del soldador se
encendera automaticamente si es necesario enfriar la unidad. Espere aproximadamente 3 segundos para que la unidad arranque
completamente. Antes de empezar a trabajar, hay que ajustar el modo de funcionamiento y los parametros de soldadura. La luz
indicadora del panel de control se encendera para indicar el dltimo modo de soldadura ajustado y la pantalla (1) mostrara el valor
de la corriente de soldadura en el campo (a) y la unidad de corriente de soldadura (b). Pulse brevemente el botén de funcién
marcado con el simbolo del tridngulo apuntando hacia abajo, ajustando el modo del soldador a STICK. Cuando se enciende la
luz marcada como STICK, significa que el soldador esta en modo de soldadura MMA. Girando el mando multifuncion, ajuste
la corriente de soldadura adecuada al tipo y espesor de los materiales a soldar en el rango de 10 A a 200 A. A continuacion se
muestran los valores tipicos de corriente de soldadura en funcion del didmetro del electrodo.

Didmetro del electrodo [mm]: Corriente de soldadura [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80- 140
4 120 - 200

Para activar o desactivar la funcion VRD, pulse, mantenga pulsada durante unos 3 segundos y suelte el boton de funcion MENU.
La iluminacién del simbolo (c) en la pantalla indica que la funcion esta activada. Pulsando brevemente el botén MENU se con-
mutan los parametros del soldador, mientras que girando el mando multifuncion se puede ajustar el valor del parametro seleccio-
nado. Tipo de electrodo: El simbolo (g) se iluminara en la pantalla, girando el mando multifuncion seleccione el tipo de electrodo
en el campo (a): E10: Electrodo de celulosa E6010, E13: Electrodo de rutilo E6013, E18: Electrodo alcalino E7018. Corriente de
la funciéon HOT STAR: El simbolo (d) y la unidad () se iluminarén en la pantalla, girando el mando multifuncién ajuste el valor
de la corriente en el campo (a) en el rango de 0 % a 50 %. Tiempo de la funcién HOT START: La pantalla iluminara el simbolo
(d) y la unidad (f), girando el mando multifuncién ajuste el campo (a) a un valor de tiempo en el rango de 0 s a 2 s. Corriente del
arco de la funcion ARC FORCE: En la pantalla se iluminarén el simbolo (g) y (e), girando el mando multifuncion ajuste el valor
de la corriente en el campo (a) en el rango de -15 % a +15 %.Cubrase la cara con la méscara de soldadura e inicie la operacion
de soldadura. Para facilitar el inicio del arco, mueva el electrodo hacia el punto desde el que se va a iniciar la soldadura. Una
vez que el electrodo haya hecho contacto con el material a soldar, levante e incline ligeramente el electrodo y mantenga un arco
de longitud constante. Al terminar, asegUrese de que el terminal de tierra y el electrodo que queda en el soporte estan aislados
entre si, no hacen contacto y el electrodo o su pinza no hacen contacto con el material a soldar. Apague el soldador girando el
interruptor a la posicion de apagado - O. Si todavia puede oir el ventilador en marcha, significa que el soldador esta enfriando los
sistemas electrénicos, tras lo cual apagara automaticamente el ventilador. No desenchufe el cable de alimentacion de la toma de
corriente durante este tiempo. Esto puede provocar un sobrecalentamiento de los componentes electrénicos del soldador. Los
cables de soldadura pueden desconectarse. Una vez que el ventilador se haya apagado automaticamente, desenchufe el cable
de alimentacion del soldador y proceda al mantenimiento.

Soldadura TIG lift
jATENCION! Antes de empezar a trabajar, lea los consejos descritos en la seccion del manual «Consejos de ayuda en la solda-
dura TIG lift».

Monte el portaelectrodos no consumible segun las recomendaciones del fabricante del soporte.

Conecte el enchufe del cable en la toma y, a continuacion, girelo en el sentido de las agujas del reloj hasta el tope. Asegurese
de que el enchufe no salga por si sola.

Conecte el enchufe de corriente del soporte TIG al terminal «-» y el enchufe del cable de masa al terminal «+». Coloque el elec-
trodo no consumible en el cuerpo del soporte TIG. Conecte la pinza de resorte a la parte metdlica del componente que se va a
soldar. La zona de contacto debe limpiarse de aceite, pintura u otros contaminantes que puedan perjudicar el flujo de corriente.
Conecte la manguera de gas directamente al regulador situado en la bombona de gas utilizando un acoplamiento rapido o una
abrazadera de manguera. Ajuste la presion de gas de proteccién deseada en el regulador de la bombona leyendo el valor del
manoémetro. Asegurese de que el terminal de tierra y el electrodo estan aislados entre si, no entran en contacto y el
electrodo o su terminal no entran en contacto con el material a soldar. Conecte el enchufe del cable de alimentacion a la
toma de corriente.

Coloque el interruptor situado en la parte posterior de la unidad en la posicién de encendido - I. El ventilador del soldador se
encendera automaticamente si es necesario enfriar la unidad. Espere aproximadamente 3 segundos para que la unidad arranque
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completamente. Antes de empezar a trabajar, hay que ajustar el modo de funcionamiento y los parametros de soldadura. La luz
indicadora del panel de control se encendera para indicar el Ultimo modo de soldadura ajustado y la pantalla (1) mostrara el valor
de la corriente de soldadura en el campo (a) y la unidad de corriente de soldadura (b). Pulse brevemente el botén de funcién
marcado con el simbolo del triangulo apuntando hacia abajo, ajustando el modo del soldador a LIFT TIG. Cuando se enciende la
luz marcada como LIFT TIG, significa que el soldador esta en modo de soldadura TIG Lift. Girando el mando multifuncién, ajuste
la corriente de soldadura adecuada al tipo y espesor de los materiales a soldar en el rango de 10 A a 200 A. A continuacion se
muestran los valores tipicos de corriente de soldadura y caudal de gas de proteccién en funcién del didametro del electrodo de
tungsteno y del espesor del material a soldar cuando se suelda acero inoxidable.

Espesor del material [mm]: Didmetro del electrodo [mm] Dla'me;rpoo(:teé [Tne::ﬁnal de Corriente de soldadura [A] Caudal de gas [l/min]
05 10 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Cada pulsacion breve del botdn de funcion MENU permite conmutar los parametros del soldador, mientras que el giro del mando
multifuncién permite ajustar el valor del pardmetro seleccionado.

Activacion / desactivacion de la funcion DC PULSE / Frecuencia de pulso - La pantalla mostrara la unidad (i). Para activar la
funcion DC PULSE, ajuste la frecuencia de pulso en el rango de 1 Hz a 100 Hz en el campo (a) girando el mando multifuncién.
La activacién de la funcién se indica mediante la aparicion del simbolo (h) en la pantalla. Para desactivar la funcion DC PULSE,
ajuste el valor de frecuencia en el campo (a) a 0 Hz.

Valor de la corriente de pulso pico (corriente de impulsos): El simbolo (h) y la unidad (e) se iluminarén en la pantalla, girando
el mando multifuncién ajuste el valor de la corriente de impulsos en el campo (a) en el rango de 10 % a 50 %. La corriente de
impulso también puede ajustarse si la funcién DC PULSE esta desactivada.

Valor de la corriente de base de pulso (corriente de base): Los simbolos (j) y (e) se iluminaran en la pantalla, girando el mando
multifuncion, ajuste el valor de la corriente de base en el rango de 10 % a 50 % en el campo (a). La corriente de base también
puede ajustarse cuando la funcién DC PULSE esta desactivada.

Cubrase la cara con una mascara de soldadura e inicie la soldadura. Abra la vélvula de gas de proteccion. Encienda el arco
poniendo el electrodo de wolframio en contacto con el material a soldar y levantandolo a una distancia de aprox. 2 a 3 mm para
encender el arco. Para terminar de soldar, levante el soporte, interrumpiendo el arco. Cierre la valvula de gas. Al terminar, asegU-
rese de que el terminal de tierra y el electrodo que queda en el soporte estan aislados entre si, no hacen contacto y el electrodo
0 su pinza no hacen contacto con el material a soldar. Apague el soldador girando el interruptor a la posicion de apagado - O. Si
todavia puede oir el ventilador en marcha, significa que el soldador esta enfriando los sistemas electrénicos, tras lo cual apagara
automéaticamente el ventilador y la pantalla del soldador. No desenchufe el cable de alimentacion de la toma de corriente durante
este tiempo. Esto puede provocar un sobrecalentamiento de los componentes electrénicos del soldador. Los cables de soldadura
pueden desconectarse. Una vez que el ventilador se haya apagado automaticamente, desenchufe el cable de alimentacion del
soldador y proceda al mantenimiento.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA Y FENOMENOS RELACIONADOS

El soldador es de Clase A (segin EN 60974-10), lo que significa que no esta disefiado para su uso en lugares residenciales donde
la energia eléctrica es suministrada por la red publica de baja tensidn. Puede haber dificultades potenciales para garantizar la
compatibilidad electromagnética en estos lugares debido a las perturbaciones conducidas y radiadas. Durante la soldadura, los
equipos eléctricos cercanos al area de trabajo pueden interactuar con el soldador. El arco eléctrico generado durante la soldadura
genera un campo electromagnético que afecta a los sistemas e instalaciones eléctricas en funcionamiento. Por consiguiente, el
operador del soldador debe observar precauciones en las zonas en las que dichas radiaciones puedan suponer un riesgo para
las personas o los equipos (por ejemplo, cerca de hospitales, laboratorios, equipos médicos, RTV y equipos informaticos). No
es posible determinar y medir el tipo y la intensidad del impacto del campo electromagnético generado por el soldador en otros
equipos. Por ello, es dificil dar instrucciones precisas sobre cémo reducir el fendmeno. En las zonas donde exista un riesgo
potencial de peligro, deben tomarse precauciones especiales, utilizando pantallas y filtros protectores siempre que sea posible.
Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y estar juntos en el suelo. El fabricante no se hace responsable de los
dafios causados por el uso de la maquina de soldar en los lugares mencionados anteriormente o como consecuencia de un uso
incorrecto de la maquina.

ADVERTENCIA: Este equipo no cumple la norma [EC 61000-3-12. Si se conecta a la red publica de baja tension, es responsa-
bilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de distribucion si es necesario, de
que el equipo puede conectarse.
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MANTENIMIENTO Y PIEZAS DE REPUESTO

iATENCION! Antes de realizar trabajos de ajuste, servicio técnico 0 mantenimiento, desenchufe el equipo de la toma de corriente.
Después de terminar el trabajo, se debe comprobar el estado técnico de la unidad mediante una inspeccion visual externa y una
evaluacion de: el cuerpo, el cable eléctrico con enchufe, el funcionamiento del interruptor eléctrico, la capacidad de las ranuras
de ventilacion, la sonoridad del funcionamiento, la puesta en marcha y la uniformidad del funcionamiento. Durante el periodo de
garantia, el usuario no esté autorizado a desmontar la unidad ni a sustituir ningun subconjunto o componente, ya que esto provo-
cara la pérdida de los derechos de garantia. Cualquier irregularidad observada durante la inspeccién o durante el funcionamiento
es una sefial para llevar a cabo una reparacion en el punto de servicio. Una vez finalizados los trabajos, la carcasa, las ranuras de
ventilacidn, los interruptores, la empufiadura auxiliar y las protecciones se limpiaran, por ejemplo, con un chorro de aire (presion
no superior a 0,3 MPa), un cepillo o un pafio seco sin utilizar productos quimicos ni liquidos de limpieza. Limpie las herramientas
y los soportes con un tejido limpio y seco.

Debe comprobarse el desgaste de los terminales de masa y electrodo y de los enchufes de los cables de soldadura. En caso de
desgaste excesivo, por ejemplo, cuando resulte imposible agarrar el electrodo, pngase en contacto con el fabricante. Se prohibe
el uso de cables que no sean piezas de repuesto originales.

En toya24.pl, en la ficha del producto, encontrara una lista de piezas de repuesto, incluida la presencia de materias primas
criticas.
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CARACTERISTIQUES DE L’APPAREIL

Gréce a l'utilisation de composants électroniques utilisant la technologie IGBT, le poste & souder onduleur permet d’effectuer des
travaux de soudage avec une consommation d'énergie minimale et une productivité maximale. Le poste a souder peut utiliser des
électrodes congues pour le soudage de I'acier inoxydable, de I'acier allié et des métaux non ferreux. Le poste & souder portant la
référence YT-81355 est un poste a souder onduleur pour le soudage a I'électrode enrobée (méthode MMA), courant continu (c.c.).
Le poste a souder portant la référence YT-81357 est un poste a souder onduleur pour le soudage a I'électrode fusible enrobée
(méthode MMA), courant continu (c.c.) et a I'électrode non fusible (méthode TIG lift), courant continu (d.c.). Le poste a souder
portant la référence YT-81358 est un poste a souder onduleur pour le soudage a I'électrode fusible enrobée (méthode MMA), a
courant continu (c.c.) et a I'électrode non fusible (méthode TIG lift), a courant continu (c.c.), a courant pulsé (c.c. PULSE). Pour
que l'outil fonctionne correctement, de maniere fiable et stire il convient de I'utiliser de maniére appropriée, c'est pourquoi il faut :

Lire ce manuel en entier avant l'utilisation de I'outil et le conserver.

Le fournisseur n’est pas responsable des dommages résultant du non-respect des consignes de sécurité et des recommanda-
tions de ce manuel.

EQUIPEMENT

Le poste a souder est livré assemblé et, a part le raccord des cables de soudage, aucune étape de montage n’est nécessaire.
Des cables de soudage et une bandouliére sont fournis avec le poste a souder. Le poste & souder n'est pas équipé d'électrodes

de soudage. La référence YT-81357, YT-81358 n'inclut pas les accessoires de soudage TIG lift.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Paramétre Unité de mesure Valeur
N° catalogue YT-81355 YT-81357 YT-81358
Poids kg] 397 452 6,19
Dimensions [mm] 267 x 128 x 207 300 x 135 x 285 340 x 135 x 285
Tension d'alimentation [V~] 230 230 115 230
Fréquence nominale [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Courant de soudage min. MMA / TIG lift* [Acc] 30 40710 10/10 10/10
Courant de soudage max. MMA/ TIG lift* [Acc] 140 180/180 85/85 200/ 200
Diamétre des électrodes [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Degré de protection P21 1P21S P21
Classe d'isolation | | |
Efficacité de la source d'énergie [%] 80 80 80
Consommation d'énergie en mode veille** W] - - -
Consommation indicative de gaz protecteur pour des plans et programmes de soudage représentatifs (méthode TIG uniquement)
hélium [He] {1/ min] - 14~ 24 7~16
argon [Ar] I/ min] 14~24 7~16
*Le soudage TIG lift n’est possible qu'avec les références YT-81357, YT-81358.
** | appareil ne dispose pas d’état de veille
EXPLICATION DES DESIGNATIONS
Plaque signalétique
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
12 12a 12b
7 o 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
N STRUCTI ON S ORI G I NA AL E_S




FR

1. Nom et adresse du fabricant, marque déposée

2. Référence catalogue

3. Numéro de série

4. Désignation du type de poste a souder : convertisseur-transformateur-rectifieur statique monophasé
5. Référence de la norme & laquelle le poste a souder se conforme

6. Désignation du type de soudage : soudage manuel a I'électrode enrobée ou soudage manuel TIG

7. Congu pour le soudage dans des environnements présentant un risque accru de choc électrique

8. Symbole de désignation du courant de soudage : courant continu

9. Tension nominale & vide : valeur de créte

10. Gamme des parametres de sortie : courant de soudage minimum et valeur de tension de charge contractuelle correspondante
- courant de soudage maximum et valeur de tension de charge contractuelle correspondante

11, 11a, 11b. Symbole du rapport cyclique : valeurs du rapport cyclique en pourcentage a une température ambiante de 40 degrés.
Celsius

12, 12a, 12b. Symbole du courant de soudage nominal : valeurs du courant de soudage nominal

13, 13a, 13b. Symbole de la tension de charge convenue : valeurs de la tension de charge convenue
14. Symbole d’alimentation : alimentation monophasée avec une fréquence nominale de 50 Hz / 60 Hz
15. Tension d'alimentation nominale

16. Courant d'alimentation nominal maximal

17. Courant d’alimentation effectif maximal

22. Degré de protection

24. Le symbole de conformité aux directives de la nouvelle approche de I'UE.

INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE

L'appareil ne doit pas étre modifié, altéré ou transformé de quelque maniére que ce soit, sous peine de perte de conformité aux
normes et de perte du marquage CE. L'équipement a été congu pour répondre aux exigences d’un fonctionnement normal. Un
entretien régulier est recommandé afin de maintenir I'équipement en bon état de fonctionnement. Le poste a souder ne doit étre
entretenu que par des ateliers agréés utilisant des piéces de rechange d'origine.

Lignes directrices pour une utilisation sire

L'opérateur du poste a souder doit étre formé a son utilisation et doit également lire attentivement les instructions. Suivez les
instructions de sécurité figurant dans le manuel d'utilisation. Protégez vos yeux et votre visage en portant des vétements de pro-
tection et des masques de soudure. Le fabricant n'assume aucune responsabilité pour les dommages ou accidents causés par
une utilisation inappropriée de I'appareil.

Risques électriques et regles de sécurité

Lorsque vous travaillez avec un poste a souder, respectez les regles de santé et de sécurité relatives au processus de soudage,
de coupage et d'assemblage. Si les régles ci-dessus ne sont pas respectées, les principaux risques sont les suivants :

- l'inhalation de substances dangereuses,

- le rayonnement optique,

- les brdlures,

- les incendies et les explosions,

- le choc électrique,

Il est donc recommandé de :

Ne pas modifier 'appareil. N'ouvrir en aucun cas le boitier ; les réparations doivent étre effectuées par du personnel qualifié dans
des services agréés par le fabricant,

- ne pas démonter le boitier de protection et ne pas toucher les piéces qui peuvent étre sous tension,

- méme en cas de perturbations mineures du systeme électrique, débrancher le poste a souder de I'alimentation électrique et le
renvoyer & un centre de service agréé,

- vérifier les cables électriques avant chaque utilisation. Si des dommages d'isolation sont constatés, les cables doivent étre
remplacés par des cables neufs exempts de défauts ; ne pas utiliser le poste & souder avec des cables électriques endommageés,
- ne pas introduire d’objets métalliques dans les orifices de ventilation, ne pas réparer I'appareil soi-méme, I'entretien doit étre
effectué par du personnel qualifié dans des centres d'entretien agréés par le fabricant,

- brancher I'appareil sur un réseau d’alimentation en courant alternatif de 230 V / 50 Hz équipé d’un contact et d'un conducteur
de protection,

- le réseau d'alimentation doit étre équipé d'un systeme de protection approprié (disjoncteur thermomagnétique ou fusibles re-
tardés) et d'un fusible a courant différentiel résiduel dont les parametres sont ceux requis par 'appareil a raccorder — courant de
déclenchement de 30 mA, )

- dans certains cas, le courant d’arc du poste a souder peut étre dangereux. Evitez tout contact direct avec la terre (ou le compo-
sant a souder) et avec la torche ou I'électrode,
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- débrancher le cordon d'alimentation de la prise de courant chaque fois que le poste a souder n'est pas utilisé.
- ne pas effectuer aucune réparation sur I'appareil lorsqu'il est branché sur le secteur.

Risques liés a une mauvaise utilisation du poste a souder

N'utilisez pas le poste a souder a proximité de matériaux inflammables. Avant de commencer les travaux, préparez le site en
enlevant tous les matériaux inflammables de la zone concernée.

Ne soudez pas les conteneurs et les réservoirs contenant ou ayant contenu des gaz ou des substances inflammables et/ou
toxiques. Vérifiez que tous les gaz ont été éliminés de la zone de travail — danger : incendie, explosion, fumées, empoisonnement.
II'est interdit de souder sous la pluie ou en cas de chute de neige, le poste a souder n'étant pas protégé contre I'eau. Débranchez
I'équipement de I'appareil et débranchez I'appareil lui-méme du réseau électrique et déplacez-le dans un endroit sans eau (dan-
ger : choc électrique, endommagement de I'appareil).

Ne travaillez pas dans une atmosphére tres humide. (risque : comme ci-dessus).

Ne travaillez pas dans des zones qui ne sont pas suffisamment ventilées. Le poste a souder est équipée d'un ventilateur, mais il
faut lui fournir les bonnes conditions de travail. Assurez-vous que I'appareil sera correctement ventilé et que la chaleur générée
par le poste a souder sera dissipée (danger : destruction de I'appareil).

Eliminez les gaz et les fumées générés pendant le soudage, évitez de les inhaler. Utilisez des masques spéciaux de protection
respiratoire. Veillez a une bonne ventilation (danger : empoisonnement, destruction de I'appareil).

Ne regardez pas la lumiere produite par I'arc électrique (danger : lésions oculaires graves, voir les avertissements énumérés
dans la section suivante).

Ne touchez pas les composants chauds (danger : brdlures graves, voir les avertissements énumérés dans la section suivante).
Nettoyez la partie soudée de la rouille, de la graisse ou de la peinture. Cela permet de réduire au minimum la formation de fumées
nocives.

Raccordez fermement et solidement le cable de mise a la terre a 'élément a souder. L'emplacement du joint doit étre débarrassé
de la saleté, de la peinture et de la graisse.

N'enroulez pas le cable de soudage et de mise a la terre autour de votre corps. Ne dirigez pas la torche de soudage vers des
personnes.

Veillez a ce que le poste a souder soit placé sur une surface plane et stable, en position verticale. Il est interdit de placer le poste a
souder d’une autre maniére pendant le fonctionnement. Le poste & souder est équipée d'une torche et d'une sangle pour faciliter
le transport. Il est interdit de tenir le poste a souder par la torche ou de la suspendre a la sangle pendant le soudage.

N'utilisez pas le poste a souder comme dispositif de dégivrage des tuyaux.

Prévention des brilures et des Iésions oculaires

Lors du processus de soudage, le métal est fondu. L'inattention de 'opérateur du poste a souder peut provoquer de graves bri-
lures. Portez toujours une tenue vestimentaire et un équipement de sécurité appropriés. L'arc de soudage est trés dangereux pour
les yeux car il génere des rayonnements infrarouges et ultraviolets tres intenses.

Regardez I'arc électrique produit pendant le soudage endommage sérieusement la vue. Par conséquent, éloignez toute personne
présente de la zone de travail du poste a souder. Travaillez en utilisant des équipements de protection individuelle appropriés,
tels que :

- les gants de soudage, les masques complets munis d’une visiere avec un filtre de puissance appropriée (cristaux liquides, filtre
de soudage en verre du degré de protection approprié pour le travail), les bottes a semelles antidérapantes, les vétements de
protection, le tablier de protection.

Il est particulierement recommandé de :
ne pas tenir les pieces a souder, ne pas toucher la zone soudée, ne pas souder avec des lentilles de contact en place. La chaleur
dégagée pendant le soudage peut faire fondre le matériau de la lentille et endommager I'ceil.

Limites et mises en garde concernant I'utilisation d’un poste a souder

L'appareil ne doit pas étre utilisé par des personnes suivantes :

- les porteurs d'un stimulateur cardiaque, de prothéses électriques telles que des membres artificiels, d’appareils auditifs, etc.

- les porteurs de lentilles de contact (remplacez les lentilles de contact par des lunettes avant de commencer le travail).

- les spectateurs disposant de I'équipement susmentionné doivent maintenir une distance de sécurité par rapport a la zone de
soudage.

FONCTIONNEMENT DE L'APPAREIL

Préparation avant I'utilisation

Avant de commencer le travail, assurez-vous que le poste a souder n'est pas endommagé. Vérifiez I'état des cables d'alimenta-
tion et de soudage pour s'assurer qu'ils ne sont pas endommagés. Il est interdit de travailler avec un poste a souder endommagé
et/ou des cables endommagés.

Vérifiez I'état des raccords du cable de soudage ainsi que la propreté et I'état de la pince de mise a la terre.

Attention ! Les cables endommagés doivent étre remplacés par des cables neufs. La réparation des cables est interdite. Pour
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remplacer le cordon d’alimentation, contactez le centre de service du fabricant.

Alimentation électrique pour le poste a souder
Attention ! Avant de brancher la fiche sur la prise, assurez-vous que I'interrupteur marche-arrét du poste a souder est en position
d'arrét — O et que les contacts de connexion des cables de soudage ne sont pas court-circuités.

Le poste a souder peut étre alimenté par le réseau électrique avec la tension et la fréquence nominales spécifiées dans le tableau
des caractéristiques techniques et sur la plague signalétique de la machine.

Il est également possible de fournir de 'énergie au moyen de générateurs, mais il faut s'assurer que la capacité de courant du
générateur sera égale ou supérieure a la valeur du courant d’alimentation maximal indiquée sur la plaque signalétique du poste
a souder. Dans le cas contraire, il ne sera pas possible d'atteindre la puissance nominale du poste a souder, voire il ne sera pas
possible de travailler du tout. Attention ! Si un générateur est utilisé pour alimenter le poste a souder, veillez a ce qu'il soit mis a
la terre au moyen d'une installation correcte.

La prise de connexion 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 signifier que le réseau doit étre équipé d’un dispositif de protection avec un courant de déclen-
chement plus éleve.

Evitez de vous connecter avec de longs cables. Si des cables de rallonge sont utilisés, ils doivent avoir une capacité au moins
égale a celle du cordon d’alimentation du poste & souder.

La mise en place d'une alimentation électrique appropriée doit étre confiée a un électricien qualifié. Le réseau d'alimentation
électrique doit étre développé conformément a la norme EN 60204-1 ou aux normes spécifiques au pays.

Installation de cables de soudage pour le soudage MMA avec électrodes enrobées
Attention ! Avant de connecter les cables de soudage, assurez-vous que la fiche d’alimentation du poste a souder est débranchée
de la prise de courant.

Branchez la fiche du céble dans la prise et tournez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu’a la butée. Veillez & ce que
la fiche ne glisse pas d’elle-méme hors de la prise.

Les cables de soudage peuvent étre connectés de deux maniéres.

Le cable avec la pince a ressort pour la borne « - » et le cable du porte-électrode sur la borne « + » ou inversement.

Dans la premiere méthode, la majeure partie de la chaleur générée pendant le processus de soudage est transmise au matériau
de soudage et non a I'électrode. Dans le cas d’'un assemblage inversé, la majeure partie de la chaleur générée pendant le pro-
cessus de soudage est dégagée par I'électrode et non par le matériau a souder.

Le choix de la méthode de connexion doit étre guidé par les exigences technologiques et les informations fournies avec les élec-
trodes. Tous les types d’électrodes ne permettent pas de souder en polarité inversée.

Sil'arc est instable, s »l y a des projections et si la soudure est irréguliére pendant 'opération, inversez la polarité des cables de
soudage et recommencez a souder.

Installation de cables de soudage pour le soudage TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Attention ! Assurez-vous que la fiche de I'appareil est débranchée de la prise de courant avant de connecter les cables de sou-
dage.

Pour le soudage TIG lift, il est recommandé d'utiliser une torche TIG équipée d’'un robinet manuel pour fermer I'alimentation en
gaz protecteur. Le support doit étre assemblé conformément aux recommandations du fabricant du support. Placez une électrode
de tungstene correctement affitée dans le pistolet de soudage. Pour affiter correctement I'électrode, il convient de se référer
aux recommandations du fabricant de I'électrode et du pistolet de soudage. Branchez la fiche du céble dans la prise du poste a
souder et tournez-la dans le sens des aiguilles d’une montre jusqu'a la butée. Veillez a ce que la fiche ne glisse pas d’elle-méme
hors de la prise. Connectez le connecteur de courant de la torche TIG a la borne « - » et la fiche du cable de mise a la terre a la
borne « + ». La bouteille de gaz doit étre placée sur une surface ferme, plane et stable et doit étre protégée contre le renverse-
ment. Raccordez un détendeur et un débitmétre a la bouteille pour réguler et lire le débit de gaz protecteur. Raccordez le tuyau
de gaz directement au détendeur situé sur la bouteille de gaz a I'aide d’un raccord rapide ou d’un collier de serrage. Tournez le
collier avec suffisamment de force pour obtenir une connexion étanche et assurez-vous que le tuyau ne se détache pas pendant
I'opération. N'utilisez pas une force excessive qui pourrait endommager le tuyau.

Sangle de transport
ATTENTION ! Il est interdit de tenir le poste a souder par la torche ou de la suspendre a la sangle pendant le soudage.

Le poste a souder est équipé d’une ceinture pour faciliter le transport. La sangle doit étre fixée a la pince a I'avant et a I'arriére du
poste a souder. Les clips sont situés en haut du boitier de I'appareil. N'attachez pas la ceinture a la poignée du poste a souder.
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Travaux de soudure

Conseils pour faciliter le soudage a I'électrode enrobée (méthode MMA)

Les surfaces soudées doivent étre débarrassées de la rouille, de la graisse, de I'huile et de la peinture. Choisissez une électrode
adaptée au matériau a souder. Il est recommandé de tester au préalable 'électrode et le courant de soudage réglé sur le matériau
de rebut.

Appliquez I'électrode a une distance d’environ 2 cm du point de soudure, mettez le masque de soudure. Un arc électrique doit
alors étre créé en utilisant la méthode de I'étincelle ou du contact. Un arc électrique est visible a travers la fenétre du masque de
soudage, dont la longueur ne doit pas étre supérieure a 1-1,5 fois le diametre de I'électrode (II).

II est trés important de maintenir une longueur d’arc correcte. La longueur est étroitement liée a la tension et au courant de sou-
dage. La contamination des surfaces soudées peut nuire a la qualité de la soudure.

L'électrode doit étre inclinée a un angle de 70 & 80 degrés par rapport au plan de soudage, dans la direction du cordon de sou-
dure. L'augmentation de I'angle peut provoquer des fuites de scories. La diminution de I'angle peut rendre I'arc instable, ce qui
entraine des projections et affaiblit la soudure (Ill).

Il est important de maintenir une longueur d’arc constante tout au long du processus de soudage. Au fur et a mesure que I'élec-
trode fond au cours du processus de soudage, la pince de I'électrode doit étre progressivement abaissée de maniére a ce que la
longueur de I'arc reste la méme.

Lorsque la longueur de I'électrode diminue jusqu’a environ 5 cm, arrétez le soudage et remplacez I'électrode par une nouvelle.
Pour arréter le soudage, il suffit de retirer I'électrode du point de soudure. Il est recommandé d’arracher progressivement I'élec-
trode en la soulevant le long de la soudure recouverte de scories (IV). Cela permet d'éviter les éclaboussures et les pores sur
les matériaux a souder.

Attention, le métal soudé et I'électrode sont chauds. La couche de scories ne doit étre enlevée qu'une fois la soudure refroidie, en
la frappant pas trop fort avec un marteau de soudeur. Le soudage peut étre repris a I'endroit ou le précédent s’est achevé, apres
s'étre assuré que la couche de scories a été enlevée.

Il'est conseillé de placer le poste a souder dans un endroit bien ventilé et ombragé, a 'écart de tout obstacle susceptible d’entraver
la circulation de I'air dans le systeme de ventilation du poste & souder. L'absence de ventilation entrainera une surchauffe des
composants de I'appareil de soudage et des dommages irréparables. Pendant le fonctionnement, ne laissez pas I'appareil au
soleil et ne le couvrez pas d'une couverture ou d'un autre matériau susceptible de perturber la circulation de I'air.

Conseils pour faciliter le soudage TIG lift avec amorgage de I'arc par contact (YT-81357, YT-81358)

Les surfaces soudées doivent étre débarrassées de la rouille, de la graisse, de I'huile et de la peinture. Il est recommandé de
tester au préalable I'électrode et le courant de soudage réglé sur le matériau de rebut. Portez un masque de soudure. Placez
la buse en céramique de la torche TIG sur la surface de travail de maniére a ce que seule la buse en céramique soit en contact
avec la surface a souder et que I'électrode se trouve a une courte distance. Ouvrez le robinet de gaz protecteur. Inclinez ensuite
le pistolet de soudage vers la surface a usiner de maniére a ce que I'électrode soit en contact avec la surface. Levez la torche de
maniere a ce qu'il y ait un espace d’environ 2 a 3 mm entre la pointe de I'électrode et la piéce a souder. L'amorgage de I'arc se
produit. Une fois I'arc amorcé, réglez I'inclinaison de I'électrode. L'électrode doit étre inclinée a un angle de 70 a 80 degrés par
rapport au plan de soudage. L'arc électrique fait fondre le matériau pour former un bain de fusion liquide, qui se solidifie lorsque
I'arc est retiré pour former un joint permanent. Lors du soudage de matériaux minces tels que la tole, les matériaux peuvent étre
assemblés sans métal d'apport (V1). Lors du soudage de tdles d’une épaisseur allant jusqu'a 6 mm, il est recommandé d'introduire
le métal d'apport a un angle de 30 degrés par rapport au plan de soudage (VII). Pour terminer le soudage, soulevez la poignée,
ce qui interrompt I'arc électrique. Fermez le robinet de gaz.

Protection contre la température et la surcharge

Quel que soit le mode de fonctionnement, le poste a souder ne doit pas souder a l'intensité maximale en fonctionnement continu.
La plaque signalétique indique les valeurs de courant et le pourcentage de la période de 10 minutes pendant laquelle le poste &
souder peut fonctionner en toute sécurité. Le reste de la période de 10 minutes doit étre utilisé pour refroidir les systémes de sou-
dage. Le non-respect du cycle de travail déclenche le systéme de protection contre la surchauffe. Le voyant marqué du symbole
du thermomeétre s’allume alors et le soudage n'est pas possible tant que les systémes de soudage n'ont pas refroidi.

Une surcharge fréquente de I'appareil de soudage peut entrainer une usure plus rapide, voire une détérioration.

YT-81355

Principes de travail

Le poste a souder regle automatiquement divers parametres pour obtenir de bons résultats de soudage :

HOT START (démarrage a chaud) - Il peut y avoir une certaine difficulté a amorcer I'arc électrique lors du démarrage du proces-
sus de soudage. Cela est d{i au fait que I'électrode et la zone de soudage sont froides. Lors de la mise en route, le poste a souder
applique a I'électrode un courant légérement supérieur a celui qui a été réglé, et ce pendant une trés courte période. Cela facilite
I'amorcage de I'arc et rend le processus de soudage plus stable.

ARC FORCE (stabilisation de I'arc) — Pendant le soudage, I'électrode est guidée a la main, ce qui signifie que 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
poste a souder régule le courant dans I'arc.
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ANTI-STICK (fonction anti-court-circuit) — Si I'électrode colle de fagon permanente pendant le soudage, le poste a souder réduit
automatiquement le courant a une valeur qui permet a I'électrode de se détacher de la soudure et de poursuivre le processus
de soudage.

VRD (systéme de réduction de la tension) — Ce systéme est congu pour couper I'alimentation électrique en quelques millise-
condes apres le soudage. Il est également responsable de la réduction de la tension a I'électrode enrobée a un niveau sr.

0.C. (protection thermique) — Si le voyant de protection thermique marqué « O.C. » sur le panneau de controle s'allume il n'est
pas possible de continuer & souder. Le voyant cesse automatiquement de s'allumer lorsque la température descend a un niveau
permettant la poursuite de 'opération.

Soudage MMA
ATTENTION ! Avant de commencer le travail, lisez les conseils décrits dans la section du manuel intitulée « Conseils pour faciliter
le soudage MMA »

Connectez les cables de soudage aux bornes appropriées.

Connectez la pince a ressort & la partie métallique du composant & souder. La zone de contact doit étre débarrassée de toute
trace d’huile, de peinture ou d'autres contaminants susceptibles d’entraver le passage du courant.

Placez I'électrode dans le support. Des électrodes communes ou en rutile peuvent étre utilisées. Placez 'extrémité de I'électrode
non enrobée dans la pince. L'électrode doit étre fixée dans la pince de maniére a ce qu'elle ne soit pas déplacée dans la pince
pendant 'opération. L'une des machoires de la torche comporte des encoches pour immobiliser I'électrode dans le porte-élec-
trode.

Le type d'électrode doit étre choisi en fonction du type de matériaux a souder.

Assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode sont isolées I'une de I'autre, qu’elles n’entrent pas en contact
et que I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder.

Branchez la fiche du cordon d’alimentation dans la prise de courant. Mettez I'interrupteur marche-arrét situé a l'arriere de I'appa-
reil en position « marche — | ». Le ventilateur du poste a souder se met automatiquement en marche si I'appareil a besoin d'étre
refroidi. Le voyant d'alimentation du panneau de commande du poste a souder s'allume et la valeur du courant de soudage
apparait sur 'écran. Utilisez le régulateur pour régler le courant de soudage en fonction du type et de I'épaisseur des matériaux
a souder dans la plage 30 A - 140 A. Les valeurs typiques du courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode sont
indiquées ci-dessous.

Diamétre de I'électrode [mm] : Courant de soudage [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez I'opération de soudage. Pour faciliter 'amorgage de I'arc,
déplacez I'électrode vers le point de départ du soudage. Une fois que I'électrode est entrée en contact avec le matériau a souder,
soulevez et inclinez légérement I'électrode et maintenez un arc de longueur constante. Une fois I'opération terminée, assu-
rez-vous que la pince de mise a la terre et 'électrode restant dans le support sont isolées I'une de I'autre. Elles n'entrent pas en
contact et I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder. Eteignez le poste a souder en plagant I'inter-
rupteur marche-arrét en position d'arrét — O. Si vous entendez encore le ventilateur fonctionner et que le voyant d'alimentation est
toujours allumé, cela signifie que le poste a souder est en train de refroidir I'électronique, aprés quoi il éteindra automatiquement
le ventilateur et le voyant d’alimentation. Ne débranchez pas le cordon d’alimentation de la prise secteur pendant cette période.
Cela peut entrainer une surchauffe de I'électronique du poste a souder. Les cables de soudage peuvent étre déconnectés. Apres
I'arrét automatique du ventilateur, débranchez le cordon d'alimentation du poste & souder et procédez a I'entretien.

YT-81357

Principes de travail

WELDING (MMA) - Mode de soudage a I'¢lectrode enrobée.

LIFT TIG (soudage TIG lift) - mode de soudage a I'électrode non fusible avec allumage de I'arc par contact

HOT START (démarrage a chaud) - Il peut y avoir une certaine difficulté a amorcer I'arc électrique lors du démarrage du proces-
sus de soudage. Cela est dd au fait que I'électrode et la zone de soudage sont froides. Lors de la mise en route, le poste & souder
applique a I'électrode un courant légerement supérieur a celui qui a été réglé, et ce pendant une trés courte période. Cela facilite
I'amorcage de I'arc et rend le processus de soudage plus stable.

ARC FORCE (stabilisation de I'arc) — Pendant le soudage, I'électrode est guidée a la main, ce qui signifie que 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
poste a souder régule le courant dans l'arc.

ANTI-STICK (fonction anti-court-circuit) — Si 'électrode colle de fagon permanente pendant le soudage, le poste a souder réduit
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automatiquement le courant @ une valeur qui permet a I'électrode de se détacher de la soudure et de poursuivre le processus
de soudage.

VRD (systéme de réduction de la tension) — Ce systéme est congu pour couper I'alimentation électrique en quelques millise-
condes apres le soudage. Il est également responsable de la réduction de la tension a I'électrode enrobée a un niveau sr.
Symbole de température (protection thermique) - Si I'indicateur de protection thermique (k) est allumé sur I'écran du poste a sou-
der, il n’est pas possible de continuer a souder. L'indicateur cesse automatiquement de s'allumer lorsque la température descend
a un niveau permettant la poursuite de I'opération.

Soudage MMA
ATTENTION ! Avant de commencer le travail, lisez les conseils décrits dans la section du manuel intitulée « Conseils pour faciliter
le soudage MMA ».

Connectez les cables de soudage aux bornes appropriées.

Connectez la pince a ressort a la partie métallique du composant a souder. La zone de contact doit étre débarrassée de toute
trace d’huile, de peinture ou d’autres contaminants susceptibles d’entraver le passage du courant.

Placez I'¢lectrode dans le support. Des électrodes communes, en rutile ou en cellulose peuvent étre utilisées. Placez I'extrémité
de I'électrode non enrobée dans la pince. L'électrode doit étre fixée dans la pince de maniére a ce qu'elle ne soit pas déplacée
dans la pince pendant 'opération. L'une des méachoires de la torche comporte des encoches pour immobiliser I'électrode dans
le porte-électrode.

Le type d'électrode doit étre choisi en fonction du type de matériaux a souder.

Assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode sont isolées I'une de I'autre, qu’elles n’entrent pas en contact
et que I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder.

Branchez la fiche du cordon d’alimentation dans la prise de courant.

Mettez I'interrupteur marche-arrét situé a I'arriere de I'appareil en position « marche — | ». Le ventilateur du poste & souder se
met automatiquement en marche si 'appareil a besoin d’étre refroidi. Attendez environ 3 secondes pour que I'appareil démarre
completement. L'écran du poste a souder (I1) affiche le courant de soudage dans le champ (j), 'unité (f) et le mode de fonctionne-
ment (a) ou (b). Une bréve pression sur le bouton multifonction permet de basculer entre les parametres du poste a souder, tandis
que la rotation du bouton permet d'ajuster la valeur du paramétre sélectionné. Avant de commencer le travail, les parametres de
soudage doivent étre réglés. Pour ce faire, appuyez brievement sur le bouton multifonction pour sélectionner la fonction HOT
START, le symbole (g) apparaitra sur 'écran du poste a souder. Si I'unité (d) est affichée, il est possible de régler le courant de
la fonction HOT START dans la plage de 0 % a 10 %, tandis que si I'unité () est affichée, il est possible de régler le temps de
démarrage a chaud dans la plage de 0 s a 1,0 s. Sélectionnez ensuite la fonction ARC FORCE en appuyant brievement sur le
bouton multifonction, le symbole (i) s'affichera sur le poste a souder. Si I'unité (d) est affichée, il est possible de régler le courant
d’arc dans la plage de 0 - 10%. Avant le soudage, réglez le mode de soudage en appuyant brievement sur le bouton multifonction.
Lorsque le symbole (a) apparait sur 'écran, cela signifie que le mode de soudage MMA a été sélectionné. Dans ce mode, il est
possible d'activer la fonction VRD. Pour activer la fonction VRD, appuyez sur le bouton multifonction et maintenez-le enfoncé
pendant environ 5 secondes. L'illumination du symbole (h) sur I'écran indique que la fonction est activée. En mode de soudage
MMA, en tournant le bouton multifonction, réglez le courant de soudage approprié au type et & 'épaisseur des matériaux a souder
dans la plage de 40 Aa 180 A. Le réglage du courant de soudage sera affiché graphiquement (c), I'unité (f) et la valeur du courant
de soudage dans le champ (j) seront affichés. Les valeurs typiques du courant de soudage en fonction du diamétre de I'électrode
sont indiquées ci-dessous.

Diamétre de I'électrode [mm] : Courant de soudage [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez I'opération de soudage. Pour faciliter 'amorgage de I'arc,
déplacez I'électrode vers le point de départ du soudage. Une fois que I'électrode est entrée en contact avec le matériau a souder,
soulevez et inclinez légerement I'électrode et maintenez un arc de longueur constante.

Une fois I'opération terminée, assurez-vous que la pince de mise & la terre et I'électrode restant dans le support sont isolées 'une
de l'autre. Elles n’entrent pas en contact et I'électrode ou sa pince n'entre pas en contact avec le matériau a souder. Eteignez le
poste a souder en plagant I'interrupteur marche-arrét en position d'arrét — O. Si vous entendez encore le ventilateur fonctionner et
que le voyant d'alimentation est toujours allumé, cela signifie que le poste a souder est en train de refroidir I'électronique, apres
quoi il éteindra automatiquement le ventilateur et le voyant d'alimentation. Ne débranchez pas le cordon d'alimentation de la prise
secteur pendant cette période. Cela peut entrainer une surchauffe de I'électronique du poste a souder. Les cables de soudage
peuvent étre déconnectés. Aprés I'arrét automatique du ventilateur, débranchez le cordon d’alimentation du poste & souder et
procédez a I'entretien.
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Soudage TIG lift
ATTENTION ! Avant de commencer le travail, lisez les conseils décrits dans la section du manuel intitulée « Conseils pour faciliter
le soudage TIG lift ».

Assemblez le porte-électrode de I'électrode non fusible conformément aux recommandations du fabricant du porte-électrode.
Branchez la fiche du cable dans la prise et tournez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre jusqu’a la butée. Veillez a ce que la
fiche ne glisse pas d’elle-méme hors de la prise. Connectez le connecteur de courant de la torche TIG a la borne « - » et la fiche
du cable de mise a la terre a la borne « + ». Placez I'électrode non fusible dans le corps de la torche TIG. Connectez la pince a
ressort a la partie métallique du composant a souder. La zone de contact doit étre débarrassée de toute trace d'huile, de peinture
ou d'autres contaminants susceptibles d'entraver le passage du courant. Raccordez le tuyau de gaz directement au détendeur
situé sur la bouteille de gaz a I'aide d'un raccord rapide ou d’un collier de serrage. Réglez la pression de gaz protecteur souhaitée
sur le détendeur de la bouteille en lisant la valeur sur le manometre. Assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode
sont isolées I'une de I'autre, qu’elles n’entrent pas en contact et que I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec
le matériau a souder. Branchez la fiche du cordon d’alimentation dans la prise de courant. Mettez I'interrupteur marche-arrét
situé a l'arriere de 'appareil en position « marche — | ». Le ventilateur du poste a souder se met automatiquement en marche si
I'appareil a besoin d'étre refroidi. L'écran du poste a souder (Il) affiche la valeur du courant de soudage dans le champ (j) et le
mode de fonctionnement (a) ou (b). Une bréve pression sur le bouton multifonction permet de basculer entre les paramétres du
poste a souder, tandis que la rotation du bouton permet d'ajuster la valeur du paramétre sélectionné. Avant le soudage, réglez le
mode de soudage en appuyant briévement sur le bouton multifonction. Lorsque le symbole (b) apparait sur I'écran, cela signifie
que le mode de soudage TIG LIFT a été sélectionné, puis en tournant le bouton multifonction, réglez le courant de soudage
approprié au type et a 'épaisseur des matériaux a souder dans la plage de 10 Aa 180 A. Le réglage du courant de soudage sera
affiché graphiquement (c), I'unité (f) et la valeur du courant de soudage dans le champ (j) seront affichés. Les valeurs typiques
du courant de soudage et du débit de gaz en fonction du diamétre de I'électrode et de I'épaisseur du matériau a souder pour le
soudage de I'acier inoxydable sont indiquées ci-dessous.

Epa\ssetlr:]gﬁ :matenau Diametre de \’e\([ertr:]trrncide de tungsténe DlaTnZttZ gzspgﬁg;:r:? du Courant de soudage [A] Débit de gaz [1/ 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
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez l'opération de soudage. Ouvrez le robinet de gaz protecteur.
Apreés environ 2 secondes, amorcez I'arc en mettant I'électrode de tungstene en contact avec le matériau a souder, puis en la
soulevant a une distance d’environ 2 & 3 mm pour engager I'arc. Guidez la torche dans un mouvement continu tout au long de la
soudure, en maintenant 'arc constant. Pour terminer le soudage, soulevez la torche, en interrompant I'arc. Fermez le robinet de
gaz. Une fois 'opération terminée, assurez-vous que la pince de mise & la terre et 'électrode restant dans le support sont isolées
I'une de I'autre. Elles n'entrent pas en contact et I'électrode ou sa pince n'entre pas en contact avec le matériau a souder. Eteignez
le poste a souder en plagant I'interrupteur marche-arrét en position d'arrét — O. Si vous entendez encore le ventilateur fonctionner,
cela signifie que le poste a souder refroidit I'électronique, aprés quoi il éteint automatiquement le ventilateur et I'écran du poste a
souder. Ne débranchez pas le cordon d'alimentation de la prise secteur pendant cette période. Cela peut entrainer une surchauffe
de I'électronique du poste & souder. Les cables de soudage peuvent étre déconnectés. Aprés I'arrét automatique du ventilateur,
débranchez le cordon d’alimentation du poste a souder et procédez a I'entretien.

YT-81358

Principes de travail

STICK (soudage MMA) — Mode de soudage a I'électrode enrobée.

LIFT TIG (soudage TIG lift) - Mode de soudage a I'électrode non fusible avec amorcage par contact.

HOT START (démarrage a chaud) - Il peut y avoir une certaine difficulté a amorcer I'arc électrique lors du démarrage du proces-
sus de soudage. Cela est d{i au fait que I'électrode et la zone de soudage sont froides. Lors de la mise en route, le poste a souder
applique a I'électrode un courant légérement supérieur a celui qui a été réglé, et ce pendant une trés courte période. Cela facilite
I'amorgage de I'arc et rend le processus de soudage plus stable.

ARC FORCE (stabilisation de I'arc) — Pendant le soudage, I'électrode est guidée a la main, ce qui signifie que 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
poste a souder régule le courant dans l'arc.

ANTI-STICK (fonction anti-court-circuit) — Si I'électrode colle de fagon permanente pendant le soudage, le poste a souder réduit
automatiquement le courant @ une valeur qui permet a I'électrode de se détacher de la soudure et de poursuivre le processus
de soudage.
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VRD (systéme de réduction de la tension) — Ce systeme est congu pour couper I'alimentation électrique en quelques millise-
condes aprés le soudage. Il est également responsable de la réduction de la tension a I'électrode enrobée & un niveau sr.

DC PULSE (courant pulsé) — Fonction de soudage par courant pulsé. Le courant utilisé atteint des niveaux alternativement faibles
et élevés. |l facilite I'obtention d’'une soudure de forme réguliére et de structure finement cristalline, élimine les projections de
soudure et augmente la résistance du joint a la fissuration par la chaleur.

PFC (correction du facteur de puissance) — Un systéme qui améliore les aspects économiques de I'utilisation de I'énergie.

«-EH » (protection thermique) — Si l'indicateur de protection thermique marqué « -EH » clignote sur 'écran du poste a souder, il
n’est pas possible de poursuivre le soudage. L'indicateur cesse automatiquement de s'allumer lorsque la température descend a
un niveau permettant la poursuite de 'opération.

Soudage MMA
ATTENTION ! Avant de commencer le travail, lisez les conseils décrits dans la section du manuel intitulée « Conseils pour faciliter
le soudage MMA ».

Connectez les cables de soudage aux bornes appropriées.

Connectez la pince a ressort a la partie métallique du composant a souder. La zone de contact doit étre débarrassée de toute
trace d’huile, de peinture ou d’autres contaminants susceptibles d’entraver le passage du courant.

Placez I'électrode dans le support. Des électrodes communes, en rutile ou en cellulose peuvent étre utilisées. Placez I'extrémité
de I'électrode non enrobée dans la pince. L'électrode doit étre fixée dans la pince de maniére a ce qu'elle ne soit pas déplacée
dans la pince pendant 'opération. L'une des méchoires de la torche comporte des encoches pour immobiliser I'électrode dans
le porte-électrode.

Le type d’électrode doit étre choisi en fonction du type de matériaux a souder.

Assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode sont isolées I'une de I'autre, qu’elles n’entrent pas en contact
et que I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder. Branchez la fiche du cordon d’alimentation
dans la prise de courant. Mettez I'interrupteur marche-arrét situé a I'arriere de I'appareil en position « marche — | ». Le ventilateur
du poste a souder se met automatiquement en marche si 'appareil a besoin d'étre refroidi. Attendez environ 3 secondes pour
que l'appareil démarre complétement. Avant de commencer le travail, le mode de fonctionnement et les parameétres de soudage
doivent étre réglés. Le voyant du panneau de commande s'allume pour indiquer le dernier mode de soudage réglé et I'écran (Il)
affiche la valeur du courant de soudage dans le champ (a) et 'unité de courant de soudage (b). Appuyez brievement sur le bou-
ton de fonction marqué du symbole du triangle pointant vers le bas, pour régler le mode de soudage sur « STICK ». Lorsque le
voyant marqué « STICK » s'allume, cela signifie que le poste de soudage est en mode de soudage MMA. En tournant le bouton
multifonction, réglez le courant de soudage en fonction du type et de I'épaisseur des matériaux a souder dans la plage de 10Aa
200 A. 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 40-60
25 60 - 80
32 80— 140
4 120- 200

Pour activer ou désactiver la fonction VRD, appuyez sur le bouton de fonction MENU, maintenez-la enfoncée pendant environ
3 secondes, puis relachez-la. Lillumination du symbole (c) sur I'écran indique que la fonction est activée. Une bréve pression
sur le bouton MENU permet de faire basculer les paramétres du poste a souder, tandis que la rotation du bouton multifonction
permet de régler la valeur du paramétre sélectionné. Type d'électrode - Le symbole (g) s'allume sur 'écran. En tournant le bouton
multifonction, sélectionnez le type d'électrode dans le champ (a) : E10 : Electrode en cellulose E6010, E13 : Electrode en rutile
E6013, E18 : Electrode alcaline E7018. Courant de la fonction HOT START — Le symbole (d) et I'unité (e) s'allument sur 'écran,
en tournant le bouton multifonction on regle la valeur du courant dans le champ (a) dans la plage de 0 % a 50 %. Temps de la
fonction HOT START - L'écran affiche en surbrillance le symbole (d) et I'unité (f), en tournant le bouton multifonction, régler le
champ (a) sur une valeur de temps dans la plage de 0 s & 2 s. Fonction ARC FORCE courant d'arc — Sur I'écran, le symbole
(9) et (e) s'allument, en tournant le bouton multifonction régler la valeur du courant dans le champ (a) dans la plage de -15 % a
+15 %. Couvrez votre visage avec le masque de soudage et commencez I'opération de soudage. Pour faciliter 'amorcage de
I'arc, déplacez I'électrode vers le point de départ du soudage. Une fois que I'électrode est entrée en contact avec le matériau
a souder, soulevez et inclinez légérement I'électrode et maintenez un arc de longueur constante. Une fois I'opération terminée,
assurez-vous que la pince de mise a la terre et '¢lectrode restant dans le support sont isolées I'une de l'autre. Elles n’entrent
pas en contact et 'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau & souder. Eteignez le poste a souder en plagant
linterrupteur marche-arrét en position d'arrét — O. Si vous entendez encore le ventilateur fonctionner, cela signifie que le poste
a souder refroidit 'électronique, apres quoi le ventilateur s'éteint automatiquement. Ne débranchez pas le cordon d'alimentation
de la prise secteur pendant cette période. Cela peut entrainer une surchauffe de I'électronique du poste & souder. Les cables
de soudage peuvent étre déconnectés. Aprés l'arrét automatique du ventilateur, débranchez le cordon d’alimentation du poste a
souder et procédez a I'entretien.
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Soudage TIG lift
ATTENTION ! Avant de commencer le travail, lisez les conseils décrits dans la section du manuel intitulée « Conseils pour faciliter
le soudage TIG lift ».

Assemblez le porte-€lectrode de I'électrode non fusible conformément aux recommandations du fabricant du porte-électrode.
Branchez la fiche du cable dans la prise et tournez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a la butée. Veillez a ce que
la fiche ne glisse pas d'elle-méme hors de la prise.

Connectez la fiche de courant de la torche TIG a la borne « - » connectez la fiche du cable de mise a la terre a la borne « + ».
Placez I'électrode non fusible dans le corps de la torche TIG. Connectez la pince a ressort a la partie métallique du composant
a souder. La zone de contact doit étre débarrassée de toute trace d'huile, de peinture ou d’autres contaminants susceptibles
d'entraver le passage du courant.

Raccordez le tuyau de gaz directement au détendeur situé sur la bouteille de gaz a l'aide d’un raccord rapide ou d’un collier de
serrage. Réglez la pression de gaz protecteur souhaitée sur le détendeur de la bouteille en lisant la valeur sur le manometre.
Assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode sont isolées I'une de I'autre, qu’elles n’entrent pas en contact
et que I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder. Branchez la fiche du cordon d'alimentation
dans la prise de courant.

Mettez I'interrupteur marche-arrét situé a I'arriere de I'appareil en position « marche — | ». Le ventilateur du poste & souder se
met automatiquement en marche si 'appareil a besoin d’étre refroidi. Attendez environ 3 secondes pour que I'appareil démarre
completement. Avant de commencer le travail, le mode de fonctionnement et les paramétres de soudage doivent étre réglés. Le
voyant du panneau de commande s'allume pour indiquer le mode de soudage sélectionné, tandis que I'écran (Il) affiche la valeur
du courant de soudage dans le champ (a) et I'unité de courant de soudage (b). Appuyez brievement sur le bouton de fonction
marqué du symbole du triangle pointant vers le bas, pour régler le mode de soudage sur « LIFT TIG ». Lorsque le voyant marqué
« LIFT TIG » sallume, cela signifie que le poste de soudage est en mode de soudage TIG lift. En tournant le bouton multifonction,
réglez le courant de soudage en fonction du type et de I'épaisseur du matériau a souder dans la plage de 10Aa 200 A. Les valeurs
typiques du courant de soudage et du débit de gaz protecteur en fonction du diametre de I'électrode de tungsténe et de I'épaisseur
du matériau a souder lors du soudage de I'acier inoxydable sont indiquées ci-dessous.

Epaisseur du matériau [mm]: | Diamétre de I'électrode [mm] D'ETHZE gz:fpl;;%ﬁ:]e du Courant de soudage [A] Débit de gaz [I / min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Chagque appui court sur le bouton de fonction marquée MENU fait basculer les parameétres du poste a souder, tandis que la rota-
tion du bouton multifonction permet de régler la valeur du paramétre sélectionné.

Activation/désactivation de la fonction DC PULSE / Fréquence d'impulsion — L'écran affiche 'unité (i). Pour activer la fonction DC
PULSE, réglez la fréquence des impulsions entre 1 Hz et 100 Hz dans le champ (a) en tournant le bouton multifonction. L'activa-
tion de la fonction est signalée par I'apparition du symbole (h) sur I'écran. Pour désactiver la fonction DC PULSE, réglez la valeur
de la fréquence dans le champ (a) sur 0 Hz.

Valeur de créte du courant d'impulsion (courant d'impulsion) — Le symbole (h) et l'unité (e) s’allument sur I'écran. En tournant
le bouton multifonction, régler la valeur du courant d'impulsion dans le champ (a) dans une plage de 10 % & 50 %. Le courant
d'impulsion peut également étre réglé si la fonction DC PULSE est désactivée.

Valeur du courant de base de I'impulsion (courant de base) — Les symboles (j) et (e) s'allument sur 'écran, en tournant le bouton
multifonction, régler la valeur du courant de base dans la plage de 10 % & 50 % dans le champ (a). Le courant de base peut
également étre réglé lorsque la fonction DC PULSE est désactivée.

Couvrez votre visage avec un masque de soudage et commencez I'opération de soudage. Ouvrez le robinet de gaz protecteur.
Amorcez I'arc en mettant I'électrode de tungstene en contact avec le matériau a souder, puis en la soulevant a une distance d’en-
viron 2 & 3 mm pour engager l'arc. Pour terminer le soudage, soulevez la torche, en interrompant I'arc. Fermez le robinet de gaz.
Une fois I'opération terminée, assurez-vous que la pince de mise a la terre et I'électrode restant dans le support sont isolées 'une
de l'autre. Elles n’entrent pas en contact et I'électrode ou sa pince n’entre pas en contact avec le matériau a souder. Eteignez le
poste a souder en plagant I'interrupteur marche-arrét en position d'arrét — O. Si vous entendez encore le ventilateur fonctionner,
cela signifie que le poste a souder refroidit I'électronique, aprés quoi il éteint automatiquement le ventilateur et I'écran du poste a
souder. Ne débranchez pas le cordon d'alimentation de la prise secteur pendant cette période. Cela peut entrainer une surchauffe
de I'électronique du poste a souder. Les cables de soudage peuvent étre déconnectés. Aprés I'arrét automatique du ventilateur,
débranchez le cordon d’alimentation du poste a souder et procédez a I'entretien.
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COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE ET PHENOMENES CONNEXES

Le poste a souder est de classe A (conformément a la norme EN 60974-10), ce qui signifie qu'il n’est pas destiné a étre utilisé
dans des lieux résidentiels ou I'électricité est fournie par le réseau public & basse tension. Il peut y avoir des difficultés poten-
tielles a assurer la compatibilité électromagnétique dans ces lieux, en raison des perturbations conduites et rayonnées. Pendant
le soudage, I'équipement électrique situé a proximité de la zone de travail peut interagir avec le poste a souder. L'arc électrique
généré pendant le soudage produit un champ électromagnétique qui affecte les systémes et les installations électriques en fonc-
tionnement. Par conséquent, 'opérateur du poste a souder doit prendre des précautions dans les zones ou ces rayonnements
peuvent présenter un risque pour les personnes ou les équipements (par exemple, a proximité d’hopitaux, de laboratoires,
d'équipements médicaux, de RTV et d'équipements informatiques). Il n'est pas possible de déterminer et de mesurer le type et
lintensité de Impact du champ électromagnétique généré par le poste a souder sur d'autres équipements. Il est donc difficile
de donner des instructions précises sur la maniere de réduire le phénomene. Dans les zones ou il existe un risque potentiel de
danger, il convient de prendre des précautions particulieres, en utilisant des écrans et des filtres de protection dans la mesure
du possible. Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possible et proches les uns des autres sur le sol. Le fabricant
décline toute responsabilité pour les dommages causés par I'utilisation du poste a souder dans les lieux susmentionnés ou par
une utilisation incorrecte de la machine.

AVERTISSEMENT : Cet équipement n’est pas conforme a la norme IEC 61000-3-12. S'il est raccordé au réseau public basse
tension, il incombe a l'installateur ou a I'utilisateur de I'équipement de s'assurer, en consultant si nécessaire le gestionnaire du
réseau de distribution, que I'équipement peut étre raccordé.

ENTRETIEN ET PIECES DE RECHANGE

ATTENTION ! Avant d'effectuer des opérations de réglage, d'entretien ou de maintenance, débranchez I'appareil de la prise de
courant. Apres 'achévement des travaux, I'état technique de I'appareil doit étre vérifié par une inspection visuelle externe et une
évaluation : du corps, du cable électrique avec la fiche, du fonctionnement de l'interrupteur marche-arrét, de la perméabilité des
fentes d’aération, de I'intensité sonore du fonctionnement, de la mise en marche et de I'uniformité du fonctionnement. Pendant la
période de garantie, I'utilisateur n'est pas autorisé a démonter I'appareil ou a remplacer des composants, sinon cela entrainera la
perte des droits a la garantie. Toute imperfection constatée lors de I'inspection ou pendant le fonctionnement est un signal pour
effectuer des réparations dans un service apres-vente. Aprées avoir fini les travaux, le boitier, les ouvertures de ventilation, les
interrupteurs, la poignée supplémentaire et les protecteurs doivent étre nettoyés, par exemple avec un jet d'air (d'une pression
inférieure a 0,3 MPa), une brosse ou un tissu sec sans utiliser de produits chimiques ou de liquides de nettoyage. Nettoyez les
outils et les poignées avec un chiffon sec et propre.

Il convient de vérifier 'usure des pinces de mise a la terre et d'électrode ainsi que des fiches de raccordement des cables de sou-
dage. En cas d'usure excessive, par exemple lorsqu'il devient impossible de saisir I'électrode, contactez le fabricant. L'utilisation
de cables autres que les piéces de rechange d'origine est interdite.

Une liste des pieces de rechange, y compris I'occurrence des matiéres premiéres critiques, est disponible sur toya24.pl dans la
fiche de produit.
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CARATTERISTICHE DELL’APPARECCHIO

La saldatrice a inverter, grazie all'utilizzo di componenti elettronici in tecnologia IGBT, consente di eseguire lavori di saldatura
con il minimo consumo energetico e la massima efficienza. Nella saldatrice si puo utilizzare elettrodi progettati per la saldatura di
acciaio inossidabile, acciaio legato e anche metalli non ferrosi. La saldatrice con codice YT-81355 € una saldatrice a inverter per la
saldatura con elettrodo rivestito (metodo MMA), con corrente continua (c.c.). La saldatrice con codice YT-81357 € una saldatrice
a inverter per la saldatura con elettrodo rivestito (metodo MMA), con corrente continua (c.c.) e con elettrodo non fusibile (metodo
TIG lift), con corrente continua (c.c.). La saldatrice con codice YT-81358 & una saldatrice a inverter per la saldatura con elettrodo
rivestito (metodo MMA), con corrente continua (c.c.) e con elettrodo non fusibile (metodo TIG lift), con corrente continua (c.c.), cor-
rente a impulsi (DC PULSE). Il funzionamento corretto, affidabile e sicuro di questo utensile dipende dal suo buon utilizzo, percio:

Prima di iniziare i lavori con questo utensile leggere il presente manuale d’uso per intero e conservarlo.

II fornitore declina ogni responsabilita per danni derivanti dalla mancata osservanza delle norme di sicurezza e delle raccoman-
dazioni contenute nel presente manuale.

ACCESSORI

La saldatrice viene consegnata gia assemblata e, a parte il collegamento dei cavi di saldatura, non sono necessarie operazioni di
montaggio. In dotazione con la saldatrice vengono forniti i cavi di saldatura e una tracolla. La saldatrice non & dotata di elettrodi
per saldatura. Il prodotto con codice YT-81357, YT-81358 non include accessori per la saldatura TIG lift.

DATI TECNICI
Parametro Unita di misura Valore
N. di catalogo YT-81355 YT-81357 YT-81358
Peso [kg] 397 4,52 6,19
Dimensioni [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Tensione di alimentazione [V~] 230 230 115 230
Frequenza nominale [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Corrente di saldatura min. MMA/ TIG lift* [Acc)] 30 40/10 10/10 10/10
Corrente di saldatura max. MMA/ TIG lift* [Acc] 140 180/ 180 85/85 200/200
Diametro degli elettrodi [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Grado di protezione P21 1P21S 1P21
Classe diisolamento | | |
Efficienza della fonte di alimentazione [%] 80 80 80
Consumo di energia allo stato inattivo™ W] -
Consumo indicativo del gas protettivo per piani e programmi di saldatura rappresentativi (solo per il metodo TIG)
elio [He] [I/min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [V/min] - 14~24 7~16

*La saldatura TIG litft € possibile solo nel caso del prodotto con codice YT-81357, YT-81358.
**L"apparecchio non ha stato inattivo.

SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI
Targhetta dati
1
2 [3
4 |5
10
i i 1 Ma 11b
12 12a 120
! ’ 13 13a 13b
14 [15 16 17
22 \ 2
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1. Nome e indirizzo del produttore, marchio del produttore

2. Numero di catalogo

3. Numero di serie

4. Designazione del tipo di saldatrice: convertitore — trasformatore — raddrizzatore statico monofase

5. Riferimento alla norma cui requisiti soddisfa la saldatrice

6. Designazione del tipo di saldatura: saldatura manuale a elettrodi rivestiti o saldatura TIG manuale

7. Progettata per la saldatura in ambienti a maggior rischio di scosse elettriche

8. Simbolo della corrente di saldatura: corrente continua

9. Tensione nominale a vuoto: valore di picco

10. Intervallo di parametri di uscita: corrente di saldatura minima e valore di tensione a carico convenzionale corrispondente —
corrente di saldatura massima e valore di tensione a carico convenzionale corrispondente

11, 11a, 11b. Simbolo del ciclo di funzionamento: valori percentuali del ciclo di funzionamento a una temperatura ambiente di 40
gradi C

12, 12a, 12b. Simbolo della corrente nominale di saldatura: valori della corrente nominale di saldatura

13, 13a, 13b. Simbolo della tensione a carico convenzionale: valori della tensione a carico convenzionale
14. Simbolo dell'alimentazione elettrica: alimentazione monofase con frequenza nominale di 50 Hz / 60 Hz
15. Tensione nominale di alimentazione

16. Corrente di alimentazione nominale massima

17. Corrente di alimentazione massima effettiva

22. Grado di protezione

24. Simbolo di conformita alle direttive UE fondate sul nuovo approccio.

AVVERTENZE GENERALI DI SICUREZZA

L'apparecchio non deve essere modificato, alterato o comunque cambiato in alcun modo, pena la perdita della conformita alle
norme e la perdita della marcatura CE. L'apparecchio € stato progettato per soddisfare i requisiti necessari per il normale fun-
zionamento. Si consiglia di effettuare le ispezioni periodiche per garantire che I'apparecchio € pronto per I'uso. La manutenzione
della saldatrice deve essere effettuata esclusivamente presso officine autorizzate, utilizzando ricambi originali.

Istruzioni per un utilizzo sicuro dell’apparecchio

L'operatore della saldatrice deve essere addestrato all'utilizzo e deve leggere attentamente le istruzioni per I'uso. Seguire le istru-
zioni di sicurezza riportate nelle istruzioni per I'uso. Proteggere gli occhi e il viso indossando indumenti protettivi e maschere per
saldatura. Il produttore non si assume alcuna responsabilita per danni o incidenti causati da un uso improprio dell'apparecchio.

Pericoli elettrici e regole di sicurezza

Quando si lavora con la saldatrice, rispettare le regole di salute e sicurezza relative al processo di saldatura, di taglio e di giunzio-
ne. Se le regole di cui sopra non vengono rispettate, i rischi principali sono:

- inalazione di sostanze pericolose,

- radiazioni ottiche,

- bruciature,

- incendi ed esplosioni,

- scossa elettrica,

Pertanto, si raccomanda di:

- non modificare I'apparecchio. Non aprire in nessun caso l'involucro; le riparazioni devono essere eseguite da un personale
qualificato presso i servizi autorizzati dal produttore,

- non smontare I'involucro protettivo e non toccare le parti che potrebbero essere sotto tensione,

- anche in caso di lievi disturbi allimpianto elettrico, scollegare la saldatrice dallalimentazione e consegnarla a un centro di
assistenza autorizzato,

- controllare i cavi elettrici prima di ogni utilizzo. Se si notano danni all'isolamento, i cavi devono essere sostituiti con altri nuovi e
privi di difetti; non utilizzare la saldatrice con cavi elettrici danneggiati,

- non inserire oggetti metallici nelle aperture di ventilazione, non eseguire personalmente la manutenzione dell'apparecchio, che
deve essere effettuata da un personale qualificato presso i centri di assistenza autorizzati dal produttore,

- collegare I'apparecchio a una rete di alimentazione in corrente alternata 230 V / 50 Hz, dotata di un contatto e di un conduttore
di protezione,

- larete di alimentazione deve essere dotata di un sistema di protezione adeguato (interruttore magnetotermico o fusibili di azione
ritardata) e di un fusibile differenziale con i parametri richiesti dall'apparecchio da collegare — corrente di intervento di 30 mA,

- in alcuni casi, la corrente dell'arco elettrico della saldatrice pud essere pericolosa. Evitare il contatto diretto con la messa a terra
(o con il pezzo da saldare) e con la torcia o I'elettrodo.

- scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente ogni volta che la saldatrice non viene utilizzata,

- non effettuare interventi di riparazione sull'apparecchio mentre € collegato alla rete elettrica.
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Pericoli derivanti dall’'uso improprio della saldatrice

Non utilizzare la saldatrice in prossimita di materiali infiammabili. Prima di iniziare i lavori, preparare il posto rimuovendo tutti i
materiali infiammabili dall’'area esposta.

Non saldare contenitori e serbatoi che contengono o hanno contenuto gas o sostanze infiammabili e/o tossiche. Controllare che
tutti i gas siano stati rimossi dall'area di lavoro perché provocano il pericolo di incendio, esplosione, fumi, avvelenamento.

E vietato saldare sotto la pioggia o durante le nevicate perché la saldatrice non ¢ protetta dalle infiltrazioni d'acqua. Scollegare
I'apparecchiatura dall'apparecchio e scollegare I'apparecchio stesso dalla rete di alimentazione e spostarlo in un luogo privo di
acqua (pericolo di scosse elettriche, danni all'apparecchio).

Non lavorare in un’atmosfera di elevata umidita. (pericolo come sopra).

Non lavorare in aree non adeguatamente ventilate. La saldatrice & dotata di un ventilatore, ma & necessario garantire giuste
condizioni di funzionamento. Assicurarsi che I'apparecchio sia adeguatamente ventilato e che il calore generato dalla saldatrice
venga dissipato (pericolo di distruzione dell'apparecchio).

Eliminare i gas e i fumi generati durante la saldatura, evitando di inalarli. Utilizzare maschere speciali per la protezione delle vie
respiratorie. Assicurare una ventilazione adeguata (pericolo di avvelenamento, distruzione dell'apparecchio).

Non fissare la luce prodotta dall'arco elettrico (pericolo di gravi danni alla vista, vedere le avvertenze elencate nella sezione
successiva).

Non toccare i pezzi caldi (pericolo di gravi ustioni, vedere le avvertenze elencate nella sezione successiva).

Pulire il pezzo da saldare da ruggine, grasso o vernice. In questo modo si riduce al minimo la formazione di fumi nocivi.
Collegare il cavo di messa a terra in modo stabile e sicuro al pezzo da saldare. L'area di giunzione deve essere pulita da sporco,
vernice e grasso.

Non awvolgere il cavo di saldatura e di messa a terra intorno al corpo. Non puntare la torcia verso le persone.

Assicurarsi che la saldatrice sia collocata su una superficie piana e stabile in posizione verticale. E vietato posizionare la salda-
trice in qualsiasi altro modo durante il funzionamento. La saldatrice & dotata di un'impugnatura e di una cinghia per facilitarne il
trasporto. E vietato tenere la saldatrice per I'impugnatura o appenderla alla cinghia durante la saldatura.

Non utilizzare la saldatrice per lo sbrinamento dei tubi.

Prevenzione di ustioni e danni agli occhi

Durante il processo di saldatura, il metallo viene fuso. La disattenzione dell'operatore della saldatrice pud causare gravi ustioni.
Indossare sempre un abbigliamento e un equipaggiamento di sicurezza adeguati. L'arco di saldatura & molto pericoloso per gli
occhi perché genera radiazioni infrarosse e ultraviolette molto intense.

Fissare I'arco elettrico generato durante la saldatura danneggia gravemente la vista. Pertanto, allontanare tutti gli astanti dall'area
di lavoro del saldatore. Lavorare utilizzando dispositivi di protezione individuale appropriati, come ad esempio:

- guanti per saldatori, maschere complete dotate di visiera con filtro di potenza adeguata (a cristalli liquidi, filtro per saldatura in
vetro del grado di protezione adattato al lavoro), stivali con suola antiscivolo, indumenti protettivi, grembiule di protezione.

Si raccomanda in particolare di
Non tenere i pezzi da saldare, non toccare I'area di saldatura, non saldare con le lenti a contatto, perché il calore sprigionato
durante la saldatura puo fondere il materiale delle lenti e danneggiare gli occhi.

Restrizioni e riserve per I'utilizzo della saldatrice

L'apparecchio non deve essere utilizzato da:

- persone con un pacemaker impiantato, protesi alimentate elettricamente come arti artificiali, apparecchi acustici, ecc.,
- portatori di lenti a contatto (sostituire le lenti a contatto con gli occhiali, prima di iniziare il lavoro),

- astanti con le suddette attrezzature devono tenersi a distanza di sicurezza dall'area di saldatura.

UTILIZZO DELL’APPARECCHIO

Preparazione per I'utilizzo

Prima di iniziare il lavoro, accertarsi che la saldatrice non sia danneggiata. Controllare che i cavi di alimentazione e di saldatura
non siano danneggiati. E vietato lavorare con una saldatrice danneggiata e/o con cavi danneggiati.

Controllare le condizioni dei connettori dei cavi di saldatura e la pulizia e le condizioni della pinza di massa.

Attenzione! | cavi danneggiati devono essere sostituiti con altri nuovi. E vietato riparare i cavi. Per sostituire il cavo di alimentazio-
ne, rivolgersi al centro di assistenza del produttore.

Alimentazione della saldatrice
Attenzione! Prima di collegare la spina alla presa, assicurarsi che il pulsante di accensione della saldatrice sia in posizione di
spegnimento — O e che i contatti di collegamento dei cavi di saldatura non siano in cortocircuito.

La saldatrice puo essere alimentata dalla rete elettrica con la tensione e la frequenza nominale indicate nella tabella dei dati

tecnici e sulla targhetta dell'apparecchio.
E anche possibile fornire energia tramite generatori, ma & necessario assicurarsi che la capacita di corrente del generatore sia
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pari o superiore al valore della corrente massima di alimentazione indicata sulla targhetta della saldatrice. In caso contrario, non
sara possibile raggiungere la potenza nominale della saldatrice o non sara possibile lavorare affatto. Attenzione! Se si utilizza un
generatore per alimentare una saldatrice, assicurarsi che sia collegato a massa mediante un impianto correttamente installato.
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. Un intervento troppo frequente
del dispositivo di protezione pud comportare la necessita di dotare la rete di un dispositivo di protezione con una corrente di
intervento superiore.

Evitare il collegamento con cavi lunghi. Se si utilizzano cavi di prolunga, questi devono avere una capacita aimeno pari a quella
del cavo di alimentazione della saldatrice.

La creazione di una rete di alimentazione adeguata deve essere affidata a un elettricista qualificato. La rete di alimentazione deve
essere sviluppata in conformita alla norma EN 60204-1 o alle norme applicabili nel paese specifico.

Installazione di cavi di saldatura per la saldatura MMA con elettrodi rivestiti
Attenzione! Prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina del cavo di alimentazione della saldatrice sia scollegata
dalla presa di corrente.

Inserire la spina del cavo nella presa e ruotarla in senso orario fino allarresto. Assicurarsi che la spina non scivoli fuori dalla
presa da sola.

| cavi di saldatura possono essere collegati in due modi:

il cavo con pinza a molla al terminale “-” e il cavo con il porta elettrodo al terminale “+” o viceversa.

Nel primo metodo, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura viene generato sul materiale da saldare e
non sull'elettrodo. In caso di collegamento in polarita inversa, la maggior parte del calore generato durante il processo di saldatura
viene generato sull'elettrodo e non sul materiale da saldare.

Per la scelta del metodo di collegamento & necessario rispettare i requisiti tecnologici e le informazioni fornite con gli elettrodi. Non
tutti i tipi di elettrodi consentono di saldare con la polarita inversa.

Se durante 'operazione si verifica un arco instabile, schizzi e la saldatura ¢ irregolare, invertire la polarita dei cavi di saldatura e
ricominciare a saldare.

Installazione dei cavi di saldatura per la saldatura TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Attenzione! Prima di collegare i cavi di saldatura, assicurarsi che la spina dellapparecchio sia scollegata dalla presa di corrente.

Per la saldatura TIG lift, si raccomanda di utilizzare la torcia TIG dotata di una valvola manuale per chiudere I'alimentazione del
gas protettivo. La torcia deve essere assemblata secondo le raccomandazioni del produttore della torcia. Inserire un elettrodo di
tungsteno adeguatamente affilato nella torcia. Per affilare correttamente I'elettrodo, fare riferimento alle raccomandazioni del pro-
duttore dell'elettrodo e della torcia. Inserire la spina del cavo nella presa della saldatrice e ruotarla in senso orario fino all'arresto.
Assicurarsi che la spina non scivoli fuori dalla presa da sola. Collegare il connettore di corrente della torcia TIG al terminale “" e
il connettore del cavo di massa al terminale “+". La bombola di gas deve essere collocata su una superficie solida, piana e stabile
e bloccata per evitare il suo ribaltamento. Collegare un regolatore e un flussometro alla bombola per regolare e leggere il flusso
di gas protettivo. Collegare il tubo flessibile del gas direttamente al regolatore situato sulla bombola di gas utilizzando un raccordo
rapido o una fascetta stringitubo. Girare la fascetta con forza sufficiente per ottenere un collegamento stretto e garantire che il
tubo flessibile non si stacchi durante il funzionamento. Non usare una forza eccessiva che potrebbe danneggiare il tubo flessibile.

Cinghia per il trasporto
ATTENZIONE! E vietato tenere la saldatrice per Iimpugnatura o appenderla alla cinghia durante la saldatura.

La saldatrice & dotata di una cinghia per facilitare il suo trasporto. La cinghia deve essere fissata alla fascia nella parte anteriore
e posteriore della saldatrice. Le fasce si trovano nella parte superiore dell'alloggiamento dell'apparecchio. Non fissare la cinghia
allimpugnatura della saldatrice.

Utilizzo della saldatrice

Suggerimenti utili per la saldatura con elettrodo rivestito (metodo MMA)

Le superfici da saldare devono essere pulite da ruggine, grasso, olio e vernice. Selezionare un elettrodo adatto al materiale da
saldare. Si consiglia di testare previamente I'elettrodo e la corrente di saldatura impostata sul materiale di scarto.

Applicare I'elettrodo a una distanza di circa 2 cm dal punto di saldatura, indossare la maschera per saldatura. A questo punto
si deve innescare I'arco elettrico con il metodo a scintilla o a contatto. Attraverso il finestrino della maschera per saldatura sara
visibile I'arco elettrico, la cui lunghezza non deve essere superiore a 1 - 1,5 volte il diametro dell'elettrodo (l1).

E molto importante mantenere la corretta lunghezza dell'arco. La lunghezza € strettamente correlata alla tensione e alla corrente
di saldatura. La contaminazione delle superfici da saldare puo influire negativamente sulla qualita del giunto.

Lelettrodo deve essere inclinato ad un angolo tra 70 e 80 gradi, rispetto al piano di saldatura, in direzione del cordone di saldatura.
L'aumento dell'angolo pud causare la fuoriuscita di scorie. La diminuzione dell'angolo pud rendere I'arco instabile, provocando
schizzi e indebolendo il giunto (I1).
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E importante mantenere una lunghezza dellarco costante nel corso dellintero processo di saldatura. Man mano che I'elettrodo si
scioglie durante il processo di saldatura, la pinza porta elettrodo deve essere gradualmente abbassata in modo che la lunghezza
dell'arco rimanga invariata.

Quando la lunghezza dell'elettrodo si riduce a circa 5 cm, interrompere la saldatura e sostituire I'elettrodo con uno nuovo. Per
interrompere la saldatura, & sufficiente ritirare I'elettrodo dal punto di saldatura. Si raccomanda di strappare I'elettrodo gradual-
mente, sollevandolo lungo il giunto ricoperto di scorie (IV). In questo modo si evitano schizzi e pori sui materiali da saldare.
Attenzione, il metallo saldato e I'elettrodo sono caldi. Il rivestimento di scorie deve essere rimosso solo quando il giunto si & raf-
freddato, battendo non troppo forte con un martello da saldatore. Una nuova saldatura puo essere ricominciata dal punto in cui &
stata terminata quella precedente, dopo essersi assicurati che lo strato di scorie sia stato rimosso.

E consigliabile collocare la saldatrice in un’area ben ventilata e ombreggiata, lontano da qualsiasi ostacolo che possa interferire
con il flusso d'aria attraverso il sistema di ventilazione della saldatrice. La mancata ventilazione provoca il surriscaldamento dei
componenti della saldatrice e di conseguenza danni irreparabili. Durante il funzionamento, non lasciare 'apparecchio al sole e
non coprirlo con una coperta o un altro materiale che possa disturbare la circolazione dell'aria.

Suggerimenti utili per la saldatura TIG lift con I'innesco dell'arco a contatto (YT-81357, YT-81358)

Le superfici da saldare devono essere pulite da ruggine, grasso, olio e vernice. Si consiglia di testare previamente I'elettrodo e la
corrente di saldatura impostata sul materiale di scarto. Indossare una maschera per saldatura. Posizionare 'ugello in ceramica
della pinza TIG sulla superficie di lavoro in modo che solo I'ugello in ceramica sia a contatto con la superficie da saldare e I'elet-
trodo sia a breve distanza. Aprire la valvola del gas protettivo. Inclinare quindi la torcia verso la superficie di lavoro in modo che
I'elettrodo entri in contatto con la superficie. Sollevare la torcia in modo che vi sia uno spazio di circa 2 0 3 mm tra la punta dell'e-
lettrodo e il pezzo da saldare. Avviene I'innesco dell'arco. Dopo I'innesco dell'arco regolare l'inclinazione dell'elettrodo. L'elettrodo
deve essere inclinato ad un angolo tra 70 e 80 gradi, rispetto al piano di saldatura. L'arco elettrico fonde il materiale per formare un
bagno di fusione liquido, che si solidifica quando I'arco viene rimosso, creando un giunto permanente. Quando si saldano materiali
sottili, come ad esempio la lamiera, | materiali possono essere uniti senza materiale d’apporto (V1). Quando si saldano lamiere di
spessore fino a 6 mm, si raccomanda di erogare il materiale d’apporto ad un angolo di 30 gradi rispetto al piano di saldatura (VII).
Per terminare la saldatura sollevare la torcia, interrompendo I'arco elettrico. Chiudere la valvola del gas.

Protezione da temperatura / sovraccarico

Indipendentemente dalla modalita di funzionamento, la saldatrice non deve saldare con la corrente massima in funzionamento
continuo. La targhetta indica i valori di corrente e la percentuale del periodo di 10 minuti durante il quale la saldatrice pud funziona-
re in sicurezza. Il resto del periodo di 10 minuti deve essere utilizzato per raffreddare i sistemi della saldatrice. Il mancato rispetto
del ciclo di funzionamento fa scattare il sistema di protezione contro il surriscaldamento. La spia contrassegnata dal simbolo del
termometro si accendera e la saldatura non sara possibile finché i sistemi della saldatrice non saranno raffreddati.

Un sovraccarico frequente della saldatrice pud provocare un’usura piu rapida o addirittura i danni.

YT-81355

Principi di funzionamento

La saldatrice imposta automaticamente vari parametri che permettono di ottenere buoni risultati durante la saldatura:

HOT START (avviamento a caldo) — All'avvio del processo di saldatura puo verificarsi una certa difficolta nellinnescare I'arco
elettrico. Questo & dovuto al fatto che I'elettrodo e I'area di saldatura sono freddi. Durante I'avviamento, per un periodo di tempo
molto breve la saldatrice applica all'elettrodo una corrente leggermente superiore a quella impostata. Cid consente un piu facile
innesco dell'arco e rende piu stabile il processo di saldatura stesso.

ARC FORCE (stabilizzazione dell'arco) — Durante la saldatura, I'elettrodo viene guidato manualmente, il che significa che la
distanza tra 'estremita dell'elettrodo e il punto di saldatura non € costante. Per evitare che I'elettrodo si attacchi durante la salda-
tura, la saldatrice regola la corrente dell'arco elettrico.

ANTI-STICK (funzione anti-cortocircuito) — Se I'elettrodo si attacca in modo permanente durante la saldatura, la saldatrice riduce
automaticamente la corrente a un valore che consente all’elettrodo di staccarsi dal giunto e di continuare il processo di saldatura.
VRD (sistema di riduzione della tensione) — Questo sistema & progettato per interrompere I'alimentazione entro pochi millisecondi
dopo la saldatura. E inoltre responsabile della riduzione della tensione sull'elettrodo rivestito a un livello sicuro.

0.C. (protezione termica) — Se la spia di protezione termica contrassegnata con “0.C.” sul pannello di controllo si accende, non &
possibile continuare a saldare. La spia si spegne automaticamente quando la temperatura scende a un livello tale da permettere
un'ulteriore lavorazione.

Saldatura con il metodo MMA
ATTENZIONE! Prima di iniziare il lavoro, leggere i suggerimenti contenuti nella sezione del manuale “Suggerimenti utili per la
saldatura con il metodo MMA”.

Collegare i cavi di saldatura ai terminali corretti.

Collegare il terminale a molla alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di contatto deve essere pulita da olio, vernice o altre
impurita che possono compromettere il flusso di corrente.
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Posizionare I'elettrodo nella pinza porta elettrodo. Si possono utilizzare elettrodi comuni o ruttilici. Inserire nella pinza I'estremita
dell'elettrodo senza rivestimento. Lelettrodo deve essere fissato nella pinza in modo tale da evitare il suo spostamento nella pinza
durante il funzionamento. In una ganascia della pinza ci sono le tacche che permettono di immobilizzare I'elettrodo nella pinza.

Il tipo di elettrodo deve essere scelto in base al tipo di materiali da saldare.

Assicurarsi che il terminale di massa e I'elettrodo siano isolati 'uno dall’altro, che non entrino in contatto e che I'elettro-
do o il suo terminale non vengano a contatto con il materiale da saldare.

Inserire la spina del cavo di alimentazione nella presa di rete. Portare il pulsante di accensione situato sul retro dell'apparecchio in
posizione di accensione - |. La ventola della saldatrice si accende automaticamente se I'apparecchio deve essere raffreddato. La
spia di alimentazione sul pannello di controllo della saldatrice si accende e sul display appare il valore della corrente di saldatura.
Utilizzare il regolatore per impostare la corrente di saldatura adattata al tipo e allo spessore dei materiali da saldare, tra 30 Ae 140
A. Di seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura a seconda del diametro dell'elettrodo.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80— 140

Coprire il viso con una maschera per saldatura e iniziare 'operazione di saldatura. Per facilitare I'innesco dell'arco, spostare
I'elettrodo verso il punto da cui si iniziera la saldatura. Una volta che I'elettrodo € entrato in contatto con il materiale da saldare,
sollevare e inclinare leggermente I'elettrodo e mantenere un arco elettrico di lunghezza costante. Al termine del lavoro, assicurarsi
che la pinza di massa e I'elettrodo rimasto nella pinza porta elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, non entrino in contatto e I'elettro-
do o la sua pinza non entrino in contatto con il materiale da saldare. Spegnere la saldatrice spostando il pulsante di accensione
in posizione di spegnimento — O. Se si sente ancora la ventola in funzione e la spia di alimentazione € ancora accesa, significa
che la saldatrice sta raffreddando i circuiti elettronici, dopodiché spegnera automaticamente la ventola e la spia di alimentazione.
Non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questo periodo. Cio pud provocare il surriscaldamento dei
circuiti elettronici della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati. Dopo lo spegnimento automatico della ventola,
scollegare il cavo di alimentazione della saldatrice e procedere alla manutenzione.

YT-81357

Principi di funzionamento

WELDING (saldatura con il metodo MMA) — Modalita di saldatura a elettrodo rivestito.

LIFT TIG (saldatura con il metodo TIG lift) - Modalita di saldatura a elettrodo non fusibile con innesco dell'arco a contatto.

HOT START (avviamento a caldo) — All'avvio del processo di saldatura pud verificarsi una certa difficolta nell'innescare I'arco
elettrico. Questo & dovuto al fatto che I'elettrodo e I'area di saldatura sono freddi. Durante I'avviamento, per un periodo di tempo
molto breve la saldatrice applica all'elettrodo una corrente leggermente superiore a quella impostata. Cid consente un piu facile
innesco dell'arco e rende piu stabile il processo di saldatura stesso.

ARC FORCE (stabilizzazione dell'arco) — Durante la saldatura, I'elettrodo viene guidato manualmente, il che significa che la
distanza tra 'estremita dell'elettrodo e il punto di saldatura non € costante. Per evitare che I'elettrodo si attacchi durante la salda-
tura, la saldatrice regola la corrente dell'arco elettrico.

ANTI-STICK (funzione anti-cortocircuito) — Se I'elettrodo si attacca in modo permanente durante la saldatura, la saldatrice riduce
automaticamente la corrente a un valore che consente all'elettrodo di staccarsi dal giunto e di continuare il processo di saldatura.
VRD (sistema di riduzione della tensione) — Questo sistema & progettato per interrompere I'alimentazione entro pochi millisecondi
dopo la saldatura. E inoltre responsabile della riduzione della tensione sull'elettrodo rivestito a un livello sicuro.

Simbolo della temperatura (protezione termica) — Se la spia di protezione termica (k) & accesa sul display della saldatrice, non &
possibile continuare a saldare. La spia si spegne automaticamente quando la temperatura scende a un livello tale da permettere
un'ulteriore lavorazione.

Saldatura con il metodo MMA
ATTENZIONE! Prima di iniziare il lavoro, leggere i suggerimenti contenuti nella sezione del manuale “Suggerimenti utili per la
saldatura con il metodo MMA”.

Collegare i cavi di saldatura ai terminali corretti.

Collegare il terminale a molla alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di contatto deve essere pulita da olio, vernice o altre
impurita che possono compromettere il flusso di corrente.

Posizionare I'elettrodo nella pinza porta elettrodo. Si possono utilizzare elettrodi comuni, elettrodi rutilici o elettrodi di cellulosa.
Inserire nella pinza I'estremita dell'elettrodo senza rivestimento. L'elettrodo deve essere fissato nella pinza in modo tale da evitare
il suo spostamento nella pinza durante il funzionamento. In una ganascia della pinza ci sono le tacche che permettono di immo-
bilizzare I'elettrodo nella pinza.
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II'tipo di elettrodo deve essere scelto in base al tipo di materiali da saldare.

Assicurarsi che il terminale di massa e I'elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, che non entrino in contatto e che I'elettro-
do o il suo terminale non vengano a contatto con il materiale da saldare.

Inserire la spina del cavo di alimentazione nella presa di rete.

Portare il pulsante di accensione situato sul retro dell'apparecchio in posizione di accensione - I. La ventola della saldatrice si
accende automaticamente se 'apparecchio deve essere raffreddato. Attendere circa 3 secondi affinché I'apparecchio sia piena-
mente operativo. Il display della saldatrice (1l) visualizza la corrente di saldatura nel campo (j), l'unita di misura (f) e la modalita
di funzionamento (a) o (b). Premendo brevemente la manopola multifunzione si alternano i parametri della saldatrice, mentre
ruotando la manopola si regola il valore del parametro selezionato. Prima di iniziare il lavoro, & necessario impostare i parametri
di saldatura. A tal fine, premere brevemente la manopola multifunzione per selezionare la funzione HOT START; il simbolo (g)
apparira sul display della saldatrice. Se viene visualizzata I'unita di misura (d), & possibile impostare la corrente della funzione
HOT START tra lo 0% e il 10%, mentre se viene visualizzata 'unita di misura (), & possibile impostare il tempo di avviamento a
caldo tra 0 secondi e 1,0 secondi. Quindi, premendo brevemente la manopola multifunzione, selezionare la funzione ARC FOR-
CE e il simbolo (i) verra visualizzato sulla saldatrice. Se viene visualizzata I'unita di misura (d), & possibile impostare la corrente
dellarco tra il 0 e il 10%. Prima di saldare, impostare la modalita di di funzionamento della saldatrice, premendo brevemente la
manopola multifunzione. Quando sul display appare il simbolo (a), significa che ¢ stata selezionata la modalita di saldatura con il
metodo MMA. In questa modalita € possibile attivare la funzione VRD. Per attivare la funzione VRD, premere e tenere premuta la
manopola multifunzione per circa 5 secondi. L'accensione del simbolo (h) sul display indica che la funzione € attivata. In modalita
di saldatura con il metodo MMA, ruotando la manopola multifunzione, impostare la corrente di saldatura adattata al tipo e allo
spessore dei materiali da saldare, tra 40 Ae 180 A. Vengono visualizzati I'impostazione della corrente di saldatura in forma grafica
(c), I'unita di misura (f) e il valore della corrente di saldatura nel campo (j). Di seguito sono riportati i valori tipici della corrente di
saldatura a seconda del diametro dell’'elettrodo.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Coprire il viso con una maschera per saldatura e iniziare 'operazione di saldatura. Per facilitare I'innesco dell'arco, spostare
I'elettrodo verso il punto da cui si iniziera la saldatura. Una volta che I'elettrodo € entrato in contatto con il materiale da saldare,
sollevare e inclinare leggermente I'elettrodo e mantenere un arco elettrico di lunghezza costante.

Al termine del lavoro, assicurarsi che la pinza di massa e I'elettrodo rimasto nella pinza porta elettrodo siano isolati I'uno dall’al-
tro, non entrino in contatto e I'elettrodo o la sua pinza non entrino in contatto con il materiale da saldare. Spegnere la saldatrice
spostando il pulsante di accensione in posizione di spegnimento — O. Se si sente ancora la ventola in funzione e la spia di alimen-
tazione € ancora accesa, significa che la saldatrice sta raffreddando i circuiti elettronici, dopodiché spegnera automaticamente
la ventola e la spia di alimentazione. Non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questo periodo. Cio
pud provocare il surriscaldamento dei circuiti elettronici della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati. Dopo lo
spegnimento automatico della ventola, scollegare il cavo di alimentazione della saldatrice e procedere alla manutenzione.

Saldatura con il metodo TIG lift
ATTENZIONE! Prima di iniziare il lavoro, leggere i suggerimenti contenuti nella sezione del manuale “Suggerimenti utili per la
saldatura con il metodo TIG lift".

Assemblare la pinza per I'elettrodo non fusibile secondo le raccomandazioni del produttore della pinza porta elettrodo. Inserire la
spina del cavo nella presa e ruotarla in senso orario fino all'arresto. Assicurarsi che la spina non scivoli fuori dalla presa da sola.
Collegare il connettore di corrente della torcia TIG al terminale “-" e il connettore del cavo di massa al terminale “+”. Posizionare
I'elettrodo non fusibile nel corpo della torcia TIG. Collegare il terminale a molla alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area
di contatto deve essere pulita da olio, vernice o altre impurita che possono compromettere il flusso di corrente. Collegare il tubo
flessibile del gas direttamente al regolatore situato sulla bombola di gas utilizzando un raccordo rapido o una fascetta stringitubo.
Impostare la pressione del gas protettivo desiderata sul regolatore della bombola, leggendo il valore dal manometro. Assicurarsi
che il terminale di massa e I'elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, che non entrino in contatto e che I'elettrodo o il suo
terminale non vengano a contatto con il materiale da saldare. Inserire la spina del cavo di alimentazione nella presa di rete.
Portare il pulsante di accensione situato sul retro dellapparecchio in posizione di accensione - I. La ventola della saldatrice si ac-
cende automaticamente se I'apparecchio deve essere raffreddato. Il display della saldatrice (I1) visualizza la corrente di saldatura
nel campo (j) e la modalita di funzionamento (a) o (b). Premendo brevemente la manopola multifunzione si alternano i parametri
della saldatrice, mentre ruotando la manopola si regola il valore del parametro selezionato. Prima di saldare, impostare la modali-
ta di di funzionamento della saldatrice, premendo brevemente la manopola multifunzione. Quando sul display compare il simbolo
(b), significa che & stata selezionata la modalita di saldatura con il metodo TIG LIFT, quindi, ruotando la manopola multifunzione,
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impostare la corrente di saldatura adattata al tipo e allo spessore dei materiali da saldare, tra 10 A e 180 A. Vengono visualizzati
Iimpostazione della corrente di saldatura in forma grafica (c), 'unita di misura (f) e il valore della corrente di saldatura nel campo
(j)- Di seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura e della portata del gas a seconda del diametro dell'elettrodo e
dello spessore del materiale da saldare, in caso di saldatura dell'acciaio inossidabile.

Spessore[n;i;I]:rnatenale Diametro del\’e\[it]t;)]do di tungsteno D|ar2:t;(;g§‘ljr[nni:§]na\e Corrente di saldatura [A] Portata del gas [imin]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
15 1,6 1,6 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Coprire il viso con una maschera per saldatura e iniziare I'operazione di saldatura. Aprire la valvola del gas protettivo. Dopo circa 2
secondi, innescare I'arco portando I'elettrodo di tungsteno a contatto con il materiale da saldare e poi sollevandolo a una distanza
di circa 2 0 3 mm per innescare I'arco. Spostare la torcia con un movimento continuo lungo tutta la giunzione, mantenendo un
arco elettrico di lunghezza costante. Per terminare la saldatura sollevare la torcia, interrompendo I'arco. Chiudere la valvola del
gas. Al termine del lavoro, assicurarsi che la pinza di massa e I'elettrodo rimasto nella pinza porta elettrodo siano isolati 'uno
dall'altro, non entrino in contatto e I'elettrodo o la sua pinza non entrino in contatto con il materiale da saldare. Spegnere la sal-
datrice spostando il pulsante di accensione in posizione di spegnimento — O. Se si sente ancora la ventola in funzione, significa
che la saldatrice sta raffreddando i circuiti elettronici, dopodiché spegnera automaticamente la ventola e il display della saldatrice.
Non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questo periodo. Cio pud provocare il surriscaldamento dei
circuiti elettronici della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati. Dopo lo spegnimento automatico della ventola,
scollegare il cavo di alimentazione della saldatrice e procedere alla manutenzione.

YT-81358

Principi di funzionamento

STICK (saldatura con il metodo MMA) — Modalita di saldatura a elettrodo rivestito.

LIFT TIG (saldatura con il metodo TIG lift) - Modalita di saldatura con elettrodo non fusibile con innesco dell'arco a contatto..
HOT START (avviamento a caldo) — All'avvio del processo di saldatura puo verificarsi una certa difficolta nellinnescare I'arco
elettrico. Questo & dovuto al fatto che I'elettrodo e I'area di saldatura sono freddi. Durante I'avviamento, per un periodo di tempo
molto breve la saldatrice applica all'elettrodo una corrente leggermente superiore a quella impostata. Cio consente un piu facile
innesco dell'arco e rende piu stabile il processo di saldatura stesso.

ARC FORCE (stabilizzazione dell'arco) — Durante la saldatura, I'elettrodo viene guidato manualmente, il che significa che la
distanza tra I'estremita dell'elettrodo e il punto di saldatura non € costante. Per evitare che I'elettrodo si attacchi durante la salda-
tura, la saldatrice regola la corrente dell'arco elettrico.

ANTI-STICK (funzione anti-cortocircuito) — Se I'elettrodo si attacca in modo permanente durante la saldatura, la saldatrice riduce
automaticamente la corrente a un valore che consente all’elettrodo di staccarsi dal giunto e di continuare il processo di saldatura.
VRD (sistema di riduzione della tensione) — Questo sistema e progettato per interrompere I'alimentazione entro pochi millisecondi
dopo la saldatura. E inoltre responsabile della riduzione della tensione sull'elettrodo rivestito a un livello sicuro.

DC PULSE (corrente a impulsi) — Funzione di saldatura con corrente a impulsi. La corrente utilizzata raggiunge alternativamente
livelli bassi e livelli di picco. Permette di ottenere facilmente un giunto dalla forma regolare e dalla struttura cristallina fine, elimina
gli schizzi di saldatura e aumenta la resistenza del giunto alle cricche termiche.

PFC (correzione del fattore di potenza) — Sistema che migliora il risparmio energetico.

“-EH’ (protezione termica) — Se la spia di protezione termica contrassegnata con “-EH” lampeggia sul display della saldatrice, non
& possibile continuare a saldare. La spia si spegne automaticamente quando la temperatura scende a un livello tale da permettere
un'ulteriore lavorazione.

Saldatura con il metodo MMA
ATTENZIONE! Prima di iniziare il lavoro, leggere i suggerimenti contenuti nella sezione del manuale “Suggerimenti utili per la
saldatura con il metodo MMA”.

Collegare i cavi di saldatura ai terminali corretti.

Collegare il terminale a molla alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di contatto deve essere pulita da olio, vernice o altre
impurita che possono compromettere il flusso di corrente.

Posizionare I'elettrodo nella pinza porta elettrodo. Si possono utilizzare elettrodi comuni, elettrodi rutilici o elettrodi di cellulosa.
Inserire nella pinza I'estremita dell'elettrodo senza rivestimento. L'elettrodo deve essere fissato nella pinza in modo tale da evitare
il suo spostamento nella pinza durante il funzionamento. In una ganascia della pinza ci sono le tacche che permettono di immo-
bilizzare I'elettrodo nella pinza.
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II'tipo di elettrodo deve essere scelto in base al tipo di materiali da saldare.

Assicurarsi che il terminale di massa e I'elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, che non entrino in contatto e che I'elet-
trodo o il suo terminale non vengano a contatto con il materiale da saldare. Inserire la spina del cavo di alimentazione nella
presa di rete. Portare il pulsante di accensione situato sul retro dell'apparecchio in posizione di accensione - I. La ventola della
saldatrice si accende automaticamente se 'apparecchio deve essere raffreddato. Attendere circa 3 secondi affinché I'apparecchio
sia pienamente operativo. Prima di iniziare il lavoro, & necessario impostare la modalita di funzionamento e i parametri di salda-
tura. La spia sul pannello di controllo si accende per indicare I'ultima modalita di funzionamento della saldatrice impostata e il
display (Il) visualizza il valore della corrente di saldatura nel campo (a) e 'unita di corrente di saldatura (b). Premere brevemente il
pulsante funzionale contrassegnato dal simbolo del triangolo rivolto verso il basso, impostando la modalita di saldatura su STICK.
Quando si accende la spia STICK, significa che la saldatrice & in modalita di saldatura con il metodo MMA. Ruotando la manopola
multifunzione, impostare la corrente di saldatura adattata al tipo e allo spessore dei materiali da saldare, tra 10 A e 200 A. Di
seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura a seconda del diametro dell’elettrodo.

Diametro dell'elettrodo [mm]: Corrente di saldatura [A]
16 20-50
2 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Per attivare o disattivare la funzione VRD, tenere premuto per circa 3 secondi e poi rilasciare il pulsante funzionale contrasse-
gnato con la scritta MENU. L'accensione del simbolo (c) sul display indica che la funzione ¢ attivata. Premendo brevemente il
tasto MENU si alternano i parametri della saldatrice, mentre ruotando la manopola multifunzione & possibile regolare il valore del
parametro selezionato. Tipo di elettrodo — Il simbolo (g) si accende sul display; ruotando la manopola multifunzione selezionare
il tipo di elettrodo nel campo (a): E10: Elettrodo di cellulosa E6010, E13: Elettrodo rutilico, E6013, E18: Elettrodo basico E7018.
Corrente della funzione HOT START - Il display visualizza il simbolo (d) e 'unita di misura (e); ruotando la manopola multifunzio-
ne si imposta il valore della corrente nel campo (a) compreso tra lo 0% e lo 50%. Tempo della funzione HOT START - Il display
visualizza il simbolo (d) e 'unita di misura (f); ruotando la manopola multifunzione impostare il campo (a) su un valore di tempo
compreso tra 0 secondi e 2 secondi. Corrente dell'arco elettrico nella funzione ARC FORCE - Il display visualizza i simboli (g) ed
(e); ruotando la manopola multifunzione impostare il valore della corrente nel campo (a) compreso tra il -15 % e il +15 %. Coprire
il viso con una maschera per saldatura e iniziare 'operazione di saldatura. Per facilitare I'innesco dell'arco, spostare I'elettrodo
verso il punto da cui si iniziera la saldatura. Una volta che I'elettrodo € entrato in contatto con il materiale da saldare, sollevare
e inclinare leggermente I'elettrodo e mantenere un arco elettrico di lunghezza costante. Al termine del lavoro, assicurarsi che la
pinza di massa e I'elettrodo rimasto nella pinza porta elettrodo siano isolati I'uno dall’altro, non entrino in contatto e I'elettrodo o la
sua pinza non entrino in contatto con il materiale da saldare. Spegnere la saldatrice spostando il pulsante di accensione in posi-
zione di spegnimento — O. Se si sente ancora la ventola in funzione, significa che la saldatrice sta raffreddando i circuiti elettronici,
dopodiché spegnera automaticamente la ventola. Non scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questo
periodo. Cid pud provocare il surriscaldamento dei circuiti elettronici della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati.
Dopo lo spegnimento automatico della ventola, scollegare il cavo di alimentazione della saldatrice e procedere alla manutenzione.

Saldatura con il metodo TIG lift
ATTENZIONE! Prima di iniziare il lavoro, leggere i suggerimenti contenuti nella sezione del manuale "Suggerimenti utili per la
saldatura con il metodo TIG Iift".

Assemblare la pinza per I'elettrodo non fusibile secondo le raccomandazioni del produttore della pinza porta elettrodo.

Inserire la spina del cavo nella presa e ruotarla in senso orario fino allarresto. Assicurarsi che la spina non scivoli fuori dalla
presa da sola.

Collegare il connettore di corrente della torcia TIG al terminale “-" e il connettore del cavo di massa al terminale “+”. Posizionare
I'elettrodo non fusibile nel corpo della torcia TIG. Collegare il terminale a molla alla parte metallica del pezzo da saldare. L'area di
contatto deve essere pulita da olio, vernice o altre impurita che possono compromettere il flusso di corrente.

Collegare il tubo flessibile del gas direttamente al regolatore situato sulla bombola di gas utilizzando un raccordo rapido o una
fascetta stringitubo. Impostare la pressione del gas protettivo desiderata sul regolatore della bombola, leggendo il valore dal ma-
nometro. Assicurarsi che il terminale di massa e Ielettrodo siano isolati I'uno dall’altro, che non entrino in contatto e che
I’elettrodo o il suo terminale non vengano a contatto con il materiale da saldare. Inserire la spina del cavo di alimentazione
nella presa di rete.

Portare il pulsante di accensione situato sul retro dell'apparecchio in posizione di accensione — I. La ventola della saldatrice si
accende automaticamente se I'apparecchio deve essere raffreddato. Attendere circa 3 secondi affinché I'apparecchio sia piena-
mente operativo. Prima di iniziare il lavoro, € necessario impostare la modalita di funzionamento e i parametri di saldatura. La
spia sul pannello di controllo si accende per indicare la modalita di funzionamento della saldatrice impostata, mentre il display (I1)
visualizza il valore della corrente di saldatura nel campo (a) e I'unita di corrente di saldatura (b). Premere brevemente il pulsante
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funzionale contrassegnato dal simbolo del triangolo rivolto verso il basso, impostando la modalita di saldatura su LIFT TIG. Quan-
do si accende la spia TIG LIFT, significa che la saldatrice & in modalita di saldatura con il metodo TIG Lift. Ruotando la manopola
multifunzione, impostare la corrente di saldatura adattata al tipo e allo spessore del materiale da saldare, tra 10 A e 200 A. Di
seguito sono riportati i valori tipici della corrente di saldatura e della portata del gas protettivo a seconda del diametro dell'elettrodo
di tungsteno e dello spessore del materiale da saldare, in caso di saldatura dell'acciaio inossidabile.

Spessore del materiale [mm]: Diametro dell'elettrodo [mm] Dlargzgg :ﬁg Tn?rtr?]r iale Corrente di saldatura [A] Portata del gas [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 2,25 120 - 150 10-12

Premendo brevemente il tasto funzionale contrassegnato dalla scritta MENU, si alternano ogni volta i parametri della saldatrice,
mentre ruotando la manopola multifunzione si imposta il valore del parametro selezionato.

Attivazione/disattivazione della funzione DC PULSE / Frequenza degli impulsi — Il display visualizza I'unita di misura (i). Per
attivare la funzione DC PULSE, impostare la frequenza degli impulsi tra 1 Hz e 100 Hz nel campo (a), ruotando la manopola
multifunzione. L'attivazione della funzione & segnalata dalla visualizzazione del simbolo (h) sul display. Per disattivare la funzione
DC PULSE, impostare il valore della frequenza nel campo (a) su 0 Hz.

Valore della corrente di picco d'impulso (corrente d'impulso) — Sul display vengono visualizzati il simbolo (h) e I'unita di misura (e);
ruotando la manopola multifunzione impostare nel campo (a) il valore della corrente d'impulso compreso tra il 10 % e il 50 %. La
corrente d'impulso puo essere impostata anche se la funzione DC PULSE ¢ disattivata.

Valore della corrente di base d'impulso (corrente di base) — Sul display vengono visualizzati i simboli (j) ed (e); ruotando la ma-
nopola multifunzione, impostare nel campo (a) il valore della corrente di base compreso trail 10 % e il 50 % . La corrente di base
puo essere impostata anche quando la funzione DC PULSE ¢ disattivata.

Coprire il viso con una maschera per saldatura e iniziare I'operazione di saldatura. Aprire la valvola del gas protettivo. Innescare
I'arco portando I'elettrodo di tungsteno a contatto con il materiale da saldare e poi sollevandolo a una distanza di circa 2 0 3 mm
per innescare l'arco. Per terminare la saldatura sollevare la torcia, interrompendo I'arco. Chiudere la valvola del gas. Al termine
del lavoro, assicurarsi che la pinza di massa e I'elettrodo rimasto nella pinza porta elettrodo siano isolati 'uno dall'altro, non en-
trino in contatto e I'elettrodo o la sua pinza non entrino in contatto con il materiale da saldare. Spegnere la saldatrice spostando il
pulsante di accensione in posizione di spegnimento — O. Se si sente ancora la ventola in funzione, significa che la saldatrice sta
raffreddando i circuiti elettronici, dopodiché spegnera automaticamente la ventola e il display della saldatrice. Non scollegare il
cavo di alimentazione dalla presa di corrente durante questo periodo. Cid pud provocare il surriscaldamento dei circuiti elettronici
della saldatrice. | cavi di saldatura possono essere scollegati. Dopo lo spegnimento automatico della ventola, scollegare il cavo di
alimentazione della saldatrice e procedere alla manutenzione.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA E FENOMENI CORRELATI

La saldatrice & un apparecchio di classe A (secondo la norma EN 60974-10), il che significa che non & progettata per I'uso in
luoghi residenziali dove I'elettricita & fornita dalla rete pubblica a bassa tensione. In questi luoghi possono sorgere potenziali
difficolta nel garantire la compatibilita elettromagnetica, a causa delle perturbazioni irradiate e condotte. Durante la saldatura, le
apparecchiature elettriche vicine all'area di lavoro possono interagire con la saldatrice. L'arco elettrico prodotto durante la salda-
tura genera un campo elettromagnetico che influisce sui sistemi e sugli impianti elettrici in funzione. Di conseguenza, 'operatore
della saldatrice deve adottare le misure precauzionali nelle aree in cui tali radiazioni possono rappresentare un rischio per le per-
sone o le apparecchiature (ad esempio, in prossimita di ospedali, laboratori, apparecchiature mediche, apparecchi radiotelevisivi
e apparecchiature informatiche). Non € possibile determinare e misurare il tipo e la forza degli effetti del campo elettromagnetico
generato dalla saldatrice sulle altre apparecchiature. Di conseguenza, ¢ difficile dare indicazioni precise su come ridurre questo
fenomeno. Nelle aree in cui sussistono potenziali rischi, & necessario adottare particolari precauzioni, utilizzando, se possibile,
schermi e filtri protettivi. | cavi di saldatura devono essere il piti corti possibile e posizionati a terra vicino 'uno all'altro. Il produttore
non si assume alcuna responsabilita per i danni causati dall'uso della saldatrice nei luoghi sopra citati 0 in seguito a un uso non
corretto dellapparecchio.

AVVERTIMENTO: Questo apparecchio non & conforme alla norma IEC 61000-3-12. Se I'apparecchio & collegato alla rete pub-
blica a bassa tensione, € responsabilita dell'installatore o dell'utente dell'apparecchio assicurarsi, chiedendo, se necessario, il
gestore della rete di distribuzione che I'apparecchio possa essere collegato.

MANUTENZIONE E RICAMBI

ATTENZIONE! Prima di eseguire qualsiasi operazione di regolazione, manutenzione o riparazione, scollegare I'apparecchiatura
dalla presa di corrente. Al termine dei lavori, le condizioni tecniche dell'apparecchio devono essere verificate mediante un’ispe-
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zione visiva esterna e la valutazione di: corpo, cavo elettrico con spina, funzionamento del pulsante di accensione elettrico, per-
meabilita delle fessure di ventilazione, rumorosita del funzionamento, avviamento e scorrevolezza del funzionamento. Durante il
periodo di garanzia, I'utente non & autorizzato a smontare I'apparecchio né a sostituire alcun componente o elemento, in quanto
cio comporta la perdita dei diritti di garanzia. Eventuali irregolarita riscontrate durante Iispezione o il funzionamento segnalano
la necessita di far riparare I'utensile in un punto di assistenza. Al termine dei lavori, I'alloggiamento, le fessure di ventilazione,
gli interruttori, 'impugnatura supplementare e le protezioni devono essere puliti, ad esempio con un getto d'aria (pressione non
superiore a 0,3 MPa), una spazzola o un panno asciutto senza I'uso di prodotti chimici o di liquidi per la pulizia. Pulire gli attrezzi
e le impugnature con un panno asciutto e pulito.

E necessario controllare I'usura delle pinze di massa e degli elettrodi e delle spine di collegamento dei cavi di saldatura. In caso
di usura eccessiva, ad esempio quando diventa impossibile afferrare I'elettrodo, contattare il produttore. E vietato 'uso di cavi
diversi dai ricambi originali.

Un elenco di parti di ricambio che include la presenza di materie prime critiche € disponibile sul sito toya24.pl nella scheda del
prodotto.
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KENMERKEN VAN HET APPARAAT

Dankzij het gebruik van elektronische componenten met IGBT-technologie maakt het inverter lasapparaat laswerkzaamheden
mogelijk met het laagste energieverbruik en de hoogste productiviteit. Het lasapparaat kan elektroden gebruiken die ontwor-
pen zijn voor het lassen van roestvrij staal, gelegeerd staal en ook non-ferrometalen. Het lasapparaat met onderdeelnummer
YT-81355 is een inverter lasapparaat voor lassen met beklede elektrode (MMA-methode), gelijkstroom (DC). Het lasapparaat
met onderdeelnummer YT-81357 is een inverter lasapparaat voor lassen met beklede elektrode (MMA-methode), gelijkstroom
(gelijkstroom) en niet-beklede elektrode (TIG-liftmethode), gelijkstroom (gelijkstroom). Het lasapparaat met onderdeelnummer YT-
81358 is een inverterlasapparaat voor het lassen met beklede elektrode (MMA-methode), gelijkstroom (gelijkstroom) en niet-be-
klede elektrode (TIG-liftmethode), gelijkstroom (gelijkstroom), gepulseerde stroom (gelijkstroom PULSE). De juiste, betrouwbare
en veilige werking van het apparaat is afhankelijk van de juiste exploitatie, daarom:

Lees voordat u met het gereedschap gaat werken de volledige handleiding door en bewaar deze.

De leverancier is niet aansprakelijk voor schade die voortvioeit uit het niet naleven van de veiligheidsvoorschriften en de aanbe-
velingen in deze handleiding.

UITRUSTING
Het lasapparaat wordt gemonteerd geleverd en behalve het aansluiten van de laskabels zijn er geen montagestappen nodig. Het

lasapparaat wordt geleverd met laskabels en een schouderriem. Het lasapparaat is niet uitgerust met laselektroden. Producton-
derdeelnummer YT-81357, YT-81358 bevat geen TIG-lift lastoebehoren.

TECHNISCHE GEGEVENS
Parameter Meeteenheid Waarde
Catalogusnummer YT-81355 YT-81357 YT-81358
Gewicht lkg] 397 4,52 6,19
Afmetingen [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Voedingsspanning [V~] 230 230 115 230
Nominale frequentie [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. lasstroom MMA/ TIG lift* [Adc] 30 40/10 10/10 10/10
Max. lasstroom MMA/ TIG lift* [Adc] 140 180/180 85/85 200/200
Diameter van elektroden [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Beschermingsgraad P21 1P21S P21
Isc | | |
Efficiéntie voedingsbron [%] 80 80 80
Stroomverbruik in ruststand** W] - -

Indicatief beschermgasverbruik voor representatieve lasplannen en -programma’s (alleen TIG-methode)

helium [He] [I/min] - 14~24 7~16
argon [Ar] [I/min] - 14~24 7~16

*TIG-liftlassen is alleen mogelijk met onderdeelnummer YT-81357, YT-81358.
** Het apparaat heeft geen ruststand

VERKLARING VAN DE MARKERINGEN

Typeplaatje
1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 Ta 11b
12 12a 12
! i 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Naam en adres van fabrikant, handelsmerk

2. Catalogusnummer

3. Serienummer

4. Aanduiding van het type lasapparaat: eenfasige statische omzetter-transformator-gelijkrichter

5. Referentie van de norm waaraan de lasser voldoet

6. Aanduiding lastype: handmatig lassen met beklede elektroden of handmatig TIG-lassen

7. Ontworpen voor lassen in omgevingen met een verhoogd risico op elektrische schokken

8. Symboolaanduiding lasstroom: gelijkstroom

9. Nominale nullastspanning: piekwaarde

10. Bereik van outputparameters: minimale lasstroom en bijbehorende contractuele belastingsspanningswaarde - maximale las-
stroom en bijbehorende contractuele belastingsspanningswaarde

11, 11a, 11b. Symbool voor activiteitscyclus: procentuele activiteitscycluswaarden bij een omgevingstemperatuur van 40 graden.
Celsius

12, 12a, 12b. Symbool voor nominale lasstroom: Nominale lasstroomwaarden

13, 13a, 13b. Symbool voor de overeengekomen belastingsspanning: waarden voor de overeengekomen belastingsspanning
14. Voedingssymbool: eenfasige voeding met een nominale frequentie van 50 Hz/60 Hz

15. Nominale voedingsspanning

16. Maximale nominale voedingsstroom

17. Maximale effectieve voedingsstroom

22. Beschermingsgraad

24. Symbool voor naleving van de nieuwe aanpak-richtlijnen van de EU.

ALGEMENE VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Het apparaat mag op geen enkele manier worden gewijzigd, aangepast of anderszins worden veranderd, op straffe van verlies
van conformiteit met de normen en verlies van de CE-markering. De apparatuur is ontworpen om te voldoen aan de eisen die
gesteld worden tijdens normaal bedrijf. Regelmatig onderhoud wordt aanbevolen om de apparatuur in goede staat te houden. Het
lasapparaat mag alleen worden onderhouden in geautoriseerde werkplaatsen met originele reserveonderdelen.

Richtlijnen voor veilig gebruik

De bediener van het lasapparaat moet getraind zijn in de bediening en moet ook de instructies zorgvuldig lezen. Volg de veilig-
heidsinstructies in de gebruiksaanwijzing. Bescherm uw ogen en gezicht door beschermende kleding en lasmaskers te dragen.
De fabrikant aanvaardt geen aansprakelijkheid voor schade of ongevallen die worden veroorzaakt door onjuist gebruik van het
apparaat.

Elektrische gevaren en veiligheidsregels

Neem bij het werken met de lasmachine de gezondheids- en veiligheidsregels voor het las-, snij- en verbindingsproces in acht.
Als de bovenstaande regels niet worden gevolgd, zijn de belangrijkste risico’s:

- inademing van gevaarlijke stoffen,

- optische straling,

- brandwonden,

- branden en explosies,

- elektrische schok,

Daarom wordt aanbevolen om:

- geen wijzigingen aan te brengen aan het apparaat. Open de behuizing in geen geval; reparaties moeten worden uitgevoerd door
gekwalificeerd personeel bij door de fabrikant erkende diensten,

- demonteer de beschermende behuizing niet en raak geen onderdelen aan die onder spanning kunnen staan,

- zelfs in het geval van kleine storingen in het elektrische systeem, het lasapparaat loskoppelen van de voeding en terugsturen
naar een erkend servicecentrum,

- controleer de elektrische kabels voor elk gebruik. Als er isolatieschade wordt opgemerkt, moeten de kabels worden vervangen
door nieuwe die vrij zijn van defecten; gebruik het lasapparaat niet met beschadigde elektrische kabels,

- steek geen metalen voorwerpen in de ventilatieopeningen, onderhoud het apparaat niet zelf, onderhoud moet worden uitgevoerd
door gekwalificeerd personeel bij door de fabrikant erkende servicecentra,

- sluit het apparaat aan op een 230 V / 50 Hz wisselstroomnet dat voorzien is van een contact- en aardleiding,

- de netvoeding moet uitgerust zijn met een geschikt beveiligingssysteem (thermomagnetische stroomonderbreker of vertraagde
zekeringen) en een aardlekschakelaar met de parameters die vereist zijn voor het aan te sluiten apparaat - 30 mA activerings-
stroom,

- in sommige gevallen kan de boogstroom van het lasapparaat gevaarlijk zijn. Vermijd direct contact met de aarding (of het te
lassen onderdeel) en met het handvat of de elektrode,

- haal de stekker van het netsnoer uit het stopcontact telkens als het lasapparaat niet wordt gebruikt.
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- voer geen reparaties uit aan het apparaat terwijl het is aangesloten op het elektriciteitsnet.

Gevaren door onjuist gebruik van de lasmachine

Gebruik het lasapparaat niet in de buurt van brandbare materialen. Voordat u met het werk begint, moet u de werkplek voorberei-
den door alle brandbare materialen uit het getroffen gebied te verwijderen.

Las geen containers en tanks die gassen of ontvlambare en/of giftige stoffen bevatten of bevat hebben. Controleer of alle gassen
uit het werkgebied zijn verwijderd - gevaar: brand, explosie, dampen, vergiftiging.

Het is verboden om te lassen in de regen of tijdens sneeuwval, het lasapparaat is niet beschermd tegen water. Koppel de ap-
paratuur los van het apparaat en haal de stekker van het apparaat zelf uit het stopcontact en verplaats het apparaat naar een
watervrije ruimte (gevaar: elektrische schok, schade aan het apparaat).

Werk niet in een omgeving met een hoge luchtvochtigheid. (gevaar: zoals hierboven).

Werk niet in ruimten met onvoldoende ventilatie. Het lasapparaat is uitgerust met een ventilator, maar deze moet wel de juiste
werkomstandigheden hebben. Zorg ervoor dat het apparaat goed geventileerd wordt en dat de warmte die door het lasapparaat
gegenereerd wordt, afgevoerd wordt (gevaar: vernietiging van het apparaat).

Verwijder gassen en dampen die tijdens het lassen vrijkomen en voorkom dat u ze inademt. Gebruik speciale maskers voor
ademhalingsbescherming. Zorg voor goede ventilatie (gevaar: vergiftiging, vernietiging van het apparaat).

Kijk niet naar het licht van de vlamboog (gevaar: ernstig oogletsel, zie waarschuwingen in het volgende hoofdstuk).

Raak geen hete onderdelen aan (gevaar: emnstige brandwonden, zie waarschuwingen in het volgende gedeelte).

Ontdoe het gelaste deel van roest, vet of verf. Dit beperkt de vorming van schadelijke dampen tot een minimum.

Sluit de aardingskabel stevig aan op het te lassen onderdeel. De plaats van de verbinding moet worden ontdaan van vuil, verf
en vet.

Wikkel de las- en aardingskabel niet om uw lichaam. Richt de lastoorts niet op mensen.

Zorg ervoor dat het lasapparaat rechtop op een vlak en stabiel oppervlak staat. Het is verboden om het lasapparaat op een andere
manier te plaatsen tijdens het gebruik. Het lasapparaat heeft een handgreep en riem voor eenvoudig transport. Het is verboden
om het lasapparaat tijdens het lassen bij het handvat vast te houden of aan de riem op te hangen.

Gebruik het lasapparaat niet als ontdooi-apparaat voor leidingen.

Preventie van brandwonden en oogletsel

Tijdens het lasproces wordt metaal gesmolten. Onoplettendheid van de lasser kan ernstige brandwonden veroorzaken. Draag
altijd geschikte kleding en veiligheidsuitrusting. De lasboog is zeer gevaarlijk voor de ogen omdat deze zeer intense infrarode en
ultraviolette straling genereert.

Staren naar de vlamboog die tijdens het lassen ontstaat, beschadigt het gezichtsvermogen ernstig. Verwijder daarom alle omstan-
ders uit het werkgebied van de lasser. Werk met de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen, zoals:

- lashandschoenen, volgelaatsmaskers voorzien van een vizier met een filter van de juiste sterkte (vloeibare kristallen, glaslasfilter
van de juiste beschermingsgraad voor het werk), laarzen met antislipzolen, beschermende kleding, beschermend schort.

Met name wordt aanbevolen:
Houd de te lassen onderdelen niet vast, raak het gelaste gebied niet aan, las niet met contactlenzen in, de hitte die vrijkomt tijdens
het lassen kan het lensmateriaal doen smelten en het oog beschadigen.

Beperkingen en waarschuwingen bij het werken met een lasmachine

Het apparaat mag niet worden gebruikt door:

- personen met een geimplanteerde pacemaker, elektrisch aangedreven prothesen zoals kunstledematen, gehoorapparaten, enz.
- contactlensdragers (vervang contactlenzen door een bril voordat u aan het werk gaat).

- omstanders met de eerder genoemde apparatuur moeten een veilige afstand bewaren tot de laszone.

APPARAATBEDIENING

Voorbereiding op het werk

Controleer voordat u met het werk begint of het lasapparaat niet beschadigd is. Controleer de toestand van de stroom- en laska-
bels op beschadigingen. Het is verboden om te werken met een beschadigd lasapparaat en/of beschadigde kabels.

Controleer de staat van de laskabelconnectors en de reinheid en staat van de aardingsklem.

Let op! Beschadigde kabels moeten worden vervangen door nieuwe. Reparatie van kabels is verboden. Neem contact op met het
servicecentrum van de fabrikant om de voedingskabel te vervangen.

Lasstroomvoorziening
Let op! Voordat u de stekker in het stopcontact steekt, moet u ervoor zorgen dat de schakelaar van het lasapparaat in de uit -
O-stand staat en dat de aansluitcontacten van de laskabels niet kortgesloten zijn.

Het lasapparaat kan worden gevoed door het elektriciteitsnet met de nominale spanning en frequentie die in de tabel met techni-
sche gegevens en op het typeplaatje van het apparaat worden vermeld.
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Het is ook mogelijk om stroom te leveren door middel van generatoren, maar dan moet de stroomcapaciteit van de generator gelijk
zijn aan of groter zijn dan de waarde van de maximale voedingsstroom die op het typeplaatje van het lasapparaat staat. Anders
zal het niet mogelijk zijn om het nominale vermogen van het lasapparaat te bereiken of zal het helemaal niet mogelijk zijn om te
werken. Let op! Als een generator wordt gebruikt om een lasmachine van stroom te voorzien, zorg er dan voor dat deze is geaard
door middel van een correct geinstalleerde installatie.

Het aansluitstopcontact moet voorzien zijn van een contact en een aardleiding en de netvoeding moet voorzien zijn van een
automatische beveiligingsinrichting met een uitschakelstroom van 16 A. Als de beveiliging te vaak uitschakelt, kan dit betekenen
dat de netvoeding moet worden uitgerust met een beveiliging met een hogere uitschakelstroom.

Verbinding met lange kabels moet worden vermeden. Als er verlengkabels worden gebruikt, moeten deze een capaciteit hebben
die minstens gelijk is aan die van de stroomkabel van de lasser.

Het aanleggen van een geschikte netvoeding moet worden toevertrouwd aan een gekwalificeerde elektricien. Het voedingsnet-
werk moet worden ontwikkeld in overeenstemming met EN 60204-1 of landspecifieke normen.

Installatie van laskabels voor MMA-lassen met beklede elektroden
Let op! Voordat de laskabels worden aangesloten, moet de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact worden gehaald.

Steek de stekker van de kabel in het stopcontact en draai deze vervolgens met de klok mee tot aan de aanslag. Zorg ervoor dat
de stekker niet vanzelf uit het stopcontact glijdt.

Laskabels kunnen op twee manieren worden aangesloten.

De veerbelaste kabel aan de “--aansluiting en de kabel met de elektrodehouder aan de “+"-aansluiting of omgekeerd.

Bij de eerste methode wordt het grootste deel van de warmte die tijdens het lasproces vrijkomt afgegeven aan het lasmateriaal
en niet aan de elektrode. In het geval van een omgekeerde verbinding wordt de meeste warmte die tijdens het lasproces vrijkomt
afgegeven aan de elektrode en niet aan het te lassen materiaal.

De keuze van de aansluitmethode moet worden bepaald door 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 onstabiele boog, spetters en een ongelijkmatige las ontstaat, verwissel dan de polariteit van de
laskabels en begin opnieuw met lassen.

Installatie van laskabels voor TIG-liftlassen (YT-81357, YT-81358)
Let op! Voordat u de laskabels aansluit, moet u ervoor zorgen dat de stekker van het apparaat uit het stopcontact is.

Voor TIG-liftlassen wordt aanbevolen om een TIG-handgreep te gebruiken die is uitgerust met een handmatige klep om de be-
schermgastoevoer af te sluiten. De beugel moet worden gemonteerd volgens de aanbevelingen van de fabrikant van de beugel.
Plaats een goed geslepen wolframelektrode in het laspistool. Raadpleeg de aanbevelingen van de fabrikant van de elektrode en
het laspistool om de elektrode correct te slijpen. Steek de stekker van de kabel in het stopcontact van het lasapparaat en draai de
kabel met de klok mee tot aan de aanslag. Zorg ervoor dat de stekker niet vanzelf uit het stopcontact glijdt. Sluit de stroomstekker
van de TIG-toorts aan op de “-" aansluiting en sluit de massakabelstekker aan op de “+" aansluiting. De gasfles moet op een
stevige, vlakke en stabiele ondergrond worden geplaatst en worden beveiligd tegen omvallen. Sluit een regelaar en debietmeter
aan op de cilinder om de stroom beschermgas te regelen en af te lezen. Sluit de gasslang rechtstreeks aan op de regelaar op de
gasfles met behulp van een snelkoppeling of slangklem. Draai de klem met voldoende kracht om een goede verbinding te krijgen
en zorg ervoor dat de slang tijdens het gebruik niet losraakt. Gebruik geen overmatige kracht die de slang kan beschadigen.

Transportriem
LET OP! Het is verboden om het lasapparaat tiidens het lassen aan het handvat vast te houden of aan de riem te hangen.

Het lasapparaat is uitgerust met een riem voor eenvoudig transport. De riem moet worden bevestigd aan de klem aan de voor- en
achterkant van het lasapparaat. De klemmen bevinden zich bovenaan de behuizing van de eenheid. Maak de riem niet vast aan
de handgreep van het lasapparaat.

Laswerkzaamheden

Tips voor het lassen met beklede elektrode (MMA-methode)

Gelaste oppervlakken moeten worden ontdaan van roest, vet, olie en verf. Kies een elektrode die geschikt is voor het te lassen
materiaal. Het wordt aanbevolen om de elektrode en de ingestelde lasstroom vooraf te testen op het afvalmateriaal.

Breng de elektrode aan op een afstand van ongeveer 2 cm van de lasplek en zet het lasmasker op. Vervolgens moet er een
vlamboog worden geslagen met behulp van de vonk- of contactmethode. Een viamboog zal zichtbaar zijn door het venster van
het lasmasker, waarvan de lengte niet groter mag zijn dan 1 - 1,5 maal de diameter van de elektrode (I).

Het is erg belangrijk om de juiste booglengte aan te houden. De lengte hangt nauw samen met de lasspanning en -stroom. Ver-
ontreiniging van de lasopperviakken kan de kwaliteit van de las negatief beinvioeden.

De elektrode moet een hoek van 70 tot 80 graden maken ten opzichte van het lasvlak in de richting van de lasrups. Door de hoek
te vergroten kan slak gaan lekken. Het verkleinen van de hoek kan de boog onstabiel maken, wat kan leiden tot spatten en het
verzwakken van de las (Ill).
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Het is belangrijk om tijdens het hele lasproces een constante booglengte aan te houden. Als de elektrode tijdens het lassen smelt,
moet de elektrodeklem geleidelijk worden verlaagd zodat de booglengte gelijk blijft.

Wanneer de elektrodenlengte afneemt tot ongeveer 5 cm, stop dan met lassen en vervang de elektrode door een nieuwe. Om
het lassen te stoppen, trekt u gewoon de elektrode terug van het laspunt. Het wordt aanbevolen om de elektrode geleidelijk af
te scheuren door hem op te tillen langs de met slak bedekte las (1V). Dit voorkomt spatten en porién op de te lassen materialen.
Wees voorzichtig, het lasmetaal en de elektrode zijn heet. De slaklaag moet pas worden verwijderd als de las is afgekoeld, door
er niet te hard op te tikken met een lashamer. Het lassen kan opnieuw worden gestart vanaf de plaats waar het vorige werd be-
eindigd, nadat ervoor is gezorgd dat de slaklaag is verwijderd.

Het is raadzaam om het lasapparaat in een goed geventileerde, schaduwrijke ruimte te plaatsen, uit de buurt van obstakels die de
luchtstroom door het ventilatiesysteem van het lasapparaat kunnen belemmeren. Als u niet ventileert, zullen de onderdelen van
het lasapparaat oververhit raken en onherstelbaar beschadigd raken. Laat het apparaat tijdens het gebruik niet in de zon staan
en bedek het niet met een deken of ander materiaal dat de luchtcirculatie kan verstoren.

Tips voor TIG-liftlassen met schakelende boogontsteking (YT-81357, YT-81358)

Gelaste oppervlakken moeten worden ontdaan van roest, vet, olie en verf. Het wordt aanbevolen om de elektrode en de ingestel-
de lasstroom vooraf te testen op het afvalmateriaal. Draag een lasmasker. Plaats het keramische mondstuk van de TIG-houder
op het werkoppervlak zodat alleen het keramische mondstuk in contact is met het te lassen opperviak en de elektrode zich op
korte afstand bevindt. Open de beschermgasafsluiter. Kantel vervolgens het laspistool naar het werkoppervlak zodat er contact
is tussen de elektrode en het opperviak. Breng de toorts omhoog zodat er een ruimte van ongeveer 2 - 3 mm is tussen de elek-
trodepunt en het werkstuk. Er ontstaat een viamboog. Nadat de vlamboog is gestart, past u de helling van de elektrode aan. De
elektrode moet een hoek van 70 tot 80 graden maken ten opzichte van het lasvlak. De viamboog smelt het materiaal tot een
vloeibaar lasbad, dat stolt wanneer de vlamboog wordt verwijderd om een permanente verbinding te vormen. Bij het lassen van
dunne materialen zoals plaatmetaal, kunnen de materialen worden samengevoegd zonder bindmiddel (VI). Bij het lassen van
platen met een dikte tot 6 mm wordt aanbevolen het bindmiddel aan te voeren onder een hoek van 30 graden ten opzichte van het
lasvlak (VII). Om het lassen te begindigen, tilt u de handgreep op, waardoor de viamboog wordt onderbroken. Sluit de gaskraan.

Temperatuur-/overbelastingsbeveiliging

Ongeacht de werkingsmodus mag het lasapparaat niet op de maximale stroomsterkte lassen in continu bedrijf. Het typeplaatje
geeft de stroomwaarden aan en het percentage van de periode van 10 minuten waarin het lasapparaat veilig kan werken. De
rest van de periode van 10 minuten moet worden gebruikt om de lassystemen af te koelen. Als de inschakelduur niet wordt aan-
gehouden, wordt het oververhittingsbeveiligingssysteem geactiveerd. Het controlelampje met het thermometersymbool gaat dan
branden en lassen is niet mogelijk totdat de lassystemen zijn afgekoeld.

Veelvuldige overbelasting van het lasapparaat kan leiden tot snellere slijtage of zelfs beschadiging.

YT-81355

Werkingsprincipes

Het lasapparaat stelt automatisch verschillende parameters in voor goede lasresultaten:

HOT START (hete start) - Bij het starten van het lasproces kan het moeilijk zijn om de vlamboog op gang te brengen. Dit komt
omdat zowel de elektrode als het lasgebied koud zijn. Tijdens het opstarten past het lasapparaat gedurende een zeer korte
periode een iets hogere stroom toe op de elektrode dan was ingesteld. Hierdoor kan de boog gemakkelijker beginnen en is het
lasproces zelf stabieler.

ARC FORCE (boogstabilisatie) - Tijdens het lassen wordt de elektrode met de hand geleid, wat betekent dat de afstand tussen
het uiteinde van de elektrode en het laspunt niet constant is. Om te voorkomen dat de elektrode blijft plakken tijdens het lassen,
regelt de lasser de stroom in de boog.

ANTI-STICK (antikortsluitfunctie) - Als de elektrode tijdens het lassen blijft plakken, verlaagt het lasapparaat automatisch de
stroomsterkte tot een waarde waarbij de elektrode kan loskomen van de las en het lasproces kan worden voortgezet.

VRD (voltage reduction device - spanningsverlagingsvoorziening) - Dit systeem is ontworpen om de stroomtoevoer binnen enkele
milliseconden na het lassen uit te schakelen. Het is ook verantwoordelijk voor het reduceren van de spanning op de bedekte
elektrode tot een veilig niveau.

0.C. (thermische beveiliging) - Als het thermische beveiligingslampje “O.C.” op het bedieningspaneel gaat branden is het niet
mogelijk om verder te lassen. Het indicatielampje houdt automatisch op te branden wanneer de temperatuur daalt tot een niveau
waarop verdere werking mogelijk is.

MMA-lassen
LET OP! Lees de tips in het gedeelte “Tips voor hulp bij MMA-lassen” in de handleiding voordat u met het werk begint

Sluit de laskabels aan op de juiste klemmen.

Sluit de veerklem aan op het metalen deel van het te lassen onderdeel. Het contactgebied moet worden gereinigd van olie, verf
of andere verontreinigingen die de stroom kunnen belemmeren.

Plaats de elektrode in de houder. Er kunnen gewone elektroden of rutielelektroden worden gebruikt. Plaats het uiteinde van de
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elektrode, ontdaan van de bekleding, in de klem. De elektrode moet zodanig in de klem worden bevestigd dat deze tijdens het
gebruik niet verschuift. Er zijn inkepingen in één bek van de klauwplaat om de elektrode in de klauwplaat vast te zetten.

Het type elekirode moet worden gekozen op basis van het type materiaal dat moet worden gelast.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, geen contact maken en dat de elektrode of
de klem niet in contact komt met het te lassen materiaal.

Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact. Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan - | stand.
De ventilator van het lasapparaat schakelt automatisch in als het apparaat afgekoeld moet worden. Het aan/uit-lampje op het
bedieningspaneel van de lasser gaat branden en de lasstroomwaarde verschijnt op het display. Gebruik de regelaar om de las-
stroom in te stellen die geschikt is voor het type en de dikte van de te lassen materialen in het bereik van 30 A - 140 A. Typische
lasstroomwaarden afhankelijk van de elektrodediameter worden hieronder weergegeven.

Diameter elektrode [mm]: Lasstroom [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Beweeg de elektrode naar het punt vanwaar gelast gaat worden om
het starten van de boog te vergemakkelijken. Zodra de elektrode contact heeft gemaakt met het te lassen materiaal, til en kantelt
u de elektrode lichtjes en behoudt u een boog van constante lengte. Zorg er na afloop voor dat de aardingsklem en de elektrode
die in de houder blijft, van elkaar geisoleerd zijn. Ze maken geen contact en de elektrode of de klem maakt geen contact met het
te lassen materiaal. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit - O-stand te zetten. Als u de ventilator nog steeds
hoort draaien en het aan/uit-lampje nog steeds brandt, betekent dit dat het lasapparaat de elektronica aan het koelen is, waarna
de ventilator en het aan/uit-lampje automatisch worden uitgeschakeld. Haal gedurende deze tijd de stekker niet uit het stopcon-
tact. Dit kan leiden tot oververhitting van de elektronica van het lasapparaat. Laskabels kunnen worden losgekoppeld. Nadat de
ventilator automatisch uitgeschakeld is, trekt u de stekker uit het stopcontact en gaat u verder met het onderhoud.

YT-81357

Werkingsprincipes

WELDING (MMA-lassen) - Beklede elektrode lasmodus.

LIFT TIG (TIG-liftlassen) - lasmodus met niet smeltbare elektrode en aanraakgestuurde boogontsteking

HOT START (hete start) - Bij het starten van het lasproces kan het moeilijk zijn om de vlamboog op gang te brengen. Dit komt
omdat zowel de elektrode als het lasgebied koud zijn. Tijdens het opstarten past het lasapparaat gedurende een zeer korte
periode een iets hogere stroom toe op de elektrode dan was ingesteld. Hierdoor kan de boog gemakkelijker beginnen en is het
lasproces zelf stabieler.

ARC FORCE (boogstabilisatie) - Tijdens het lassen wordt de elektrode met de hand geleid, wat betekent dat de afstand tussen
het uiteinde van de elektrode en het laspunt niet constant is. Om te voorkomen dat de elektrode blijft plakken tijdens het lassen,
regelt de lasser de stroom in de boog.

ANTI-STICK (antikortsluitfunctie) - Als de elektrode tijdens het lassen blijft plakken, verlaagt het lasapparaat automatisch de
stroomsterkte tot een waarde waarbij de elektrode kan loskomen van de las en het lasproces kan worden voortgezet.

VRD (voltage reduction device - spanningsverlagingsvoorziening) - Dit systeem is ontworpen om de stroomtoevoer binnen enkele
milliseconden na het lassen uit te schakelen. Het is ook verantwoordelijk voor het reduceren van de spanning op de bedekte
elektrode tot een veilig niveau.

Temperatuursymbool (thermische beveiliging) - Als de thermische beveiligingsindicator (k) op het lasdisplay brandt, kan er niet
verder gelast worden. De indicator stopt automatisch met branden wanneer de temperatuur daalt tot een niveau waarop verdere
werking mogelijk is.

MMA-lassen
LET OP! Lees voordat u aan het werk gaat de tips in het gedeelte van de handleiding “Tips voor hulp bij MMA-lassen”.

Sluit de laskabels aan op de juiste klemmen.

Sluit de veerklem aan op het metalen deel van het te lassen onderdeel. Het contactgebied moet worden gereinigd van olie, verf
of andere verontreinigingen die de stroom kunnen belemmeren.

Plaats de elektrode in de houder. Er kunnen gewone elektroden, rutielelektroden of cellulose elektroden worden gebruikt. Plaats
het uiteinde van de elektrode, ontdaan van de bekleding, in de klem. De elektrode moet zodanig in de klem worden bevestigd
dat deze tijdens het gebruik niet verschuift. Er zijn inkepingen in één bek van de klauwplaat om de elektrode in de klauwplaat
vast te zetten.

Het type elektrode moet worden gekozen op basis van het type materiaal dat moet worden gelast.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, geen contact maken en dat de elektrode of
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de klem niet in contact komt met het te lassen materiaal.

Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact.

Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan - | stand. De ventilator van het lasapparaat schakelt automatisch
in als het apparaat afgekoeld moet worden. Wacht ongeveer 3 seconden tot het apparaat volledig is opgestart. Het lasdisplay (1)
toont de lasstroom in het veld (j), de eenheid (f) en de bedrijfsmodus (a) of (b). Door kort op de multifunctionele knop te drukken,
schakelt u tussen de lasparameters, terwijl u door aan de knop te draaien de waarde van de geselecteerde parameter aanpast.
Voordat het werk begint, moeten de lasparameters worden ingesteld. Druk hiervoor kort op de multifunctionele knop om de HOT
START-functie te selecteren, het symbool (g) verschijnt op het display van het lasapparaat. Als eenheid (d) wordt weergegeven,
is het mogelijk om de stroom van de HOT START-functie in te stellen in het bereik van 0% - 10%, terwijl als eenheid (e) wordt
weergegeven, het mogelijk is om de hotstarttijd in te stellen in het bereik van 0 — 1.0 s. Selecteer vervolgens de functie ARC
FORCE door kort op de multifunctionele knop te drukken, het symbool (i) wordt weergegeven op het lasapparaat. Als eenheid
(d) wordt weergegeven, is het mogelijk om de boogstroom in te stellen in het bereik 0 - 10%. Stel voor het lassen de lasmodus
in door kort op de multifunctionele knop te drukken. Als het symbool (a) op het display verschijnt, betekent dit dat de MMA-las-
modus geselecteerd is. In deze modus is het mogelijk om de VRD-functie te activeren. Houd de multifunctionele knop ongeveer
5 seconden ingedrukt om de VRD-functie te activeren. Het oplichten van het symbool (h) op het display geeft aan dat de functie
geactiveerd is. Stel in de MMA lasmodus, door aan de multifunctionele knop te draaien, de lasstroom in die geschikt is voor het
type en de dikte van de te lassen materialen in het bereik 40 A - 180 A. De lasstroominstelling wordt grafisch weergegeven (c),
de eenheid (f) en de lasstroomwaarde in het veld (j). Typische lasstroomwaarden afhankelijk van de elektrodediameter worden
hieronder weergegeven.

Diameter elektrode [mm]: Lasstroom [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Beweeg de elektrode naar het punt vanwaar gelast gaat worden om
het starten van de boog te vergemakkelijken. Zodra de elektrode contact heeft gemaakt met het te lassen materiaal, til en kantelt
u de elektrode lichtjes en behoudt u een boog van constante lengte.

Zorg er na afloop voor dat de aardingsklem en de elektrode die in de houder blijft, van elkaar geisoleerd zijn. Ze maken geen con-
tact en de elektrode of de klem maakt geen contact met het te lassen materiaal. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in
de uit - O-stand te zetten. Als u de ventilator nog steeds hoort draaien en het aan/uit-lampje nog steeds brandt, betekent dit dat het
lasapparaat de elektronica aan het koelen is, waarna de ventilator en het aan/uit-lampje automatisch worden uitgeschakeld. Haal
gedurende deze tijd de stekker niet uit het stopcontact. Dit kan leiden tot oververhitting van de elektronica van het lasapparaat.
Laskabels kunnen worden losgekoppeld. Nadat de ventilator automatisch uitgeschakeld is, trekt u de stekker uit het stopcontact
en gaat u verder met het onderhoud.

TIG-liftlassen
LET OP! Lees voordat u aan het werk gaat de tips in het gedeelte van de handleiding “Tips voor TIG-liftlassen”.

Monteer de niet-smeltende elektrodehouder volgens de aanbevelingen van de fabrikant van de houder. Steek de stekker van de
kabel in het stopcontact en draai deze vervolgens met de klok mee tot aan de aanslag. Zorg ervoor dat de stekker niet vanzelf
uit het stopcontact glijdt. Sluit de stroomstekker van de TIG-toorts aan op de “-" aansluiting en sluit de massakabelstekker aan
op de “+” aansluiting. Plaats de niet-smeltbare elektrode in het huis van de TIG-houder. Sluit de veerklem aan op het metalen
deel van het te lassen onderdeel. Het contactgebied moet worden gereinigd van olie, verf of andere verontreinigingen die de
stroom kunnen belemmeren. Sluit de gasslang rechtstreeks aan op de regelaar op de gasfles met behulp van een snelkoppeling
of slangklem. Stel de gewenste beschermgasdruk in op de cilinderregelaar door de waarde van de manometer af te lezen. Zorg
ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, geen contact maken en dat de elektrode of de
klem niet in contact komt met het te lassen materiaal. Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact. Zet de schakelaar
aan de achterkant van het apparaat in de aan - | stand. De ventilator van het lasapparaat schakelt automatisch in als het appa-
raat afgekoeld moet worden. Het lasdisplay (Il) toont de waarde van de lasstroom in het veld (j) en de bedrijfsmodus (a) of (b).
Door kort op de multifunctionele knop te drukken, schakelt u tussen de lasparameters, terwijl u door aan de knop te draaien de
waarde van de geselecteerde parameter aanpast. Stel voor het lassen de lasmodus in door kort op de multifunctionele knop te
drukken. Als het symbool (b) op het display verschijnt, betekent dit dat de TIG LIFT lasmodus geselecteerd is, stel dan door aan
de multifunctionele knop te draaien de lasstroom in die geschikt is voor het type en de dikte van de te lassen materialen in het
bereik van 10 A- 180 A. De lasstroominstelling wordt grafisch weergegeven (c), de eenheid (f) en de lasstroomwaarde in het veld
(j)- Typische waarden voor lasstroom en gasstroom afhankelijk van de elektrodediameter en dikte van het te lassen materiaal bij
het lassen van roestvast staal staan hieronder.
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Materiaaldikte [mm]: Wolfram e'?rk;;g]de diameter Bindmiddel diameter [mm] Lasstroom [A] Gasstroom [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
30 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Open de beschermgasafsluiter. Start na ongeveer 2 seconden de
boog door de Wolframelektrode in contact te brengen met het te lassen materiaal en vervolgens op te tillen tot een afstand van
ongeveer 2 - 3 mm om de boog aan te sluiten. Leid de handgreep in een continue beweging langs de hele las, waarbij u de boog
constant houdt. Om het lassen te beéindigen, tilt u de handgreep op, waardoor de boog wordt onderbroken. Sluit de gaskraan.
Zorg er na afloop voor dat de aardingsklem en de elektrode die in de houder blijft, van elkaar geisoleerd zijn. Ze maken geen
contact en de elektrode of de klem maakt geen contact met het te lassen materiaal. Schakel het lasapparaat uit door de scha-
kelaar in de uit - O-stand te zetten. Als u de ventilator nog steeds hoort draaien, betekent dit dat het lasapparaat de elektronica
aan het koelen is, waarna de ventilator en het display van het lasapparaat automatisch worden uitgeschakeld. Haal gedurende
deze tijd de stekker niet uit het stopcontact. Dit kan leiden tot oververhitting van de elektronica van het lasapparaat. Laskabels
kunnen worden losgekoppeld. Nadat de ventilator automatisch uitgeschakeld is, trekt u de stekker uit het stopcontact en gaat u
verder met het onderhoud.

YT-81358

Werkingsprincipes

STICK (MMA-lassen) - Beklede elektrode lasmodus.

LIFT TIG (TIG-liftlassen) - Lasmodus met niet smeltbare elektrode en contactboogontsteking.

HOT START (hete start) - Bij het starten van het lasproces kan het moeilijk zijn om de vlamboog op gang te brengen. Dit komt
omdat zowel de elektrode als het lasgebied koud zijn. Tijdens het opstarten past het lasapparaat gedurende een zeer korte
periode een iets hogere stroom toe op de elektrode dan was ingesteld. Hierdoor kan de boog gemakkelijker beginnen en is het
lasproces zelf stabieler.

ARC FORCE (boogstabilisatie) - Tijdens het lassen wordt de elektrode met de hand geleid, wat betekent dat de afstand tussen
het uiteinde van de elektrode en het laspunt niet constant is. Om te voorkomen dat de elektrode blijft plakken tijdens het lassen,
regelt de lasser de stroom in de boog.

ANTI-STICK (antikortsluitfunctie) - Als de elektrode tijdens het lassen blijft plakken, verlaagt het lasapparaat automatisch de
stroomsterkte tot een waarde waarbij de elektrode kan loskomen van de las en het lasproces kan worden voortgezet.

VRD (voltage reduction device - spanningsverlagingsvoorziening) - Dit systeem is ontworpen om de stroomtoevoer binnen enkele
milliseconden na het lassen uit te schakelen. Het is ook verantwoordelijk voor het reduceren van de spanning op de bedekte
elektrode tot een veilig niveau.

DC PULSE (gepulseerde stroom) - Gepulseerde stroom lasfunctie. De gebruikte stroom bereikt afwisselend lage en piekniveaus.
Het maakt het gemakkelijk om een las te verkrijgen met een regelmatige vorm en een fijnkristallijne structuur, elimineert lasspatten
en verhoogt de weerstand van de las tegen warmtescheuren.

PFC (power factor correction) - Een systeem dat de rendabiliteit van energiegebruik verbetert.

“EH" (thermische beveiliging) - Als de thermische beveiligingsindicator “-EH” knippert op het lasdisplay, kan er niet verder gelast
worden. De indicator stopt automatisch met branden wanneer de temperatuur daalt tot een niveau waarop verdere werking
mogelijk is.

MMA-lassen
LET OP! Lees voordat u aan het werk gaat de tips in het gedeelte van de handleiding “Tips voor hulp bij MMA-lassen”.

Sluit de laskabels aan op de juiste klemmen.

Sluit de veerklem aan op het metalen deel van het te lassen onderdeel. Het contactgebied moet worden gereinigd van olie, verf
of andere verontreinigingen die de stroom kunnen belemmeren.

Plaats de elektrode in de houder. Er kunnen gewone elektroden, rutielelektroden of cellulose elektroden worden gebruikt. Plaats
het uiteinde van de elektrode, ontdaan van de bekleding, in de klem. De elektrode moet zodanig in de klem worden bevestigd
dat deze tijdens het gebruik niet verschuift. Er zijn inkepingen in één bek van de klauwplaat om de elektrode in de klauwplaat
vast te zetten.

Het type elektrode moet worden gekozen op basis van het type materiaal dat moet worden gelast.

Zorg ervoor dat de aardingsklem en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, geen contact maken en dat de elektrode of de
klem niet in contact komt met het te lassen materiaal. Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact. Zet de schakelaar
aan de achterkant van het apparaat in de aan - | stand. De ventilator van het lasapparaat schakelt automatisch in als het apparaat
afgekoeld moet worden. Wacht ongeveer 3 seconden tot het apparaat volledig is opgestart. Voordat het werk begint, moeten de
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bedrijfsmodus en de lasparameters worden ingesteld. Het indicatielampje op het bedieningspaneel gaat branden om de laatst
ingestelde lasmodus aan te geven en het display (Il) toont de waarde van de lasstroom in het veld (a) en de lasstroomeenheid
(b). Druk kort op de functieknop met het driehoeksymbool dat naar beneden wijst en zet de lasmodus op STICK. Als het lampje
STICK gaat branden, betekent dit dat het lasapparaat in de MMA-lasmodus staat. Stel door aan de multifunctionele knop te draai-
en de lasstroom in die geschikt is voor het type en de dikte van de te lassen materialen in het bereik van 10 A - 200 A. Typische
lasstroomwaarden afhankelijk van de elektrodediameter worden hieronder weergegeven.

Diameter elektrode [mm]: Lasstroom [A]
16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120-200

Om de VRD-functie te activeren of deactiveren, houdt u de functieknop met het label MENU ongeveer 3 seconden ingedrukt en
laat u hem vervolgens los. Het oplichten van het symbool (c) op het display geeft aan dat de functie geactiveerd is. Door kort op de
MENU-knop te drukken, schakelt u tussen de lasparameters, terwijl u door aan de multifunctionele knop te draaien de waarde van
de geselecteerde parameter kunt aanpassen. Elektrodetype - Het symbool (g) licht op op het display, selecteer het elektrodetype
in het veld (a) door aan de multifunctionele knop te draaien: E10: Cellulose-elektrode E6010, E13: E6013 rutielelektrode, E18:
Alkaline elektrode E7018. Stroom van de HOT START-functie- Het symbool (d) en de eenheid (e) worden verlicht op het display,
door aan de multifunctionele knop te draaien wordt de huidige waarde ingesteld in het veld (a) in het bereik van 0% - 50%. Tijd
van de HOT START-functie - Het display toont het symbool (d) en de eenheid (f), door aan de multifunctionele knop te draaien
stelt u het veld (a) in op een tijdwaarde in het bereik van 0's. - 2 s. ARC FORCE functie boogstroom - Op het display lichten het
symbool (g) en (e) op, door aan de multifunctionele knop te draaien stelt u de stroomwaarde in het veld (a) in op het bereik -15
% - +15 %. Bedek uw gezicht met het lasmasker en start het lasproces. Beweeg de elektrode naar het punt vanwaar gelast gaat
worden om het starten van de boog te vergemakkelijken. Zodra de elektrode contact heeft gemaakt met het te lassen materiaal, til
en kantelt u de elektrode lichtjes en behoudt u een boog van constante lengte. Zorg er na afloop voor dat de aardingsklem en de
elektrode die in de houder blijft, van elkaar geisoleerd zijn. Ze maken geen contact en de elektrode of de klem maakt geen contact
met het te lassen materiaal. Schakel het lasapparaat uit door de schakelaar in de uit - O-stand te zetten. Als u de ventilator nog
steeds hoort draaien, betekent dit dat het lasapparaat de elektronica aan het koelen is, waarna de ventilator automatisch wordt
uitgeschakeld. Haal gedurende deze tijd de stekker niet uit het stopcontact. Dit kan leiden tot oververhitting van de elektronica van
het lasapparaat. Laskabels kunnen worden losgekoppeld. Nadat de ventilator automatisch uitgeschakeld is, trekt u de stekker uit
het stopcontact en gaat u verder met het onderhoud.

TIG-liftlassen
LET OP! Lees voordat u aan het werk gaat de tips in het gedeelte van de handleiding “Tips voor TIG-liftlassen”.

Monteer de niet-smeltende elektrodehouder volgens de aanbevelingen van de fabrikant van de houder.

Steek de stekker van de kabel in het stopcontact en draai deze vervolgens met de klok mee tot aan de aanslag. Zorg ervoor dat
de stekker niet vanzelf uit het stopcontact glijdt.

Sluit de stroomaansluiting van de TIG-handgreep aan op de “-"-aansluiting en sluit de stekker van de massakabel aan op de
“+"-aansluiting. Plaats de niet-smeltbare elektrode in het huis van de TIG-houder. Sluit de veerklem aan op het metalen deel
van het te lassen onderdeel. Het contactgebied moet worden gereinigd van olie, verf of andere verontreinigingen die de stroom
kunnen belemmeren.

Sluit de gasslang rechtstreeks aan op de regelaar op de gasfles met behulp van een snelkoppeling of slangklem. Stel de gewens-
te beschermgasdruk in op de cilinderregelaar door de waarde van de manometer af te lezen. Zorg ervoor dat de aardingsklem
en de elektrode van elkaar geisoleerd zijn, geen contact maken en dat de elektrode of de klem niet in contact komt met
het te lassen materiaal. Steek de stekker van het netsnoer in het stopcontact.

Zet de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in de aan - | stand. De ventilator van het lasapparaat schakelt automa-
tisch in als het apparaat afgekoeld moet worden. Wacht ongeveer 3 seconden tot het apparaat volledig is opgestart. Voordat het
werk begint, moeten de bedriffsmodus en de lasparameters worden ingesteld. Het indicatielampje op het bedieningspaneel gaat
branden om de ingestelde lasmodus aan te geven en het display (Il) toont de waarde van de lasstroom in het veld (a) en de las-
stroomeenheid (b). Druk kort op de functieknop gemarkeerd met het driehoeksymbool dat naar beneden wijst, om de lasmodus
in te stellen op LIFT TIG. Als het lampje LIFT TIG gaat branden, betekent dit dat het lasapparaat in de TIG-liftlasmodus staat. Stel
door aan de multifunctionele knop te draaien de lasstroom in die geschikt is voor het type en de dikte van het te lassen materiaal
in het bereik 10 A - 200 A. Typische waarden voor lasstroom en beschermgasstroom afhankelijk van de diameter van de Wolf-
ramelektrode en de dikte van het te lassen materiaal bij het lassen van roestvast staal zijn hieronder weergegeven.

“n
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Materiaaldikte [mm]: Diameter elektrode [mm] Bindmidde! diameter [mm] Lasstroom [A] Gasstroom [l / min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Telkens als u kort op de functietoets MENU drukt, schakelt u tussen de lasparameters, terwijl u door aan de multifunctionele knop
te draaien de waarde van de geselecteerde parameter instelt.

De DC PULSE / Pulsfrequentiefunctie in-/uitschakelen - Het display toont de eenheid (i). Om de DC PULSE-functie te activeren,
stelt u de pulsfrequentie in het bereik van 1 Hz - 100 Hz in veld (a) in door aan de multifunctionele knop te draaien. Activering van
de functie wordt aangegeven door het symbool (h) op het display. Om de DC PULSE-functie uit te schakelen, stelt u de frequen-
tiewaarde in veld (a) in op 0 Hz.

Piekwaarde van de pulsstroom (pulse current) - Het symbool (h) en de eenheid (e) lichten op het display op, door aan de multi-
functionele knop te draaien stelt u de waarde van de pulsstroom in het veld (a) in binnen het bereik van 10% - 50%. De pulsstroom
kan ook worden ingesteld als de DC PULSE-functie gedeactiveerd is.

Puls basisstroomwaarde (basisstroom) - De symbolen (j) en (e) lichten op het display op, stel door aan de multifunctionele knop
te draaien de basisstroomwaarde in het bereik van 10% - 50% in veld (a) in. De basisstroom kan ook worden ingesteld als de DC
PULSE-functie is uitgeschakeld.

Bedek uw gezicht met een lasmasker en begin met lassen. Open de beschermgasafsluiter. Breng de viamboog aan door de Wolf-
ramelektrode in contact te brengen met het te lassen materiaal en deze vervolgens op te tillen tot een afstand van ongeveer 2 - 3
mm om de vlamboog in te schakelen. Om het lassen te beéindigen, tilt u de handgreep op, waardoor de boog wordt onderbroken.
Sluit de gaskraan. Zorg er na afloop voor dat de aardingsklem en de elektrode die in de houder blijft, van elkaar geisoleerd zijn.
Ze maken geen contact en de elektrode of de klem maakt geen contact met het te lassen materiaal. Schakel het lasapparaat uit
door de schakelaar in de uit - O-stand te zetten. Als u de ventilator nog steeds hoort draaien, betekent dit dat het lasapparaat de
elektronica aan het koelen is, waarna de ventilator en het display van het lasapparaat automatisch worden uitgeschakeld. Haal
gedurende deze tijd de stekker niet uit het stopcontact. Dit kan leiden tot oververhitting van de elektronica van het lasapparaat.
Laskabels kunnen worden losgekoppeld. Nadat de ventilator automatisch uitgeschakeld is, trekt u de stekker uit het stopcontact
en gaat u verder met het onderhoud.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT EN AANVERWANTE FENOMENEN

Het lasapparaat is Klasse A (volgens EN 60974-10), wat betekent dat het niet bedoeld is voor gebruik op woonlocaties waar
elektriciteit wordt geleverd door het openbare laagspanningsnet. Er kunnen problemen optreden bij het garanderen van elektro-
magnetische compatibiliteit op deze locaties, vanwege geleide en uitgestraalde storingen. Tijdens het lassen kan er interactie zijn
tussen elektrische apparatuur in de buurt van het werkgebied en de lasser. De vlamboog die tijdens het lassen wordt gegene-
reerd, genereert een elektromagnetisch veld dat invioed heeft op de werking van elektrische systemen en installaties. Daarom
moet de operator van de lasser voorzorgsmaatregelen in acht nemen in gebieden waar dergelijke straling een risico kan vormen
voor mensen of apparatuur (bijvoorbeeld in de buurt van ziekenhuizen, laboratoria, medische apparatuur, RTV en computerap-
paratuur). Het is niet mogelijk om het type en de sterkte van de impact van het elektromagnetische veld dat door het lasapparaat
wordt gegenereerd op andere apparatuur te bepalen en te meten. Daarom is het moeilijk om precieze instructies te geven over
hoe uhet fenomeen kunt verminderen. In gebieden waar mogelijk gevaar bestaat, moeten speciale voorzorgsmaatregelen worden
genomen, waar mogelijk met schermen en beschermende filters. Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn en dicht bij elkaar op de
grond liggen. De fabrikant aanvaardt geen aansprakelijkheid voor schade veroorzaakt door het gebruik van het lasapparaat op de
hierboven genoemde plaatsen of als gevolg van onjuist gebruik van het apparaat.

WAARSCHUWING: Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als de apparatuur wordt aangesloten op het openbare
laagspanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de apparatuur om zich ervan te vergewis-
sen, indien nodig door de distributienetwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur kan worden aangesloten.

ONDERHOUD EN RESERVEONDERDELEN

LET OP! Voordat u doorgaat met afstellen, technische bediening of onderhoud, verwijdert u de stekker van het gereedschap
uit het stopcontact. Na voltooiing van de werkzaamheden moet de technische staat van de eenheid worden gecontroleerd door
een externe visuele inspectie en beoordeling van: de behuizing, de elektrische kabel met stekker, de werking van de elektrische
schakelaar, de doorlaatbaarheid van de ventilatiesleuven, de luidheid van de werking, het opstarten en de gelijkmatigheid van de
werking. Tijdens de garantieperiode mag de gebruiker het apparaat niet demonteren of onderdelen of componenten vervangen,
omdat hierdoor de garantierechten vervallen. Eventuele geconstateerde onregelmatigheden tijdens de inspectie of tijdens het
werk zijn een signaal om reparaties uit te voeren in het servicecentrum. Na gebruik moeten de behuizing, de lamellen, schake-
laars en de bijkomende handgreep en kap worden gereinigd, bijvoorbeeld met een stroom lucht (bij een druk van ten hoogste
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0,3 MPa), een borstel of een droge doek, zonder gebruik van chemicalién en reinigingsvioeistoffen. Reinig gereedschap en
handgrepen met een droge, schone doek.

Slijtage aan de massa- en elektrodeklemmen en de aansluitstekkers van de laskabel moeten worden gecontroleerd. Neem con-
tact op met de fabrikant bij overmatige slijtage, bijvoorbeeld als het onmogelijk wordt om de elektrode vast te pakken. Het gebruik
van andere kabels dan originele reserveonderdelen is verboden.

Een lijst met reserveonderdelen, inclusief het voorkomen van kritieke grondstoffen, is te vinden op toya24.pl onder het product-
blad.
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XAPAKTHPIZTIKA ZYZKEYHZ

Xdpn ot xprion nAektpovikwy e¢aptnudtwy oty Texvohoyia IGBT, o cuykoANTAG inverter emTpémel TV ekTEAEON €pyaOIV
OUYKOANGNG pe TN XaunAGTEPN KaTavaAwaon evépyeiag kai Tn péyioTn Tapaywyikdtnta. O guykoAMNTAG PTTopEi Vo XpnaipoTTolei
nAekTpodia oxedlaopéva yia ouykoAAnan avogeidwrou xdAuBa, kpduaTog xaAuBa kal un a1dnpoUxwv PeTdAwv. O GUYKOMNTAG
e kwdIk6 Tpoidvtog YT-81355 eivar pia cuokeur) ouykOMnong Inwerter yia guykoAAnan pe kaAuppévo nAektpddio (uéBodog
MMA), auveyoUg pedparog (d.c.). O ouykoAANTAG e kwdIKG Tpoidvtog YT-81357 eival pia ouokeur auykdAnang inverter yia ou-
yKOAnNon pe kaAuppévo nAekTpddio (uéBodog MMA), ouvexolg pedpaTog (d.c.) kar un-ouvTnpnuévo nAektpddio (uébodog TIG lift),
ouvexoug pedpatog (d.c.). O ouykoMnTAG pe kwdikd TrpoidvTog YT-81358 eivar pia auokeur) cuykOMnang inverter yia guykoAAnon pe
kaAuppévo nAektpddio (péBodog MMA), ouvexég peupa (d.c.) kar pn-ouvinpnpévo nhektpddio (uébodog TIG lift), ouvexég pelpa (d.c.),
TaApIKG pedpa (d.c. PULSE). H kat@AMnAn, agidmoTn kai aogalig Aemoupyia mg e§aptdmar amé mv kardAAnAn xprian, yr' auté 1o Adyo:

Mpiv {ekivioeTe va xpnoipoTroleite 1o epyaheio, mpémel va Siafdaete OAeg TIG 0dnyieg Xpiong Kai va TIG QUAGSETE.

O Tpoun6euTrg Gev QEPEI EUBUVN yia {uIEG TIOU OPEIAOVTaI OTN Un CUPLOPOWON UE TOUG kavdveg aopaleiag Kai TIG GUGTAOEIG
TT0U avagépovTal aTig rapoUaeg odnyieg XpPAong.

EZONAIZMOZ
O ouykoMnTAg TTapadideTal guvapuoAoynuEVog Kal, ekTog ard Tn aUvEEDn Twv KaAwdiwv ouykOMnang, dev amamoivial GAa Bruara

ouvappohdynang. Me Tov auykoMnTr Trapéxoval Ta kaAwdia auyk6AANonG kai o IpdvTag wiou. O auykoAMnTAG Bev eival eEoTAioévog
pe nAextpodia ouykdAAnong. O kwdikdg poidvTog YT-81357, YT-81358 dev mepidappdvel egaptriuara ouykdMnong TIG lift.

TEXNIKA ZTOIXEIA
Napdperpog Movdda pérpnong Tipn
Kwdikég karahdyou YT-81355 YT-81357 YT-81358
Bdpog lkg] 397 4,52 6,19
Alaotdoeig [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Téon Tpogodoaiag [V~] 230 230 115 230
OvopaoTIK ouyveTnTa [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
EgoTo petya auywShnenic MMAT Adc] 30 40/10 10710 10710
Mepcto pedya uykidnonc MMA/ Adc] 140 1801180 85/85 200/200
AidpeTpog nAekTpodiwv [mm] 16~32 16~4,0 16~40
Babpdg mpoaTaaiag P21 1P21S 1P21
Khdon pévwang | | |
Amédoan Tnyig Tpogodoaiag [%] 80 80 80
KaravéAwan 10Uog o€ adpdveia™ W] - -
EvdeikTiki KatavaAwaon TPooTaTEUTIKOU 0EPIOU Yia QVTITTPOTWITEUTIKG OXEDIA Kal TIpoypaupaTa auykoAAnong (Lévo yia T pébodo TIG)
fihio [He] [I/min] - 14~24 7~16
apy6 [Ar] [I/min] - 14~24 7~16

*H guykoMnan aviywong TIG lift eivor Suvath pévo pe 1o Tpoidv ue kowikd YT-81357, YT-81358.
**H guokeun Oev €xel katdoTaan adpdaveiag

EMIZYMANZ ZHMANZEQN
Mvakida
1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 Ma 1b
12 12a 12b
! ’ 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Ovopa kai SiEUBUVON TOU KATAOKEUADTH, EUTIOPIKG OFa

2. Kwdikog kataAdyou

3. Zeipiakog apiBuog

4. Ovopaaia Tou TUTTOU GUYKOANTA: HOVOQACIKGG OTATIKAG HETATPOTIENG-HETAOYNUATIOTAG-QVTIOTPOPENS

5. Avagopd Tou TPOTUTIOU HE TO OTT0I0 GUMHOPQWVETAI 0 GUYKOANTAG

6. Ovopaaia T0TTOU GUYKOMNONG: XeIpoKivTn ouykdAAnon kaAuppévou nAekTpodiou 1 xelpokivntn auykéAAnon TIG

7. Mpoopiletal yia ouykdMnan ae epiBaArovTa pe augnpévo kivouvo nAektpotrAngiag

8. ZUuBoho Tou pelpaTog ouykAANGNG: ouveXES pelua

9. OvopaaTikn TéoN Xwpig eopTio: TIUA AiXuAg

10. MepioxA mapapétpwy €6680U: EAAXIOTO PEUMA GUYKOAANGNG Kal QvTioToIXn CUMBATIKA TIHFA TGoNG @opTiou - PEYIoTo pelua
ouykOMnong kar avrigtoryn cupBarikr Tiuf Téong gopriou

11, 11a, 11B. ZuuPoho kukAou epyaciag: MoooaTiaieg TIPEG KUkAoU epyaaiag o€ Bepuokpaaia TepiBaAovtog 40 Babuwv. C
12, 120, 12B. Z0pBoAo ovopacTIKoU peUUATOG GUYKOAANGNG: TIHEG OVOPACTIKOU PEUUATOG GUYKOAANGNG

13, 130, 13B. Z0pBoho cupBaTikrig T@aNG optiou: TIUEG TG oUPBATIKAG TAONG PopTiou

14. Z0pBoho TTapoxrg PEUHATOG: HOVOPATIK TTaPOXT) PEUHATOG e OVOACTIKY cuyvetnTa 50 Hz / 60 Hz

15. OvopaaTikr Téon Tpogodoaiag

16. MéyioTo ovopaoTikd pedua Tpopodoaiag

17. MéyiaTo evepyd pelpa 1po9od0oaiag

22. Babuog mpooTaaiag

24. Y0ppolo ouppdpewong pe i odnyieg Tng EE ¢ véag mpoagyyiong.

FENIKEZ OAHIIEZ AZQAAEIAZ

H ouokeun dev pémel va TpomroTroleiTal, va peTaBAAeTal 1) va aANOILVETaI e OTTOIOVONRTIOTE TPATTO, ME TOV KivOUVO TNV amwAeia
NG CUUPOPOWONG TTPOG Tal TIPGTUTIA Kal TNV ammwAeia TG orpavong CE. O eEomhioudg mpoopideTal yia va avTaTrokpiveTal OTig
aTQITAOEIG TG KavoVIKAG AeiToupyiag. ZuvioTdral n TaKTIK ouvTApnan, n otoia Ba diampricel Tov e§oTAIcNd ae Aeimoupyikr
katdaTaon. O GUYKOMNTAG TIPETTEN VOl GUVTNPEITaI JOVO € £50UTIODOTNUEVA GUVEPYEIQ UE TN XPAOT YVACIWY QVTOAAOKTIKWY.

KateuBuvtnpieg ypappég yia ao@aln xprion

O xeIpIoTAG TOU GUYKOAANTA TTpETTel va €X€l EKTTQIDEUTET TN A€Toupyia Tou kal TTpéTel €TTIoNG va O1aBACEl TTPOTEKTIKG TIG 08nyieg
xpriong. AkohoubriaTe TG 0dnyieg aopaleiag ou BpickovTal aTig 0dnyieg xpriong. Na TpooTateleTe Ta PATIa Kai 10 TPOoWTTO
004G POPWVTAG TIPOTTATEUTIKO POUXITHO Kol Paokeg auykdAnong. O karaokeuaotig dev avahapBavel kayio euBuvn yia {nuiég A
aruxfiuara mou pokahoUvTal amd akatdAnAn xprion TG GUCKEUNG.

HAekTpikoi Kivduvol Kal Kavoveg ag@aAeiag

Karé v epyacia pe Tov ouyKOMNTA, TPEITE TOUG Kavaveg uyievhg kal ao@aAeiag yia T diadikaaia GuykeAAnang, KoTmg Kai
oUvdeang. Edv dev TnpouvTal of TTapammdvuw Kavoveg, of KUpiol Kivouvol givail:

- €10TTVON ETIKIVOUVWY OUCIWY,

- OTITIKT) aKTIVOBOAIQ,

- EykaupaTa,

- TIUPKAYIEG KOl EKPAGEIS,

- nAekTpoTTANSia,

I’ auté guvigTdTar:

- pnv TpoTTOTTOIEITE TN GUOKEUN. MV avoiyeTe o€ Kaia TepITITWaN To TEPIBANA- OI ETIOKEUEG TIPETTEN v TIPAYHATOTIOIOUVTOI OTTO
€CEIDIKEUPEVO TIPOOWTTIKG O £60UGI0D0TNUEVA OTTO TOV KATOOKEUAOTH KEVTPA TEXVIKAG UTTOOTAPIENG,

- UNV aTTOCUVOPHOAOYEITE TO TTPOOTATEUTIKO TrEPIBANUA KaI Unv ayyileTe uépn TTou popei va Bpiokovtal utrd Téon,

- aKOHN Kal O€ TTEPITITWON PIKPWVY DIOTAPAXWY 0TO NAEKTPIKG GUOTNUA, ATTOCUVEDTE TOV GUYKOANTH aTTd TV TTapoyr pEUUATOS
Kl ETMOTPEWTE TO O £50UCIOBOTNWEVO KEVTPO TEXVIKNG UTIOOTHPIENG,

- ehéyyeTe Ta NAekTPIKG KaAwdIa TTPIV o KABE Xpron. Edv mapatnpnBolv {nuiég o uévwan, Ta KaAwdia TPETEl va avTIKaTa-
oTaBouv e kavoupyia Xwpig eAattwparta. Mnv pyaetaTe ue Tov GUYKOAANTA pe KaTeaTpappéva nAEKTpIKG KaAwdia,

- unv eioGyeTe PETAANIKG avTIKEiuEVa 0T avoiypata e§oepIoUoU, NV EMIOKEUAZETE T GUOKEUR HOVOI 0QG, TO KEVTPO TEXVIKAG
uTrooTAPIENG TTPETEN va yiveTal aTmd CeIdIKeupEVo TTPOoWTTIKG o€ EE0UGI0B0TNHEVA AT TOV KATAOKEUADTY| KEVTPQ TEXVIKAG UTTO-
oTpigng,

- 0UVOEaTe T ouokeur ot dikTuo evaaoadpevou peuparog 230 V /50 Hz mou Siabétel emagn kai TTPOOTATEUTIKG aywyo,

- 70 BiKTUO TTOIPOXNG PEULATOG TIPETTEN Va Eival eOTTAIGHEVO e KaTdAAnAo cUoTnua TpooTaciag (Beppikdg payvnTikag diakdTrg 1
ao@aAeiEg xpovikig KaBuatépnang) kal aopaAeia UTTOAEITOpEVOU PEUNATOG PE TIG TIAPAPETPOUG TTOU aTTaiToUvTal aTrd T ouvde-
depévn ouokeun - pedua evepyoroinong 30 mA,

- O€ OPIOPEVEG TIEPITITWOEIG TO PEUND TOZOU TOU GUYKOAMNTA PTTopEi va eivar emmkivouvo. ATrogUyete TV dpean emaen pe myn (1
T0 TIPOG GUYKOMNON EEAPTNUA) KOl YE TO TOOK 1) TO NAEKTPABIO,

- amroouvdéeTe To kKaAwdio Tpogodoaiag aTmd Tv Tpila kEBE Popd TTOU 0 GUYKOAANTAG BEV XPNCIMOTIOIEITa.
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- Unv ekTeeiTe 0TTOINONATIOTE £pyaTian EMOKEURG OTN CUCKEUN VW auTh eival ouvdedepévn aTo GikTuo TTAPOXNG PEUHATOG.

KivSuvol mou pokUTrTouv amé tnv akatdAAnAn xprion Tou cuykoAAnTA

Mnv xeipiCeaTe Tov auykoAnTH kovTd ot elgpAekta UAIKA. Mpiv §ekivioeTe TV epyaaia, TpoeToIpdaTe Tn B0 aQaIPWVTaG OAa Ta
€0QAEKTO UNIKG a6 TNV TTEPIOKT KIVEUVOU.

Mnv ouykoAAdTe doxeiar kan GeCapevES TToU TIEPIEXOUV 1 £XOUV TrEPIEXE! aépIa I} EUPAEKTES f/Kkal TOEIKEG ouaies. EAEyETe OTi dAa Ta
aépla €xouv amopakpuvBei ammd 1o xwpo epyaaiag - kivouvog: Trupkayid, Ekpngn, avabupidoeig, SnAnmpiaon.

AmayopeUeTal n ouykdAAnan otn Bpoxn A katd Tn Sidpkeia IOVOTITWONG, 0 GUYKOANTAG dev TTPOOTATEUETAI TG TO VEPO. ATTO-
OuVOEaTE TOV EGOTTAIONO OTTd TN GUCKEUN KOl ATTOOUVOEDTE TNV idIa TN GUCKEUN o TV TIapoyr| PEUHATOS Kal JETAKIVAGTE TNV O€
XWwpo xwpic vepd (kivduvog: nAekTpomAngia, {nuic GUOKEUNG).

Mnv epyadeoaTe o€ aTpdaaipa pe upnAr uypaaia. (Kivuvog: 6TTwG TTapaTTavW).

Mnv epydleaTe o€ Xwpoug Trou dev TTapEXouv apkr eaepiopd. O GuyKOMNTAG eival eE0TTAIOEVOG E aVEIOTAPA, GAAG TTpETTEl
va Tou TapéxovTal o katdAAnAeg ouverikeg epyaaiag. BeBaiwBeite o n povada Ba aepiletar owoTd Kai 61 n BepudTnTa Tou TTa-
payetal amoé Tov auykoAnTA Slayéetal (kivduvog: KaTaaTpor TG GUOKEUAG).

No agaipeite Ta aépia kar Tig avaBupidoeig TTou dnuioupyoUVTal KATA T GUYKOAANGT, amo@UyETe TNV €IOTIVON TOug. Xpnaipo-
oifaTe e1dIkEG PAOKEG TToU TTaPEXOUV avaTTVEUaTIKY TTpoaTaaia. E¢aogahioTe Tov katdAAnAo agpiauo (kivduvog: dnAnTnpiaon,
KOTOOTPOPI TNG GUOKEUNG).

Mnv koItéTe 10 QWG TToU TIapAyeTal amé T0 NAEKTPIKG T6E0 (kivduvog: coBapr BAGRN oTa pdria, BAETE TpoeidotoInaelg TTou
TapaTiBevial oV emdpevn evoTnTa).

Mnv ayyidete kautd e§aprApaTa (kivouvog: coBapd eykaupaTa, BAETTE TTPOEIBOTTOINTEIG TTOU TIaPaTiBEVTal OTNV ETTOWEVN EVOTNTA).
KaBapiote 10 ouykoMnuévo pépog amd okoupid, ypdoo A xpuwua. Auté Ba peiwael oTo eAdIOTO To oXnuaTioud empBAaBwY
avaBuuIGoEwy.

YuvdéaTe To kaAwdlio yeiwang oTabepd Kal e a0PAAEIN OTO TTPOG TO OTOIXEIO yia ouykdAANnan. To onueio Tng olvoeang Ba TpéTel
va KaBopIoTel oo Bpwpid, XpwuaTa kal AiTn.

Mnv Tuhivete 10 KaAwSIO GUYKGAANGNG Kai yeiwang yUupw atmd 1o owua oag. Mnv oTpépeTe T0 T00K OUYKAAANGNG TTPOG TOug
avBpuwoug.

BeBaiwdeite 411 0 GUyKOMNTAG €ival ToTToBeTUEVOG O€ ETTiTTEDN KOl oTaBEPN ETIQAveia ae dpBia BEarn. Amrayopeletal n) TOToBET-
on Tou ouyKOMNTH pe otrolovariTroTe GAAo TpGTTO KaTd T didpkeia G Aeiroupyiag. O ouykoAMnTg S1aBéTel xeipohaBh Kal Ipavta
yia €0KOAN peTa@opd. ATrayopeUETal va KPaTATe Tov auykoAANnTA a6 Tn AaBr 1} va Tov KpePdTe aToV IMAVTO KOTA TN DIGPKEID TG
OUYKOANGNG.

Mnv xpnaipoTroieite Tov ouykoMNTA wg cuoKeun amdwugng CwARVwY.

MpoAnYnN eyKAUPATWY Kal TPAUHOTICPWY OTa PATIA

Karé m diadikacia ouykdAnang, 1o pétarho Aiovel. H ammpooegia Tou xeipioTr Tou ouykoAAnTA utropei va TpokaAéoel coBapd
eykaupata. Popdre TAvTa KaTGANAN evoupacia kai eE0TTAIOHG aoaleiag. To 160 ouykOAANaNg €ival TIOAU €TTIKIVOUVO yiar Tal
pamia emeidn mapdyel oAU Eviovn uTépuBpn Kai UTTEPIWAN akTIVOBOAIa.

To va korTdel kaveig To NAEKTPIKG TG0 TTou TrapdyeTar katd T auykOMnan PAdTITel goBapd v dpaan. Qg ek TouTou, aTTONAKPU-
VETE TUXOV TTOPEUPIOKOPEVOUG aTTO TNV TTEPIOXT| EPYATiag ToU GUYKOANTH. Na epyAdeaTe XpnaIMOTIOIVTAG TOV KATAAANAO aTOpIKG
TIPOCTATEUTIKO EEOTTAIONO, OTTWG:

- TIPOOTATEUTIKG YaVTIO GUYKOMNANG, HAOKEG TTIoU KaAUTITOUV 0AOKANpO TO TIpOoWTTO ECOTTAICPEVES PE YEIOO LE GIATPO KATAAAN-
Ang 10%006 (uypd KpUGTAANO, yudAivo GIATPO GUYKOMNONG pe eAEypEVO eTTiTTedo TpooTaaiag KATGAANAO yia T GUYKEKPILEVN
epyaaia), TamouToia e avTioNoBNTIKEG GOAES, TTPOOTATEUTIKY EVOULATIQ, TTPOGTATEUTIKI TIOJIE.

ZuvigTdTal 1S10iTepa
Mnv kpardre Ta Tpog ouykOMNnon oToiyeia, PNV ayyileTe TV TrEPIOH OUYKOAANGNG, NV oUyKoMdTE e @akolg emaerg oTn Béan
T0UG, N BeppOTNTA TTIOU EKAUETAI KOTA T GUYKOAANGN UTTOPET var Mol TO UNIKG Twv @AKWY Kai va TipokaAéael BAABN aTo aTi.

Mepiopiopoi kal EmMQUAGEEIS KATA TV EPYaTia e TOV GUYKOAANTA

H ouokeun dev pmmopei va xpnaigotolgital ot dropa:

- U eupUTEUPEVO BUaTOdGT, NAEKTPOKIVNTEG TIPOBETEIG OTTWIG TEXVNTA LEAN, OKOUDTIKG BaipnKoiag K.ATT.

- Topa TToU PopoUV PaKoUG ARG (AVTIKATAOTAATE TOUG QaKOUG ETAPAG ME YuaNid TTPIV EEKIVATETE TV epyaaia).

- 0l TIOPEUPIOKOPEVOI pE Tov TipoavapepBévia eEomAiou6 TTpETel va Tnpolv amdoTaon acpaAeiag amod Tnv TepIoxr Aeiroupyiag
JE TOV GUYKOANTA.

XEIPIZMOZ THZ ZYZKEYHZ

poeroiuaaia yia Asiroupyia

Mpiv ammd v évapén Twv epyaciwv, BeBaiwbeite 411 0 cuykoMnTG dev £xel utroaTei (nuid. EAEyETe T katdoTaon Twv kaAwdiwy
Tp0Q0J00ING Kal GUYKOAANGNG YIa TUXOV nMIEG. ATIOYOPEUETOI N EKTEAETT) EQYOTIWV ME KATEGTPOUUEVO GUYKOMNTH A/KaI KaTe-
OTPAMEVE KAAWDIA.

ENéy€re TNV KaTdoTaon Twv ouvOESUWY Tou KaAwdiou GUykOAANGNG kai TNV kabapidTnTa Kal TNV KATAOTAC TOU aKPOJEKTN Yeiwang.
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Mpoooxn! Ta kareoTpappéva kahwdia TpéTel va avtikadioTavtal pe véa. ATrayopeUeTal n mokeur| kahwdiwy. Ma va avtikataoTh-
0€TE T0 KAAWJIO TPOPOBOTICG, ETTIKOIVWVATTE e TO KEVTPO TEXVIKAG UTIOOTAPIENG TOU KATAOKEUAOTH.

Mapoxr peduarog atov ouykoAnri
MpocoxA! Mpiv ouvdéaete To Buopa oTnv Tpifa, Befaiwdeite 611 0 dlakdTITNG Tou cuykoANTH Bpioketal oTn Béon amevepy. - O Kai
61l o1 emaPéS aivOETNG TwV KaAwdiwv ouykdAANang dev €xouv BPOXUKUKAWOEI.

O ouykoANTAG UTTopE va Tpo@OodoTEITaI aTTd TO BIKTUO WE TNV OVOPACTIKI TGN Kal oUXvOTNTA TToU KaBOPICETaI GTOV TTIVAKA TEXVI-
KWV dedopEVWY Kal 0TnV TTIVOKida TUTTOU TNG GUCKEUAG.

Eival emmiong duvat n Tapoxr peUpaTog uEow yevvnTpiwy, aAAd gival ammapaimTo va dIao@alioTel 6T n IKavotnTa PEUATOG TG
yewnTpiag Ba eival ion A peyaAUTeEPn ammd TV TIUA TOU PEYIOTOU PEUNATOS TPOYOBOTIag TToU avaypd@eTal oTv Tvakida TUTTou
T0U oUYKOAANTH. Ala@opeTikd, dev Ba eivar duvarr n eTmiteuén G ovopaoTkig amédoong Tou auykoANnTA 1j dev Ba eival duvaTh
n Aermoupyia Tou. Mpoooxi! Edv xpnaipooieitar yevwiTpia yia Tnv Tpogodoaia Tou GuykoAAnTr, BeBaiwbeite 6 eivar yeiwpévn
PEOW PIOG OWOTE EYKATEGTNHEVNG EYKATAOTAONG.

H mpida oUvdeong TpEer va ival epodiaapévn e ETAQN Kal TTPOCTATEUTIKG aywyo Kai TO diKTUO TIPETTE! VOl £ival EPOBITHEVO PE
autépam didragn mpooTaciag pe pelua evepyoroinang 16 A. H oAU ouyvh evepyomoinan tng Si1dTagng mpoaTaciag PTopei va
onpaivel 61 n Tapoyr diktlou Tpémel va eEomAIoTEl pe didTagn TpooTaciag ue uwnAdTepo pedua EvepyoToinong.

Qa Tpéel va amro@elyeTal n oUvdeon e Pakpid kaAwdia. EQv xpnaipotololvTal KAIAWSI ETTEKTAONG, TTPETTEN Va £XOUV XWPNTI-
kéTnTa TOUAAYIOTOV ioN e ekeivn Tou KaAwdiou TPOPOdOTING ToU GUYKOAANTH.

H dnuioupyia g katdAAnAng Trapoxrig dikTuou Tpémel va avaTeBei oe egeidikeupévo nAekTpoAdyo. To SikTuo Trapoxrg peupaTog
Ba pémel va avarrTuyBei olpguva pe To TpdTuto EN 60204-1 iy o TTRGTUTION TNG EKGOTOTE XWPAG.

Eykardoraan kaAwdiwv auykéAnang yia ouykdAAnan pe mn uébodo MMA ue kaAuppéva nAektoddia
Mpocoyn! Mpiv ouvdEaete Ta KaAwdia cuykOMnong, BeBaiwdeite 6T 10 Buopa Tou KaAwdiou TPOPOdOGIAG TOU CUYKOANTH £XEl
amoouvdedei amo Ty Trpia.

ZuvdéaTe To Buopa Tou kaAwdiou aTnv TIpida Kai, OTn OUVEXEID, TIEPIOTPEWTE TO BECI6OTPOPA EXPI TEPHO. BeBaiwbeite 6T T0
Buopa dev yNioTpdel Pévo Tou amd T TIPIa.

Ta KaAwdia ouykéAAnang pmmopouv va cuvdeBolv pe dUo TpoTIouG.

KaAwdio pe o@iyktipa eAatnpiou oTov akpodEKTn «-» Kal KaAwdIo Pe Brkn nAekTpodiou aTov aKPOSEKTN «+» 1 avTIOTPOQa.

v mpwtn péBodo, To peyahiTepo pépog TG BepudTnTag Tou Tapdyetal katd T diadikacia cuyk6AAnong amodideTal aTo UNIKG
ouykOMnong kar 81 1o NAekTPOBI0. ZTNV TIEPITITWON TG QVTIOTPOPNG GUVOEDNG, TO HEYaAUTEPO PEPOG TNG BeppOTNTAG TTOU
mapdyetal o Slodikaaia ouykdAnang ameAeuBepwvetal aTo NAKTPOSIO Kai OX1 TO GUYKOAMNUEVO UAIKG.

H emAoyr| TG peBodou auvdeang Ba Tpérel va kaBodnyeital aTmd Tig TEXVOAOYIKEG aTTaITATEIS Kl TIG TTANPOPOPIES TTOU TIapEKOVTA
e 1o NAekTPOSIa. Tn GUYKOAANGN e avTIoTPOQN TIONKGTNTA Sev TTPETEN KABE TUTTOG NAeKTPOdIOU.

Edv kard tn didpkeia Tg Aeiroupyiag epgavioTei aoTabég 160, TTOINEG Kal ) GUYKOAANGN €ival avopoiopopen, aAAdSTe Tnv TToN-
k6TNTa TwV KaAwdiwy CuykGAANGNG Kai §eKIvVATTE §ava Tn GuykoAAnan.

Eykardoraon kaAwdiwv auykéAnang yia n ouykéAAnan pe m pébodo TIG lift (YT-81357, YT-81358)
MpoooxA! Mpiv ouvdéoete Ta kahwdia ouykdAMnang, BefaiwBeite 611 To BUCUA TNG CUOKEUNG €ival ATTOOUVIEDEUEVO OTTO TV

Tipida.

la ™ ouyk6Mnon pe ™ pébodo TIG lift, ouviatdral n xprjon Tou 100k TIG egomhiopévo pe xeipokivnTn BaABida yia To KAgioIo
NG TAPOXAS TTPOCTATEUTIKOU aEPiou. To TOOK TTPETTEI VA GUVOPHOAOYEITAI CUPQWVA LE TIG GUCTACEIG TOU KATAOKEUADTY| TOU TOOK.
TomoBeThoTE éva OWOTA aKOVIoPEVO NAekTpddIo BoA@papiou aTo Took auykdAMnong. Ma va akovioete owoTd 10 NAekTPOSIO,
avaTpEGTE OTIG GUOTAOEIG TOU KATOOKEUAOTH TOU NAEKTPOBIOU Kal TOU TOOK OUykAAANang. ZuvdéaTe To BUaua Tou KaAwdiou 0TV
uTrodoxN TOU GUYKOANTH Kall, 0N CUVEXEID, TIEPIOTPEWTE To De§IdaTPOGa pEXPI TépHa. BeBaiwBeite 611 T0 Buoua Oev yAioTpdel
pévo Tou amd Tnv Tpida. LuvdéaTe To Buoua peupaTog Tou Took TIG aTov akpodEKT «-» kal ouVEDTE To BUOUA Tou KaAwdiou
padag atov akpodEKTn «+». H @idAn aepiou Ba Trpémel va TommoBeTeital ae akAnpr), eTmiTedn kai 0TaBepr EMPAVEID Kal va aoQa-
Aietar évavti avaTpoTig. LUVOEDTE TOV PEIWTAPG KAl TOV METPNTH PoriG aTov KUAIVPO, 0 oTroiog Ba empéwel T puBYIoN Kal TV
av@yvwan Tng POrG TOU TTPOCTATEUTIKOU aEPiou. ZUvdEDTE TOV EUKAUTITO GwAfva agpiou aTmeuBeiag aTov PEIWTAPa TIOU BpioKETal
oTov KUAIVOPO agpiou XPNOILOTIOIVTAG vav TaXUOUVOETHO 1} OQIVKTAPO. ZTPIWTE TOV GQIYKTAPA PE CPKETH dUvapn woTe va
€mTEUXBel pia oQIxT oUvOEDN Kai va Blac@aNioTel 6T 0 EUKapTITOG CwAAvag dev amokoAaTal katd Tn Aeiroupyia. Mnv xpnaigo-
Trolgite UTIEPBOAIKF dUvapn TTou Ba PTTopoUce va TIPOKAAEDE! {NIG OTOV EUKAPTITO OWARva.

ludvrag peragpopds
MPOXOXH! AtrayopeUetal va kpaTare Tov guyKoAMNTH a6 Tn AaBi 1 va Tov kpepdTe ammé Tov IuévTa katd ) didpkeia g ouyKoAMnong.

O ouykoMnTAG €ivar e§oAIoéVOG e IWavTa yia €UkOAN peTagopd. O 1uavTag Ba TTPETTEN VO OTEPEWVETAI GTOV TQIYKTAPA OTO

UTTPOOTIVO Kal OTO TTioW PEPOG Tou GUYKOAANTA. O1 0IyKTrPES BpioKovTal 0To Emavw PEPOG Tou TrEPIBARUATOS TG oUOKeURG. Mnv
OTEPEWVETE TN {Wvn oTn AaBr) Tou GuyKoAANTH.
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Epyaaies auykoAnang

YupBouAég Tou BonBolv aTn ouykGAAnan pe kaAuppévo nhektpddio (uéBodog MMA)

Or em@aveieg Tpog ouykdAnon Tpémel va kabapifovial amd okoupid, ypdco, AddI kai xpwpa. EmAELTe éva nAekTpddio ka-
TaANAo yia To UNIKG TToU TIPOKEITal VO GUYKOANBET. ZuvioTdtal n TTpo-dokipr Tou NAekTpodiou Kal Tou pUBUIoPEVOU PEUNATOG
ouykdMnang a1o amoBANTO UAIKO.

Eqapudate 10 nAektpodio g€ amdaTacn mepitou 2 cm amrd T0 onueio ouykGAMNang, popéaTe T Ydoka ouykOAAnong. 1 ouvé-
€10, T0 NAEKTPIKG T6E0 TTPETTEl var avapAeyei xpnaiuoTolvtag T péBodo amveripa fi emagrg. Eva nAektpiké 16¢o Ba eival opard
péoa amoé 10 Tapdbupo TG Pdokag GuykOANGONG, TO PrKog Tou oTroiou dev TpéTel va eival peyaAiTepo oo 1 - 1,5 @opég Tn
ditueTpo Tou nAektpodiou (II).

H diathpnon Tou owaToU ufKkoug T8gou gival oAU onpavTikn. To uAKog oxeTiCeTal aTevd pe TV Tdon Kai 1o pedpa ouykOMnong.
H péAuvon Twv cuyKoANUEVWY ETIPAVEIWY UTTOPET VO ETTNPEATEN ApvNTIKA TNV TTIOIGTNTA TG OUYKOANGNG.

To nAektp6dio Tpéel va £xel kKAion o€ ywvia 70 éwg 80 poipwv, oe axEon Pe To £TTITEDO GUYKOANGNG, TTPOG TV KaTeUBuvan TG
T0TM0BETNONG TG OUYKOAMNGNG. H algnon Tng ywviag ptropei va mpokaAéael Siappon okwpiag. H ueiwon g ywviag pmopei va
kaTaoTAoel To 1040 aoTadég, ue amotéAeopa T dnuioupyia mTaIAiopaTtog kai v amoduvapwan g auykdMnang (111).

Eivai onpavTiké va Siatnpeitar aTabepd 1o prikog Tou 160U kab’ 6An T didpkela Tng diadikaagiag ouykdAAnang. Kabwg 1o nAektpé-
1o Nibver katd T Sidpkeia Tng diadikaaiag cuykoAANoNG, 0 o@IyKTAPAG Tou NAEKTPOBIOU TTPETTEN VO PEILIVETAI OTABIAKG, WATE TO
UAKOG Tou TAEOU va Trapapével To id1o.

Orav 10 WriKog Tou nAekTpodiou peiwbei o€ TepiToU 5 cm, aTapaTACTE TN CUYKOAANGN Kai avTIKATAoTAGTE TO NAeKTPOSIO WE €va
véo. lNa va oTapaTAoETe T 6UyKOAANGN, amAd amooUpeTe To NAekTPAGIO aTTd TO Onueio CUYKOAMNONG. ZuvIoTaTal va amooTrdTal
70 NAeKTPOBIO OTAdIAKE, AVACNKWVOVTAG TO KAT MAKOG TNG GUYKOAANGNG TIou kaAUTITETaI aTrd okwpia (IV). ‘ETo1 ammogebyovrai ol
TOINIEG KOl 01 TTGPOI OTA TTPOG GUYKOAANGN UAIKA.

[Mpocoyn, 10 cuykoAMnuévo pETaMO kai To NAekTPOBIO ival kauTd. Tnv ETTIOTPWON OKWPIG TTPETTEN VOl AQAIPEITE HOVO AQOU KPUW-
0€l 1) GUYKOAANGN, XTUTTWVTAG TNV EAAQPA pe éva oupi ouykOAAnang. H ouyk6AAnan pmmopei va EEKIVATEI ek VEOU T To anpeio
0TO OTT0I0 TEAEIWAE N TTPONYOUKEVN, APoU BIacPANIOTE] OTI TO OTPWUA OKWPIAG EXEI OTTOHAKPUVOE.

ZuvIoTATCI 1) TOTTOBETNO TOU GUYKOANTH 0€ KaAd agpI{OUEVO, OKIEPS XWPO, HOKPIG aTTO TUXGV EUTIOBIA TIOU MTTOPE] VO TIAPEUTTO-
difouv T por Tou aépa péow Tou UaTAUATOG E§aepIooU Tou auyKOANTH. H atroTuyia e§aepiopol Ba odnyhoel o€ uTrepbépuavon
TWv €5aPTNUATWY TOU OUYKOAANTA Kai €TTakoAoudn avemravopBwrn BAGRN. Katd T didpkeia TG Aeimoupyiag, unv agrivere m ou-
okeu} aTov A0 Kal pnv TV KaAUTITETE pe kouBépTa ) GAAo UANIKG TTou pTTopei va diatapdger v KukAogopia Tou agpa.

YupBoulég Trou BonBolv aTn ouykoAnan pe T péBodo TIG lift pe avapAetn T6Cou pe emaor (YT-81357, YT-81358)

O emaveleg Tpog uyKGAAnon mpémel va kaBapilovtal amd okoupid, ypdco, AddI kal xpwua. ZuvioTdral n TPo-O00KIur Tou
nAekTpodiou kal Tou puBpiopévou pedaTog auykOMnang ato améBAnto uhik6. PopéaTe pdoka ouykéAAnong. TomroBetioTe To
Kepapikd akpo@ualo Tou TIG oTnv em@daveia epyaciag €101 WOTE PEVO TO KEPAUIKG aKPOPUTIO va EPXETAI OE ETAQN WE TNV ETTI-
@avein TTPOG oUYKOAANGN Kal 1o NAekTpAdI0 var BpiokeTal O€ JIKpr aroaTaon. Avoicte T BaABida mpooTateuTikoU agpiou. X
OUVEXEID, YEIPETE TO TOOK OUYKOANGNG TTPOG TNV EMQAVEIN EQYOTIAG ETO1 WOTE VO UTTAPXEN O HETagU Tou nAekTpodiou Kai
NG EMPAVEING. ZNKWATE TOV TTUPCG £T01 WOTE va dnpioupynoei éva kevo Trepitou 2 - 3 mm petagl Tou dkpou Tou nAekTpodiou
kal Tou TTpog auykdAAnan Tepayiou epyaaiag. Oa gekiviael éva nAekTpIkG T6€0. ApoU Eekiviiael To T80, puBpiaTe TV KAion Tou
nAektpodiou. To nAektpddio Tpémel va €xel kAion 70 wg 80 poipeg o€ axéan e To emimedo auyKOANGNG. To nAeKTPIKS 160 Aitdvel
70 UNIKG, BnpioupywvTag pia uypry Aipvn auykGAnang, n oTmoia aTepeoTTolEiTal GTAV APaIPEDET TO T6EO, DNUIOUPYWVTAG PG HOVIHN
ouvdean. Katd tn ouykOMnon AeTtwv UMKy, 6TTwg of Aapapiveg, Ta UAIKG pmropodv va evwBolv wpig pétarro mAfpwang (V).
Kard ™ ouykOMnon @UMwv Téyoug €wg 6 mm, ouvioTaTal n 1po@odoaia Tou ouykoANTIKOU kpapatog uté ywvia 30 polpwy
pog To emimedo auykdAMnang (VII). Tia va ohokAnpwaoete T ouykdAAnan, onkwaoTe T0 100K, dIAKATITOVTAG TO NAEKTPIKG TOG0.
KAeioTe 1 BaABida agepiou.

Mpoatacia amé Bepuokpacia/umeppdprwon

AvegapTnTa amé Tov TPOTo AImoupyiag, 0 ouyKoAANTAG Oev TTPETTEl Vo GUYKOMG e To WEyIoTo pelua oe ouvexn Aeiroupyia. H
TTVOKIGa OVOPAOTIKWY XaPAKTNPIOTIKWY BiVel TIG TINEG PEUMATOG Kal TO TT0000T6 TG 10AETTTNG TTEPIOBOU VIO TV OTTOit O GUYKOA-
Antig pmopei va Aermoupyraer g ao@dAeia. To utréAormo didoTnua Twv 10 AeTrTwv Ba mpéTel va xpnoigotroindei yia Tnv wign Twv
OUOTNUATWY OUYKGAANGNG. H un Trpnon Tou kUkAou epyaaiag Ba evepyotmoiael To cUOTNPA TTPOCTATIAG OTTd UTIEPBEPUavAN.
Tore Ba avdwel n evoeIKTIKA Auyvia pe To aUpBoAo Tou Bepuopétpou kal n guyk6AAnan dev Ba eivail duvarr €wg Tou Ta GUCTHAUOTA
OUYKOAMNTH KpUWaouy.

H ouyv| utrep@dPTWEN TOU GUYKOANTA pTTopei va 0dnyAoel o€ Taxutepn @Bopd r akdun kai o€ BAARN.

YT-81355

Apxég epyaoiag

O ouykoAnTAG puBpiCel autdpata dIGPOPES TTAPAUETPOUG YIa TNV ETTITEUEN KAAWY TTOTEAETUATWY GUYKOMNONG:

HOT START (Ceo exkivnan) - EvOéxeTal va utrdpyer kdmoia Suckohia aTnv évapgn Tou nAeKTpIKOU 850U KaTd TV évapgn TG
diadikaoiag ouykdAAnang. Auté ogeileTal 0T0 yeyovog 6T TOG0 T0 NAEKTPOBIO 600 Kail N TTEPIOyT) ouykOMnang ival kpua. Katd Tnv
€KKiVNan, 0 GUYKOMNTAG eQapudlel aTo NAEKTPADIO EAAPPWS UWNAGTEPO PEUNA aTTd QUTO TIoU €iye PUBIOTE yia TTOAU GUVTOUO
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XPovikd Sidotnua. Auté emTpéTTel TNV EUKOAGTEPN évapgn Tou TGEOU Kal KaBioTd Tnv idia T diadikaaia ouykéAAnang o atabepn.
ARC FORCE (oTaBepotroinan 16gou) - Kard tn didpkeia Tng auykOMnang, 1o nAektpddio kaBodnyeital pe To xépl, Tpdyua Tou
onpaivel 6T N améoTacn PETagy Tou Akpou Tou NAekTPodiou kal Tou onueiou auykdAAnang dev eivar otaBepn. Ma va amogpeuyBei
70 kGMnpa Tou nAekTpodiou katd T didpKela TG GUYKGAANGNG, 0 auykoAANTAG puBpiCel To pelua oTo T6EO.

ANTI-STICK (Aerroupyia kaTd Tou BpoyukukAwpaTog) - EQv 10 nAekTpddio koMAoe povipa katd T dIGpKeia TnG ouykoAAnang,
0 OUYKOMNTAG LEILVEI QUTOMOTA TO PEUNA OE pIa TIUF TTOU EMTPETEN 0TO NAEKTPOSIO va aTroKOANBET aTd TN GUYKOAANGN Kai var
ouveyioel Tn d1adIkacio GUYKOAANGnG.

VRD (ouotnua peiwong 1dong) - Autd 10 0UGTNWO TIPOOPICETaI VIO VO OTTEVEPYOTTOIE TV TIAPOKN PEUUATOG péoa o€ Aiya XIAIOOTA
Tou deutepoAémTou et T auykdAAnan. Eivar emmiong umreUBuvo yia T peiwaon g Téong oTo KaAuppévo NAEKTPOSIO OTO A0QaAEG
€TMiTedO.

0.C. (Beppikr TpooTaaia) — Otav n évdeign Bepuikng TpoaTaaiog atov Tivaka eAéyyou avaper wg «O0.C.» dev gival duvath n
OUVEIoN TNG OUYKOAANanG. H evoeikTikA Auyvia Tradel va avaper autéuata dtav n Beppokpacia TECE! O€ ETITTESO TTOU EMTPETE
TeEpaITépw AImoupyia.

2uyk6AAnan pe m pédodo MMA
NMPOZOXH! Mpiv amd tv évapgn Twv epyaaiwy, diaBAaTe TIg GUMPBOUAEG TToU TTEpIypA@OVTAI OTNV EVOTNTA TwV 0NYIWV XPARONG
«ZUPPOUAEG yia TNV ouyKOAAnGn pe Tn uébodo MMA»

ZuvdéoTe Ta KaAWDIo GUYKOAANGNG 0TOUG OWOTOUG OKPODEKTEG.

LuvdEaTe ToV OQIYKTAPA EATNPIOU 0TO PETAAAIKG PEPOG TOU ECAPTAWATOG TTOU TIPOKEITAI VO GUYKOANBEI. H TTepioxr emagng TTpé-
el va kaBapioTei ammd AGdia, uTroyiég ) GAAoug pUTTIoug TTou UTTOpEI Val TTNPEATOUV TN PO TOU NAEKTPIGHOU.

TomoBetraTe 10 NAekTPOdIO GTO ToOK. MTTopoUv va xpnaiuotmoinBolv kova nhektpodia A nAektpodia pouTihiou. ToTmoBetroTe TO
pn emKaAuppévo Gkpo Tou NAeKTPOdiou aTov aQIYKTAPA. To NAEKTPOSIO TIPETTEN VA OTEPEWVETAI OTO OPIYKTAPA UE TETOIO TPOTIO
WOTE VO PNV WETATOTTICETAI OTO OQIYKTAPA KaTd TN SIGPKEID TG Epyaciag. T ia olayova Tou TOOK UTTGPXOUV EYKOTTEG Yial TV
aKIVNTOTTOINGN TOU NAEKTPOdIOU OTO TOOK.

O 100G Tou NAeKTPOBioU TTPETTEN Vel ETTIAEYETAI AVAAOYT LE TOV TUTTO TwV UAIKWY TIOU TTPOKEITAI v GUYKOAMRBOUV.

Befaiwdeite 611 0 akpodEKTNG YEiwaNG Kai TO NAekTPABIO Eivan amopovwéva PETagu Toug, Sev EpXovTal O€ ETAPN Kai OTI
10 NAEKTPABIO 1} 0 AKPODEKTNG TOU DEV EPYETQI OE ETAPN PE TO TTPOG GUYKOAANGT UAIKO.

ZuvdéaTe T0 QI Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag aTnv TPia nAekTpIKoU dikTUou. MupioTe Tov BIaKATIT OTO THoW PEPOG TNG Hovadag
oTn Béon evepy. - I. O avepioThpag Tou auykoAAnTA Ba evepyotroinBei autdpaTa €Gv n ovada TpEmel va Kpuwael. H evoeIKTIKA
Auyvia Aeimoupyiag atov rivaka eA€yxou Tou auykoMnT Ba avawel kai n TipR Tou pedpatog ouykdAnang Ba epgavioTel otV
086vn. Me 1o koupTr pubpioTe T0 peUpa GuykOAMNGNG avdAoya We Tov TUTTO Kai TO TIAX0G TwV TIPOG OUYKAAANGN UAIKWV OTnV Tre-
pioxn 30 A - 140 A. O1 TuTrikég TIpéG peupatog ouykdAAnang avéhoya pe T SIGUETPO Tou NAekTpodiou TrapouadiGdovTal TapakdTw.

AiépeTpog nAekTpodiou [mm]: Pedpa ouykdAnang [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80- 140

Kahdyre 1o mpdowmd oag pe pdoka ouykGAAnang kai EekiviaTe T ouykdAAnan. lla va SIEUKOAUVETE TV eKKivan Tou NAEKTPIKOU
1650U, PETaKIVAOTE TO NAEKTPGBIO TTPOG TO anpeio amd To otmoio Ba EekivAaer n auyk6AAnan. Agou £pBete o€ emagn Pe To nAe-
KTPOJI0 PE TO UAIKO TIpOG GUYKOAANGN, ONKWOTE Kail yeipeTe eAappd To NAekTpOdIo Kai SiaTnpAaTe To NAeKTPIKG 050 OF 0TABEPD
pAkog. Otav TeAeiwoete, PePaiwdeiTe 6T 0 aKPODEKTNG YEIWANG Kai TO NAEKTPADIO TTOU TTAPANEVEI OTO TOOK Eival ATTOMOVWHEVA
peTagy Toug. Aev Epyovtal o £aQN kal T0 NAEKTPAIO A 0 aKPODEKTNG TOU DEV EPXETAI OE ETTAQN LE TO UAIKS TTPOG GuykOANaN.
AmevepyotroiiaTe Tov auykoANTA oTpépovtag Tov diakdTrm aTn Béan amevepy. - O. Edv eEakolouBeite va akoUTe Tov avepioTrpa
va AeIroupyei kair n evOEIKTIKA Auyviar AeIToupyiag eival akopa avapuévn, onuaivel 61 0 GuykoAMNTAG WUXEN Ta NAEKTPOVIKG OUOTA-
para Kai TN ouvéxela Ba ofAoEr auToépaTa Tov avepioTAPa kal T evOEIKTIK) Auyvia Aertoupyiag. Mnv ammoouvdéete To kaAwdio
Tp0Podoaiag amd Ty Tpia katd T didpkeia auTrAg TG TEPIGBOU. AUTO UTTOPET va 0dNYNHOE! O€ UTTEPBEPHAVAN TwV NAEKTPOVIKWV
T0U OUYKOMNTA. Tar KaAwdia ouykéAAnong umopoUv va amoouvdeBolv. MeTd Ty autépaTn amevepyoTmoinan Tou avepioTipa,
amoouvdéaTe T0 KAAWDIO TPOPOdOTIaG TOU GUYKOANTH Kal, OTN GUVEXEID, TTPOXWPENOTE OTN GUVTAPNON.

YT-81357

Apxés epyaoiag

WELDING (ouyk6AAnon pe n péBodo MMA) - Aeitoupyia ouykOAAnong e KaAuppévo nAekTpodIo.

LIFT TIG (ouykoAAnon pe Tn uéBodo TIG lift) - Aemoupyia ouykdAANong pe pn e0@AekTo NAekTPAOI0 e avagAegn T85ou TTou evep-
yoTToIEiTal Péow agrg

HOT START ({eoTh exkivnon) - Evdéxetar va uidpyer kdmoia duokoAia oTnv évapén Tou nAekTpikoU T6Eou katd Ty évapén Tng
dladikaoiag auykoAAnang. Auté o@eiAeTal aTo yeyovog 6T TOT0 T0 NAEKTPOBIO GO0 Kail N TTEPIOYT) CUYKOMNaNG eival kpua. Katd Tnv
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€KKivnan, 0 GUYKOMNTAG eQapudlel aTo NAEKTPADIO EAAPPWS UWPNASTEPO PEUNA aTTd QUTO TIoU €iye PUBIOTEN yia TTOAU GUVTOUO
Xpoviké didaTnua. Auto emTpéTTel TV eUKOAGTEPN Evapgn Tou 160U Kal kabioTd Tnv idia T Sladikaaia ouykdAAnang o atabepr.
ARC FORCE (ataBepooinan 16¢ou) - Kard m didpkeia Tng ouykOAAnang, 10 nAektpddio kabodnyeital pe 10 xEpI, Tpdyua Tou
onyaivel 6 n omdoTaon petagy Tou dkpou Tou nAekTpodiou Kai Tou onpgiou auykoMnang dev eival aTabepr). Ma va aopeuyBei
70 KOMnpa Tou nAekTpodiou Katd Tn dIGPKEIX TNG GUYKOAANGNG, 0 GUYKOANTAG pubuilel To pelpa oTo T8g0.

ANTI-STICK (Aermoupyia kaTd Tou BpayukukAwpaTog) - EQv 10 nAekTpddio koMAoel povipa katd T SIdpKeia TnG ouykoAAnang,
0 OUYKOMNTAG PEILOVEI QUTOUATA TO PEUA OE HIat TIUF TIOU ETTPETEI 0TO NAEKTPADIO va ammokoAAnBei ammd T ouykdAAnan kai va
ouveyioer T diadikaaio ouykéAAnang.

VRD (oUoTnua peiwong 1dong) - Autd 1o oUoTnua TTPOORICETaI yIa VO aTTEVEPYOTIOIEi TV Trapoy T peUpaTog péoa ot Aiya xINioaTd
T0U GEUTEPOAETITOU WETG T oUYKAAANaN. Eival emiong utretBuvo yia T peiwon T T8ong 010 KaAUPPEVO NAEKTPOBIO OTO A0PAAEG
€mimedo.

Z0ppRoho Beppokpaaiag (Bepuikiy TpooTacia) - Edv n évdein Beppikrig mpooTaaiag (k) eivar avappévn oTnv 086vn ToU GUyKoA-
Anr, Gev givar duvath n ouvéxion Tng ouykGAAnang. H évdeign Tradel va avaper autépata étav n Bepuokpacia méael oe eTiTedO
TIoU EMTPETTEI TTEPAITEPW AEITOUPYiQL.

2uyk6AAnan e tn pébodo MMA
MPOZOXH! Mpiv amé v évapén Twv epyaciwy, diaBaaTe TIg CUPPBOUALG TTou TrEpIypd@ovTal aTNV EVATNTA TwV 0dNYIWY Xprang
«ZUMPOUAEG yia TNV ouyk6AAnon pe Tn PéBodo MMAY.

TuvdéaTe Ta KaAWdIa GUYKGAANGNG 0TOUG OWATOUG OKPODEKTES.

YuvdEaTE TOV OQIYKTAPA EAaTNpiou aTo PETAANIKG PEPOG TOU EapTAUATOG TToU TIPOKEITal va GUYKOAANBEL. H Trepioxr) emagng mpé-
el va kaBapiaTel amd Addia, utroyiEg i GAAoug pUTTOUG TToU TTOpE va ETTNPEATOUV Tr PO TOU NAEKTPITNOU.

TomoBetrhaTe 10 NAeKTPOAIO 0TO TOOK. MTTOPOUV VO XpnaiotrolodvTal Koivd nAektpodia pouTiAiou f kuTTapivng. ToTmoBetrhoTe TO
un emKaAUPpEvo dkpo Tou NAekTpodiou oTov OPIYKTAPA. To NAEKTPOBIO TTPETTEI VO OTEPEWVETAI GTO OPIYKTAPA HE TETOIO TPOTIO
WOTE VO NV UETATOTTICETaI OTO OQIYKTAPA KaTd TN SIdpKeIa TG Epyaciag. X Wia olayova Tou TOOK UTIAPXOUV EYKOTTEG yia TV
akivnToTroinan Tou NAEKTPodiou GTO TOOK.

O 10m0g Tou NAekTpodiou TPETEN va emAEyeTal avaAoya e TOV TUTTO Twv UNIKWY TToU TTPOKEITaI va GUYKOAAnBoUv.

BeBaiw0eite 611 0 akPOBEKTNG Yeiwang Kkal To NAEKTPASIO ival aTropovwpéva petagl Toug, Sev EpyovTal o€ A Kai Ot
10 NAeKTPOBIO ) 0 AKPOBEKTNG TOU BEV EPXETAI TE ETTAPN E TO TTPOG GUYKOAANGN UAIKO.

TuvdéaTe To QI Tou kawdiou Tpo@odoaiag oTnv TPIa NAEKTPIKOU dIKTUOU.

l'upioTe Tov dlakdTn 0T THoWw PEPOG TNG Hovadag ot Béan evepy. - |. O avepioTipag Tou cuykoAAnTr Ba evepyotoinBei au-
TOpaTa €QV N povAda TPETEN Va KPUWOEL MPETTEN var TTEPIPEVETE TTEPITTOU 3 GEUTEPOAETITA YIal va CEKIVATE! TTARPWG N GUOKEUN.
Xtnv 086vn Tou auykoAAnTA (Il) Ba epgavioTei To pedua ouykdMnang ato Tedio (j), n povada (f) kai o TpdTOg AciToupyiag (a) A
(b). Morwvtag auvTopa 10 KOUPTT TTOAAATTAWY AEITOUPYILV EVOAAGCGOETE TIG TIOPAMETPOUG TOU GUYKOAANTH, EVW) TTEPIOTPEPOVTAG
T0 KOUTT pUBICETE TV TR TG emAeypévNG TIapapéTpou. Mpiv amd Tv évapen Twv £pyaciwy, TPETEN va puBPIoTOV of TIapd-
peTpol ouykAAANong. Ma va 10 kAveTe auTO, TATAOTE CUVTOPA TO KOUWTTT TTOAGTTAWY AEITOUPYILOV Yia va eTAECETE TN AeiToupyia
HOT START, 10 oUpBoAo (g) Ba eupaviaTei aTnv 086vn Tou ouykKoAANTA. Edv eugaviletal n povéda (d), eivar Suvath n puBuion
Tou pedpatog e Aermoupyiag HOT START atnv mepioxr} 0 % - 10 %, evw edv epgaviletal n povada (e), eivar duvath n pubuion
T0U Xpdvou Bepunig exkivnong otny epioxr) 0 — 1.0 s. £ ouvéxela, emAégTe T Acmoupyia ARC FORCE miédovtag oUviopa 1o
koupTri TTOAMaTAWv Aeimoupyiwy, To aUpBodo (i) Ba eupavioTei aTo cuykoAANTH. Edv epgavietar n povada (d), eivar duvarh n
puBuion Tou peupatog T65ou atnv Tepioxr 0 - 10%. Mpiv amd T ouykéAAnon, puBuioTe T Aeioupyia GuykGAANGNG TTaTWVTOG
yia Aiyo 10 koupTr TToMatAwv Aeiroupyiwv. Otav oty 086vn eugaviletal To oUPPOAO (a), anuaivel 6T €xel mAeyei n AsiToupyia
ouyK6Anong pe Tn péBodo MMA. Ze autr T Aeimoupyia eival duvath n evepyotoinan g Aeimoupyiag VRD. Tia va evepyotroioete
1n Aeimoupyia VRD, TaTAOTE KaI KPOTAOTE TIATNUEVO TO KOUUTTi TIOAMOTTAWY AeiToupyiwv yia Trepitou 5 Seutepdeta. O Qutiopdg
Tou aupBoAou (h) aTnv 086vn uTrodeikvUer 6T N AeiToupyia eival evepyotroinuévn. ZTn Aeiroupyia auykOAnang pe 1n péBodo MMA,
TEPIOTPEPOVTAG TO KOUWTT TTOAATTAWV A€ToupyIwy, pUBIoTE T peUpa ouYkGAANGNG avaAoya WeE Tov TUTTO Kai TO TIAK0G TwV TTPOG
ouyk6AAnan ulikwv aTtnv Trepioxr} 40 A - 180 A. H pUBpion Tou peupartog ouykdAnong Ba eugaviaTei ypa@ikd (c), Ba eupavioTei
n povéda (f) kai n i Tou pelpatog ouykdAnang ato Tedio (j). O TUTTKEG TIHEG pEUPATOG GUYKOAANGNG avaAoya We T BIGUETPO
T0U NAekTpOdiou TTaPOUCIAZoVTaI TIAPAKATW.

AiGpeTpog nAektpodiou [mm]:

Pelpa ouykéMnong [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120 - 200

KaAOyre 10 Mpoéowd oag e pdoka cuykOAnong kar EekivijaTe T auykOAANnan. Ma va dIEUKOADVETE TV eKKivan TOu NAEKTPIKOU
T6¢0U, PETAKIVAOTE TO NAEKTPOBIO TTPOG To oNpEio amd To omroio Ba Eekiviael n auykOANan. Agol £pBeTe o€ ETOQR E TO NAEKTPO-
10 Pe 10 UAIKG TTpOg GUYKOAANGN, ONKWOTE Kal YEipeTe EAa@pd To NAekTpOdIO0 Kail SIoTnPraTE TO NAEKTPIKG T6E0 0€ aTaBEPS PKOG.
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Orav TeAeiwoete, PeBaiwdeiTe 6T 0 aKPODEKTNG YEIWONG Kai TO NAEKTPODIO TIOU TIOPAKEVEI GTO TOOK EVaI ATTOPOVWHEVA ETALU
T0UG. Aev EpyovTal O€ ETTAQN Kal T0 NAEKTPOBIO 1) 0 AKPOBEKTNG TOU deV £PXETaI OE ETTAQN ME TO UAIKG TTPOG GUYKOAANDN. ATrevep-
YOTTOIAGTE TOV GUYKOANTH OTpé@ovTag Tov SiakdTrTn otn Béon amevepy. - O. Edv e€akohoubeite va akoUTe Tov avepioTipa va Ael-
ToUpYEi kai 1) eVOEIKTIKN) Auyvia AeiToupyiag eival akopa avaupévn, anpaivel 0Tt 0 auykoMnTAg wixel Ta NAEKTPOVIKG GUGTAPATO KAl
oTn ouvéyeia Ba oBAoel auTopaTa ToV avepIoTAPa Kal TN EVOEIKTIKY Auyvia Aeioupyiag. Mnv amoouvdéete To KaAwdio Tpo@odoaiag
amd v mpida katd Tn GidpKeia auTAG TG TTEPIGAOU. AUTO UTTOPET VOl 0dNYHOEl € UTTEPBEPUAVAN TwV NAEKTPOVIKWV TOU GUYKOA-
AnA. Ta kaAwdia cuykéAAnong pmopoUv va amoouvdeBolv. MeTd Ty autduaTn amevepyoTroinan Tou avepioTipa, amoouvdéaTe
70 KAAWBIO TPOYODOTIAG TOU GUYKOAANTH Kal, OTN GUVEXEID, TTPOXWPACTE OTN GUVTAPNON.

ZuykoAAnon pe n péBodo TIG lift
MPOZOXH! Mpiv amé v évapén Twv epyaciwv, diaBdaTe TIc CUMBOUALG TTou TrEpIypd@OVTal OTNV EVATNTA TwV 0dNYIWV XpRoNS
«ZUPPOUAEG yia TNV ouyKOANGn pe Tn pébodo TIG lifty.

ZuvapuoloyAoTe TN Pn avaAwaliun umodoxr NAEKTPOdiwvV GUPQWVa UE TIG CUOTAOEIG TOU KATAOKEUOOTH TNG UTTOd0XNG. ZUvdéaTe
10 Buopa Tou KaAwdiou TNV TPIda Kal, GTN COUVEXEI, TIEPIOTPEWTE TO BeCI6aTPOPa PéXPI TEPA. BeBaiwbeite 61 To BUopa dev
yNioTpder pévo Tou amé Ty Tpila. ZuvdéaTe To BUoua pedpaTog Tou Took TIG aTov aKPOdEKTN «-» Kal GUVOEDTE TO BUaHa TOU
kaAwdiou padag aTov akpodEKTn «+». TomroBeTaTe T0 NAekTPABIO aTTd BOAPPANIO 0TO GWwHa ToU TooK TIG. ZuvdEDTE TOV OQIVKTH-
pa ehaTnpiou aTO PETAANIKG PEPOG TOU EEPTANATOG TTOU TIPOKEITal v oUykoANBei. H Trepioyn emagrg Tpémel va kabapiaTei ammd
A&dia, ptroyiég i} GAhoug pUTTOUG TTOU PTTOPET VO ETTNPEATOUV Tr PN} TOU NAEKTPIOHOU. ZUVOEDTE TOV EUKANTITO CWAVa agpiou
ameuBeiag oTov pelwTipa Tou Bpioketal aTov KUAIVOPO agpiou XpnoIHOTIoIVTAG €vav TaxuoUvdeouo fi ogiykTApa. PubpioTe
NV €mMBuuNTY TTiEDN TPOCTATEUTIKOU aEpiou aTov puBIaTH PIGANG SiaBddovTag Tnv TR amé To pavéueTpo. BeBaiwbeite o1 0
0KPOBEKTNG YEIWANG Kal TO NAEKTPOBIO Eival aTropovwpEVa PETASD TOUG, SEv EpXOvTal OE QPN Kai 6T TO NAEKTPODIO0 ) O
OKPOBEKTNG TOU DeV EPXETQI € ETTAQI PE TO TTPOG CUYKOAANGN UAIKO. Zuvd£aTe TO QIG TOU kahwdiou Tpo@od0oaiag aTnv il
nAekTpIkoU dikTuou. MupioTe Tov dlakdTTTn 0To oW PéPOG TNG Hovadag oTn BEon evepy. - I. O avepiotipag Tou GuykoMnTH Ba
evepyotroinBei autépata eav n povada Tpémel va kpuwakl. XTnv 086vn Tou cuykoMnT (1) Ba epgpaviaTei To pedpa cuykdAAnong
oto medio (j) kai o TpdTog Aeimoupyiag (a) i (b). MaTwvTag alviopa To koupTr TTOAMATTAWY AETOUpPYIWY EVOAATTETE TIG TIapaé-
TPOUG TOU GUYKOAANTH, EVW TTEPIOTPEPOVTAG TO KOUNTT pUBiCETE TNV TP TNG EMAEYPEVNG TIapapéTpou. Mpiv ard Tn GuykGAAnan,
puBuioTe TN Aeimoupyia auykOAMNang TaTwvTag yia Aiyo To koupTr TToAaTAWY Agimoupyiwv. Otav atnv 086vn eugavioTei 1o oUp-
Boho (b), onuaivel o1l Exel emAeyei n Aeimoupyia ouykdAnang TIG LIFT, 16te, TepioTpEQovTag TO KOUUTT TTOAMOTIAWY AEITOUpyIWwY,
puBpioTe 10 pelpa auykOAANang Tou eival katdAANAo yiar Tov TUTTO Kai T0 TIAX0G Twv TTPOG GUYKOAANGN UAIKWY atnv Trepioxn 10
A- 180 A. H pUBpion Tou pedparog ouykdMnong Ba epgavioTei ypagikd (c), Ba epgaviotei n povada (f) kai n 1A Tou pedpaTog
ouykdMnang ato medio (j). Or TuTrkéG TIPEG Yia To peUa auyKGAAnang kai T porj agpiou avaoya pe T SIGPETPO Tou NAeKTPOdioU
Kail TO TTAY0G Tou TTPOg GUYKGAANGN UAIKOU KaTd Tn ouykoAAnon avoeidwrou xaAupa TTapouaiddovial TrapakaTw.

Néxog uhikoU [mm]: A'déggggmﬁﬁ]ﬁou Am“iggﬁ;z\g([%\m"'(oa PeUpa auykoMnang [A] Por agpiou [ / 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
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Kahdyre 1o Tpdowd oag pe péoka cuyk6AAnonG Kai &ekivioTe T ouykeAAnon. Avoi¢Te T BaABida mpoaTareuTikou agpiou. Metd
amd epitTou 2 GeuTePOAETIT EQaPUOTTE TO TOEO PEPVOVTAG TO NAEKTPADIO BoA@papiou ot emagn Ye T0 TPOG GUYKOAANGN UAIKG
KQl 0T OUVEXEID OVAONKWVYOVTAG TO O aTmOaTac TTEpiTTou 2 - 3 mm yia va evepyotroinBei 1o 16¢0. OBnyAOTE TO TOOK HE OUVEXN
Kivnon katd prkog oAokAnpNng ¢ auykOAAnong, diatnpwvrag 1o 16¢0 aTabepd. Ma va 0AOKANPWOETE T GUYKOAANGT, CNKWOTE TO
100K, OlakoTTovTag 10 T6¢0. KAcioTe Tn BaABida agpiou. Otav TeAeinoeTe, BeBaiwbeite 6T 0 akpodEKTNG yeiwang kai To NAekTpddI0
TT0U TIOPAPEVE! OTO TOOK €ival aTTopovVWpEvVa PETatU Toug. Aev €pyovTal o TTagr Kai To NAEKTPOBIO A 0 aKPOdEKTNG Tou dev Epye-
11 O€ ETTOQr PE To UNKG TIpog ouykOMnan. AtevepyoTroifaTe Tov ouykoAMnTr aTpé@ovtag Tov diakdtn oTn 6¢on amevepy. - O.
Edv akoUte akéua Tov avepioThpa va Aeitoupyei, auté onuaivel 6T o cuykoAANTAPaG WUXel Ta NAEKTPOVIKA, Kail JETd Ba atrevepyo-
TTOINOEI QUTOPATA TOV AVEPIOTAPA Kal TNV 086vn Tou GUYKOANTIKOU InxavAuaTtog. Mnv amoouvdéete To KaAwdio Tpogodoaiag amd
v Tpida katd Tn G1dpKeIa aUTAS TG TTEPIGdOU. AuTé uTTopei va odnyriael ae UTIEPBEPUAVAN TwV NAEKTPOVIKWY TOU GUYKOAANTH.
Ta kaAwdia ouykdAAnang pmopoUv va amoouvdeBolv. MeTd TV auTdUaTN aTTEVEPYOTTOINGN TOU OVEUIOTAPA, ATTOCUVOEDTE TO
kaAwdio Tpo®od0aiag Tou CuykoANTH Kal, 0T GUVEXEID, TIPOXWPRAATE GTN GUVTAENON.

YT-81358
Apxé epyaaiag

STICK (ouykoAnon pe T pébodo MMA) - Aeimoupyia auykOMNoNG pe kaAuppévo nAekTpodIo.
LIFT TIG (ouykéAAnon pe tn pébodo TIG lift) - Aeiroupyia auykéAMnang pe pn Aiaipo nAektpddio pe avagAegn 165ou emaeng.
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HOT START ((eoth exkivnon) - Evdéxetar va utrdipyer kdmoia duokoAia aTnv évapén Tou nAekTpikou T6Eou katd tv évapgn Tng
dladikaoiag auykdAAnang. Auté o@eiAeTal aTo yeyovog 6T TOT0 To NAEKTPOBIO 600 Kal N TTEPIOYT) OUyKOMNanNG eival kpua. Katd Tnv
€KKivnan, 0 GUYKOMNTAG eQapudlel aTo NAEKTPABIO EAAPPWS UYPNAGTEPO PEUA aTTd QUTO TToU €iYe PUBIOTEN yia TTOAU GUVTOUO
XpovIké SidaTnua. Auto emTpéTTel TV EUKOAGTEPN Evapgn Tou 160U Kal kaBioTd Tnv idia T Sladikaaia ouykdAnang o atabepr.
ARC FORCE (otaBepotoinan 16¢ou) - Kard m didpkeia Tng GuykOAANong, 10 nAektpddio kaBodnyeital pe 1o XEpI, Tpdyua TTou
onpaivel 61 N améoTacn PeTagy Tou Akpou Tou NAeKTPOdioU kal Tou anyeiou auykdAAnang dev eival oTaBepn. lMa va amopeuyBei
70 kMnpa Tou nAekTpodiou Kard T didpKela TG UYKGAANGNG, 0 GUykoAANTAG puBpiCel To peliua oTo T6¢0.

ANTI-STICK (Aerroupyia katd Tou BpayukukAwpaTog) - EQv 10 nAekTpddio koMAoE povipa katd T didpkeia TnG ouykoAAnang,
0 OUYKOMNTAG PEILDVEI QUTOUATA TO PEUA OE HIat TIUF TIOU ETTTPETEI 0TO NAEKTPADIO va atmokoAAnBei ammd T ouykdAnan kai va
ouveyioel T S1adIkacio GuyKGAAnang.

VRD (oUoTnua peiwong 1dong) - Autd To oUoTnua TTPOORICETaI I VO ATTEVEPYOTTOIET TV TIapoy T PeUPaTog péaa ot Aiya XINoaTd
TOU GEUTEPOAETITOU METG T oUYKOANGN. Eival emiong uteuBuvo yia T peiwon TG Tdong 070 KAAUPHEVO NAEKTPOBIO OTO AOPAAEG
€mimedo.

DC PULSE (maApikd pedpa) — Acitoupyia ouykdMnong pe maAuikd pedpa. To pelpa Trou xpnoiuoTroleital evaAGooeTal Petagu
XapnAwv Kai kopugaiwy emmmmédwv. AicukoAdver T emiTeugn ouykOMnong pe kavovikd oxfua kar AeTrTokpuaTaAAkn dopr), e5a-
Aeigel Ta mToINiouara TG ouykOMnang kar augdvel Tnv avtoxr| NG oUvdeang oTn BeppIki pnypaTwon.

PFC (816pBwaon ouvTeAeoTr 10X00G) - ZUOTNUO TIOU BEATIWVEI THV OIKOVOUial TNG XPrioNG EVEPYEIDG.

«-EH» (Beppixi mpoaTacia) - Eav n évdeign Bepikng TpoaTtaaiag pe v évdeign «-EH» avaBoaprivel atnv 086vn Tou cuykoAAnTA,
dev eivar duvath n auvéyion g ouykdMnaong. H évdeign madel va avaBel autéuata étav n Beppokpacia TéGEl o€ TTITESO TTOU
ETITPETTEI TIEPAITEPW AEITOUPYiaL.

2uyk6AAnan pe m péodo MMA
MPOZOXH! Mpiv amé v évapén Twv epyaciwv, diaBdaTe TIc CUMBOUALS TTou TrEpIypd@OVTal aTNV EVATNTA TwV 0dNYIWY XpRoNg
«ZUPPOUAEG yia TNV ouyKOAAnon pe Tn uéBodo MMAY.

ZuvdEoTe Ta KaAWBIX GUYKOAANGNG OTOUG OWOTOUG OKPODEKTEG.

ZuvdéaTe Tov OQIYKTAPA EAATNPIOU 0TO PETAAAIKG PEPOG TOU ECAPTAWATOG TTOU TIPOKEITAI VO GUYKOAANBE. H TTepioxr emagng TTpé-
el va kaBapioTei ammd AGdia, PTroyiég ) GAAoug pUTIoUg TTou UTTOpEi Var TTNPEATOUV TN PO TOU NAEKTPITHOU.

TomoBetraTe 10 NAeKTPOdIO 0TO TOOK. MTTOPOUV Va XpnaolotrolodvTal Koiva nAektpodia pouTiAiou f kutTapivng. TomoBetraTe To
pn emKaAuppévo Gkpo Tou NAeKTPodiou aTovV OQIYKTAPA. To NAEKTPOSIO TIPETTEN VA OTEPEWVETAI GTO GPIYKTAPA UE TETOIO TPOTIO
WOTE VO PNV WETaTOTTICETAI OTO OQIYKTAPA KaTd TN SIdpKEIa TG Epyaciag. T pia olayova Tou TOOK UTIAPXOUV EYKOTTEG Yial TNV
aKIVNTOTIOINGT TOU NAEKTPODIOU GTO TOOK.

O 100G ToU NAeKTPOBioU TTPETTEN val ETTIAEYETAI AVAAOYT LE TOV TUTTO TwV UAIKWY TTOU TTPOKEITaI Ve GUYKOAMRBOoUV.

Befaiwdeite 611 0 akpodEKTNG YeiwaNG Kai TO NAekTPOBIO Eivan amopovwéva PETagu Toug, Sev EpXovTal O€ ETAPN Kal OTI
10 NAEKTPOBIO 1} 0 AKPOBEKTNG TOU eV EpXETaN OE ETAPN JE TO TTPOG GUYKOAANGN UAIKO. ZUvEDTE TO QI TOU KaAwdiou Tpo-
@odoaiag oTnv TPiCa nAekTpIKOU BikTUOU. ['UpioTE TOV BlaKOTITN OTO oW PEPOG TG Hovadag oTn Béan evepy. - |. O avepioThpag
TOU GUYKOMNTA Ba evepyoTroinBei auTépaTa edv N povada TEETTEN va KpUWOEL MpETTEn va TrEILEVETE TTEpITToU 3 SEUTEPOAETITA YiaK
va §ekivioel TApwg n ouakeun. Mpiv Eekivijaete Ty epyaaia, puBuioTe Tov TpOTIO A€IToUpyiag Kal TIG TTAPApETPOUG GUYKOAAND-
ong. H evdeikTiki Auyvia atov Trivaka eAéyxou Ba avawel yia va utodeifel v TeAeuTaia pubuiopévn Asimoupyia ouyk6AAnong kai
n 066vn (1) Ba eppavioer v TP Tou peduaTog ouyk6AAnong ato Tedio (a) kai Tn povada pedpatog ouykdAAnong (b). MarrioTe
olvTopa T0 KoupTTi Aeitoupyiag pe To Tpiywvo TTou deixvel TPog Ta kdTw, BETovtag T Aeitoupyia ouykoAAnT oe STICK. Otav
avaper n evoeikTikr Auyvia pe v évdeign STICK, onpaivel 611 0 auykoAnTAg Bpioketar o€ Asimoupyia auykdAMnang MMA. TMepi-
oTpépovTag 1o KoupTTi TTOAaTTAWY Aeiroupyiwy, pubpioTe To pedpa ouykdAAnang avaAoya We Tov TUTIO Kal TO TIAXOG TwV TTPOG
ouykdMnan uhikwv atnv TrepioxA 10 A - 200 A. O1 TuTTikEG TIUEG peUpaTog ouykdAAnang avaloya pe Tn SIGETPO Tou NAekTpodiou
TIAPOUCIALOVTal TTAPOKATW.

AiépeTpog nAekTpodiou [mmy]: Pedpa ouykdAnang [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80- 140
4 120 - 200

[a va evepyoTToInoETe 1) va atrevepyotroINoeTe Tn Aeimoupyia VRD, TratrhoTe, KpathoTe TTAThUEVO Yia TIEPITTOU 3 EUTEPBAETTTA Kal
0Tn ouvéxela agraTe To kKoupTri Aemoupyiag pe v évdeign MENU. O @uwrioudg Tou aupBdlou (c) otnv 086vn utrodeikviel 6T n
Aermoupyia eivar evepyorronpévn. ‘Eva oOvopo mdmpa Tou kouptmod MENU emmpémel Tnv evaAAayr Twv TTapapETpwY Tou ou-
YKOMNTA, v N TTEPIOTPORH TOU KOUWTTIOU TTOMATTAWV AeIToupyIwV ETITPETEI TN PUBHICH TNG TIMAG TG ETTIAEYUEVNG TIOPAPETPOU.
Tumog nAekTpodiou - To aUpBoAo (g) Ba avéyer aTnv 086vn, TEPIOTPEPOVTAG TO KOUTT TIOAAATTAWY AeIToupyiwv ETAESTE TOV TUTTO
nAektpodiou aTo Tedio (a): E10: HAektpddio kuttapivng E6010, E13: HAektpddio poutiAiou EEB013, E18: AAkaAiké nAektpddio
E7018. PeUpa tng Aemoupyiag HOT START- To aUpBoho (d) kai n povdda (e) Ba avawouv atnv 086vn, yupiloviag 10 KoupTr

A P X | K E ¥ OAHT I E % 175



GR

moAaTAWV Agioupyiwv pubpioTe Thv Tpéxouaa TIuA oTo Tedio (a) atnv epioxn 0 % - 50 %. Xpdvog Tng Aemoupyiag HOT START
- Xnv 086vn Ba avawel To oupBoho (d) kar n povdada (f), aTpépovtag To koupTr TOAaTTAWY A€iToupyiwv puBuioTe To Tredio (a) o€
pia i xpdvou atnv epioxn 0's. - 2 s. Pedpa 16¢ou Tng Aemoupyiag ARC FORCE - Ztnv 086vn Ba avdwel To aUpBolo (g) kai (e),
yupilovtag To KoupTTi TTOAGTIAWY A€Imoupyiwv pubpiaTe Ty TiuA peduatog oTo Tredio (a) atnv epioxn -15 % - +15 %. kaAUyre T
TPOCWTO 060G e T Pdoka ouykdAnang kai §ekivijoTe T ouykdAnan. Ma va SIEukoAUVETE TV eKKivnan Tou NAEKTPIKOU TOGOU,
PETAKIVAOTE TO NAEKTPODIO TTPOG TO ONeio amd 1o otmoio Ba Eekiviael n auykOAANan. Agou £pBete o€ eTTaQn pe To NAEKTPADIO e
10 UNIKG TTPOG OUYKOAANGN, OnKWaTe Kai yeipeTe eAapd 10 NAekTpOdIo Kai dlatnpriaTe To NAEKTPIKG T6G0 ot aTaBePd prikog. Otav
TeAeinoeTe, BePaiwbeite 611 0 aKPOGEKTNG YeiwaNG Kal To NAEKTPGDIO TIOU TTAPAWEVEI OTO TOOK Eival ATTOPOVWUEVT PETAEU TOUG. Agv
£pyovTal o€ ETQR Kol To NAEKTPOBIO 1} 0 OKPOBEKTNG TOU BEV EPXETAI OE ETTAQY) PE TO UNIKG TTPOG GUYKOAANGN. ATrevepyoTroinoTe
TOV OUYKONNTH aTpépovTag Tov BiakdTr o Béon amrevepy. - O. EQv akoUTe akdua Tov avepioTApa va AEIToupyei, autd anuaivel
611 0 ouyKoMNTAPAG WUXE Ta NAEKTPOVIKG, Kal PETG Ba aTTevepyoTTOIaEl quTOHATA TOV avepioTpa. Mnv amroguvdéeTe To KaAwdio
TpOPodoaiag atmd Ty Tpia katd T didpkeia auThg TG TEPIGBOU. AUTO UTTOPET va 0dNYNOE! OE UTTEPBEPHAVON TWV NAEKTPOVIKWV
T0U OUYKOMNTA. Tar kaAwdia ouykdAAnong utmopouv va amoouvdeBolv. MeTd Tv autépaTn ammevepyoTroinan Tou avepioTipa,
amoouvdéaTe T0 KAAWBIO TPOPOdOTIAG TOU GUYKOAMNTH Kal, OTN GUVEXEID, TIPOXWPAOTE OTN GUVTAPNON.

2Uuyk6AAnan e tn pébodo TIG lift
MPOZOXH! Mpiv amé v évapén Twv epyaciwy, diaBaaTe TIg CUMPBOUALG TTou TrEpIypd@ovTal aTNV EVATNTA Twv 0dNyIWY Xprong
«ZUMPOUAEG yia TNV auykOAnon We T pébodo TIG lifty.

TuvapuoloyAaTe T pn avaAwoiun utmodoxr NAEKTPOdiwv GUNQWVA PE TIG CUCTATEIG TOU KATAOKEUAATH TG UTTOSOKNAG.
YuvdéoTe To BUopa Tou kaAwdiou aTnv TIPICa Kal, OTN CUVEXEID, TIEPIOTPEWTE TO DeI6OTPOPA UEXPI Tépa. BePaiwbeite 61 T0
Buopa dev yhioTpdel pdvo Tou amod TV TIpIa.

YuvdéaTe To Buopa pedpatog Tou TooK TIG aTov akpodEKTN «-» Kal UVOEDTE TO BUCHA TOU KaAWDIOU PAJAG OTOV OKPOOEKTN «+.
TomoBetraTe T0 NAeKTPODIO AT BOAPPANIO 0TO GWUa Tou TooK TIG. ZuvdéaTe Tov GQIYKTAPa EAaTPioU OTO LETAAAIKG HEPOG TOU
e€aptuaTog ou TPOKEMal va auykoAnBei. H mepioxr emagig mpémel va kabapioTei amd Addia, pmmoyiég rj dAAoug pUTroug Trou
UTTOpEN va €TTNPeGOOUV Tr Por} Tou NAEKTPIoHOU.

ZuvdEaTe ToV EUKAPTITO GWARVa aEPiou aTTeuBEiag OToV PEIWTAPA TIOU BPICKETAI GTOV KUAIVOPO 0EPIOU XPNGILOTIOIWVTAG Evav Ta-
XuoUvdeapo 1} oiykthpa. PuBpioTe Tnv emBupnTr Tieon mpoaTaTeuTIKOU aepiou aTov puBpIoTA GIGAng diaBadovtag Ty TiuA aTod
70 pavopeTpo. BePaiwBeite 6T 0 akPoBEKTNG Yeiwang Kail TO NAEKTPOSIO Eival amopovwpéva PETagl Toug, Sev Epxovtal o€
€maQn Kol 071 To NAeKTPAS10 /) 0 OKPOBEKTNG TOU BEV EpXETaI OE ETTAPN E TO TTPOG CUYKOAANGN UAIKG. ZUvOEDTE TO QIG TOU
kaAwdiou Tpo@odoaiag aTnv TPICa NAEKTPIKOU BIKTUOU.

l'upioTe TV DIOKOTITN OTO TTOW PEPOG TG Hovadag ot Béan evepy. - |. O aveuiotipag Tou ouykoAAnTA Ba evepyorroinBei au-
TépaTa €dv N povada TPETEl va Kpuwaoel. MpEmel va TepIPEVETE TTepiTTou 3 SEUTEPOAETTTA Yial va EEKIVATE! TTARPWG N GUOKEUR.
Mpiv gexivioeTe TV epyaaia, pubuiaTe Tov TPATTO AeIToupyiag kai TG TTApaPETPOUG GUYKOAANGNG. H evoeIKTIKA Auyvia aTov Trivaka
ehéyyou Ba avdwer yia va utrodeicel T puBuiopévn Aeimoupyia ouykoAAnang kai n 08évn (1) Ba epgavioer Tv Tipr Tou PEUPATOG
ouykdMnang aTo Tedio (a) kai T povada pedpatog cuykoAAnong (b). MarroTe aUviopa T0 KOUKTI AEITOUPYIag WE TO TPiywVO TTou
deixvel Tpog Ta kaTw, BETovTag TN Aermoupyia ouykoMnm o€ LIFT TIG. Otav avaBel n evoeiktikr Auyvia pe mv évdeign LIFT TIG,
onyaivel 611 0 cuykoAANTAG Bpioketal oe Aeiroupyia auykdAAnang pe T pébodo TIG Lift. MepioTpé@ovTag 1o KoupTri TTOAMATTAWY
Aeimoupyiwv, puBpioTe 1o pelpa ouyKOAANGNG avaAoya e Tov TUTTO Kal TO TIGXOG TOU TIPOG GUykAAANGn uhikoU oTnv mepioxr) 10
A-200A. O1 Tutrikég TIEG yia To pelpa ouykGAAnaNG kai Tn por} TTpooTaTEUTIKOU aEpiou avaAoya pe T SIGUETPO Tou NAekTpodiou
BoAgpapiou kai To TIEX0G TOU TTPOG CUYKAAANGN UAIKOU KaTd Tn ouyKOAAnGn avogeidwrou xaAupa apoucidlovTal TapakaTw.

NidpeTpog oUYKOMNTIKOU

Méyxog uhikod [mm]: AidueTpog nAekTpodiou [mm] Kpdyiatog [mm] Pelua auykéAAnang [A] Por agpiou [ / min]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Kd&Be oUvTopo TaTnua Tou kouptriou Aeimoupyiag pe tnv évdeign MENU aAGCel Tig TToapapéTpoug TOU GUYKOANTH, EVW) N TEPIOTPO-
@r TOU KOUMTTIOU TIOMATTAWV AEITOUPYILV ETITPETTEN TN PUBHION TNG TIWAG TNG ETAEYMEVNG TIOPAKETPOU.
Evepyomoinan/amevepyomoinan tng Aeimoupyiag DC PULSE/Zuyvémta maApwy - Xmv 086vn Ba eugavioTei n povada (i). Ma va
evepyoroifoete T Aeimoupyia DC PULSE, pubuioTe Tn guyvétnta maAuoU atnv mepioxr 1 Hz - 100 Hz oto medio (a) mepioTpé-
@ovTag 1o koupTr ToAaTTAWY Aemoupyiwv. H evepyotroinan g Aeiroupyiag anuatodorteital amé 10 aUpBoAo (h) Tou epgavietal
otnv 086vn. MNa va amevepyorroifoete T Aeiroupyia DC PULSE, puBpioTe Tv TiuA cuyvétnTag oo Tedio (a) ot 0 Hz.

Tipr aixui Tou peupatog TaApou (pedpa TaApou) - To adpBoho (h) kar n povéda (e) Ba avawouv atnv 086vN- yUpIoTE TO KOUTT
TOAOTTAWY AEITOUPYIWV it Vo OPICETE TNV TIUF Tou pedpaTog TTaApol oo Tedio (a) oy epiox) améd 10% - 50%. To pedpa
TaApoU pTropei emiong va puBpioTei edv n Aeimoupyia DC PULSE eival amevepyomoinpévn.

Tipr pedpatog Bdong maAuoU (pedpa Baong) - Ly 086vn Ba avéwouv Ta aUuBoAa (j) kar (€), yupidovTag To koupTri TTOAMATTAWY
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Aeimoupyiwv, puByioTe TNV TIPA Tou peupatog Baang oty TrepioxA 10 % - 50 % oTo medio (a). To pelpa Baong umopei emiong va
puBpioTei 6tav n Aeimoupyia DC PULSE eivar atrevepyotroinuévn.

KaAoyre 10 Tpdowmé oag pe pdoka ouyk6AAnong kai gekivijoTe T ouykoAAnan. Avoicte Tn BaABida mpooTateuTikoU agpiou.
E@appdaoTe 10 1650 pépvovtag To NAeKTpOGI0 BoAPpapiou O€ ETAQH HE TO TIPOG CUYKOAANGN UAIKG KOl 0T CUVEXEID AVOONKWVO-
VTAG TO € aTOOTA0N TEPITTOU 2 - 3 mm yia va evepyotroinBei 1o 16¢0. Ma va 0AokANPWOETE T GUYKOAANGT, GNKWOTE TO TOOK,
diakaémTovTag 10 16¢0. KAgiote Tn BaABida aepiou. Otav TeAeinoete, BeBaiwbeite 6T 0 akpodEKTNG yeiwang kail To nAekTpddIo TTou
TIOPOpEVE OTO TOOK €ival amopovWHEVa HETAU Toug. Aev €pxovTal O TTaQN Kal To NAEKTPOBIO A 0 AKPODEKTNG TOU BEV EPXETAI OE
€TOQN pe T0 UNKS P0G GUYKOANGN. ATrevepyotroiaTe Tov GUyKoAANTA oTpé@ovTag Tov diakdTrn o B¢on amevepy. - O. Edv
akoUTE aKOPa TOV aVEUIOTAPA va AeIToupyei, autd anuaivel 4T o cuykoAANTAPag Wixel Ta NAEKTPOVIKE, kal petd Ba atevepyotrol-
o€l auTOpaTa TOV QVENIOTAPA Kal TV 086vn Tou GuyKoAANTIKOU unxavAuaTog. Mnv amoouvdéeTe 1o kaAwdio Tpo@od0aiag amoé
v il katd Tn GIdpKeIa QUTAS TG TTEPIGdOU. AuTé UTTopei va odnyriael ae UTIEPBEPUAVAN TwV NAEKTPOVIKWY TOU GUYKOAANTH.
Ta KaAwdia ouyKGAAnong ptmopouv va amoouvdeBolv. MeTd Tv auTopaTn aTTEVEQYOTTOINGN TOU GVEPIOTAPA, OTTOCUVOEDTE TO
kaAwdio Tpo®od0aiag Tou CUYKOAANTH Kal, 0T GUVEXEID, TIPOXWPNHATE GTN GUVTAPENON.

HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA KAI ZYNA®H AINOMENA

O ouykoMnTAG €ival katnyopiag A (cUp@wva e To TTpdTuto EN 60974-10), Tpdyua tou anuaivel 011 dev poopideral yia Xpi-
on O€ KOTOIKIEG GTTOU N NAEKTPIKN vEPYEID TTapéxeTal aTmd 1o dnudaio dikTuo xapnArg Tdong. Evdéxetal va umdpgouv mbaveg
duakohieg ot diaa@aAion TG NAEKTPOPAYVNTIKAG GUBATATNTAG OE QUTEG TIG ToToBeaieg, Adyw Twv digpyOuEVWY Kal akTivoBo-
AoUpevwy Siatapaywv. Kard n idpkeia NG GuyKOAANGNG, 0 NAEKTPIKAG EE0TTAICOG KOVTA aTNV TTEPIOXH EQYATIOg UTTOpET Vol oA-
AnAemidpdael pe Tov ouykoMnTr. To nAekTpikd 1650 TTou dnuioupyeital katd T ouykOAAnan Tapdyer nAekTpopayvnTikd Tredio TTou
€TTNPEACEI TA NAEKTPIKG GUCTAUOTO KAl TIG EyKATAGTATEIS TTOU AgiroupyoUv. KaTd GuvETTeia, O XEIPIOTAG TOU GUYKOANTH TIPETTEN VOl
TNpEi TIg TTPOQUAGEEIG O XWPOUG 6TTOU N akTIvOBoAia auTh UTTopEi var aTroTeAETEl KivOUVO I TOUG avBpwToug 1 Tov e§oTrAioud
(TT.X. KOVT@ o€ voooKopEia, epyaoTApIa, I0TPIKG GOTTAIONO, eE0TTAIONO RTV Kai nAeKTpOVIKWY utroAoyIoTwv). Agv givar duvarov
va TpoadIopIoTe kal va JETPNBET 0 TUTTOG Kai N éviacn TG €midpaong Tou nAekTpopayvnTikoU Tediou Tou Trapdyetal oo Tov
ouykoMnTH o€ Mo egomhiopd. Qg e ToUTou, €ival SUokoho va doBolv akpIBEiG 0dnyieg yia Tov TPOTIO PEIWANG TOU QAIVOPEVOU.
e TEPIOYEG OTTOU UTIGpXEl TTBavOg Kiviuvog kivaUvou, Ba Trpémel va AapBavovTar BIkEG TTPOQUAGEEIS, ue T Xprion oBovwy Kai
TIPOCTATEUTIKWY QiATPWY, 6TToU eival duvaTdv. Ta kaAwdia cuyk6AAnang TpEel va gival 600 To dUVATEV T KOVTa PETAg) Toug
oT10 £da@og. O kataokeuaoTig dev avahappdver kayia uBuvn yia {npiég Tou TpokaAodvTal aTTd T XPAoN TOU GUYKOAANTH 0TOUG
TPOAVAPEPBEVTES XWPOUG F WG amoTéAeaa AavBaopévng XPAonG NG OUOKEUNAG.

MPOEIAOMOIHZH: Autég o e¢omAiopdg Sev auppopewvetarl Pe 1o TpodTtutio IEC 61000-3-12. Edv gival ouvdedepévog ae dnudoio
oUotnua 6IkTUou XaunArg Téong, ival euBuvn Tou eykaraaTam 1 xpriam Tou eE0TTAIoHOU va dIac@aNioEl, GUMBOUAEUGHEVOG TOV
diayelpioTA Tou SIkTUoU Slavoung Eav Xpeladetal, Ot o eE0TTAITHOG pTTopEi va UVOEDEi.

LYNTHPHZH KAI ANTAAANAKTIKA

MPOZOXH! Mpiv apxioete T pUBUIGN, TOV XEIPIOUO Kai TN guvTARPNGN BYGATE TO QI TNG GUOKEURG aTTd TNV TTPia TTapoXAS PEUMa-
10G. MeTd TV oAokArfjpwan Twv epyaciwy, eAEyETe TNV TEXVIKK KATAoTaON TNG GUOKEUNG HE EEWTEPIKN £MBEWPNON Kal EKTiUNON:
owpaTog, nAekTpikoU kaAwdiou pe BUopa, Aeiroupyiag NAekTpIkoU dIAKOTITN, BaTETNTAG OXIOUWY agPIGUOU, Bopufou Aemoupyiag,
€Kkivnang kai opaig Aemoupyiag. Katd v Trepiodo eyyunong o XprioTng dev pmmopei va ammoouvappoAoyrioel oUTe va avTikaTa-
oThoel kdmolo uTTooUoTnua 1y e§apTnua, yiati €101 xavel Ta dikaiwpaTa eyyonong. OToIeadATIoTE TTaPATUTTIEG TTOPATNPRATETE KATA
v embewpnan i katd m Aemoupyia €ival oAua yia v avabean Tng emokeunRg aTo £0UaI0dOTNUEVO KEVTPO TEXVIIKAG UTIOOTAPI-
&ng. ApoU ohokAnpwaete T epyaaia Tpémel va kabapioete To TEPIBANUa, TIG OXIOUES £§0EPIOOU, TOUG BIOKOTITEG, TNV TTIPG0BET
AaBA Kai Ta TTPOOTATEUTIK TT.X. HE PO CUPTTIEGPEVOU aépa (e Triean o1 peyaAuTepn ammd 0,3 MPa), pe pia BoUptoa fj Eva aTeyvd
TMavi Xwpig XNHIKG TTapackeudopaTa ) aTTopEUTIAVTIKG. LKOUTTOTE Ta epyaAeial Kal TO TOOK pe aTeyvo, kKaBapd Upaopa.

Mpémer va eAéyxetal n @Bopd Twv akPOdEKTWY YEiaNG Kal NAEKTPodiou Kai Twv BuopaTwy aivoEong Tou KaAwdiwv GuykOMnong.
Xe mepimTwon utrepPOAIKAG PBopdg, .. 6Tav Eival aduivato va TACETE T0 NAEKTPODIO, ETMKOIVWVACTE WE TOV KATAOKEUATTH.
AmayopeueTal n xprion kaAwdiwv GAAwv aTmd Ta yvrioio avTOAAKTIKG.

O karéhoyog avTaAAGKTIKWYV, GUMTTEPIAQPBAVOLEVWY TWV KPICTUWY TIPWTWV UAWY, Bpioketal aTnv IoTooeAida toya24.pl oT0 UANO
TIPOI6VTOG.
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XAPAKTEPUCTUKA HA YCTPOUCTBOTO

BrarogapeHe Ha enekTPOHHM KOMMOHEHTH, uanonasavy IGBT TexHonorns, NHBEpTOPHUAT 3aBapbyeH anapat No3eonssa n3-
BbPLUBAHETO Ha 3aBapbyHN PabOTV NPK Halt-HICKa KOHCYMaLWMA Ha eHeprits 1 MakcManHa edekTUBHOCT. 3aBapunkbT MOXe Aa
13ion3Ba enekTpoay, NpeaHasHayeHm 3a 3aBapsiBaHe Ha HepbXaaema CToMaHa, NervpaHa CToMaHa, KakTo U LIBETHI MeTanm.
3aBapbyHUAT anapar ¢ kaTanoxeH Homep YT-81355 e uHBepTOpeH 3aBapbyeH anapar 3a 3aBapsiBaHe C MOKpUT eNeKTPoa (MeToa
MMA) ¢ noctosiHeH Tok (DC). 3aBapbyHusT anapar ¢ katanoxeH Homep YT-81357 e UHBEPTOPEH 3aBapbyeH anapat 3a 3aBa-
psiBate ¢ nokput enektpog (meton MMA) ¢ noctosiHeH Tok (DC) v ¢ Henokput enekTpog (meTop TIG lift) ¢ nocTosHeH Tok (DC).
3aBapbyHMAT anapar ¢ katanoxeH Homep YT-81358 e nHBepTOpeH 3aBapbyeH anapar 3a 3aBapsiBaHe C NOKPUT eNnekTpof (MeTo
MMA) ¢ noctosiHeH Tok (DC) 1 HenokpuT enekTpoz (metog TIG lift) ¢ noctosiHen Tok (DC), umnynce Tok (DC PULSE). Mpasun+o-
TO, HAAEXAHO 1 6e30MacHo feliCTBUE Ha YCTPOICTBOTO 3aBUCK OT NPaBUMHaTa eKcnnoaTauys, nopagm Koeto:

Mpean aa 3anoyHeTe M3non3BaHe Ha NpoayKTa, TPsIGBa a NpoyeTeTe LsnaTa MHCTPYKLUA U a A 3anasuTe.

[loCTaBUMKBT He HoCK OTrOBOPHOCT 3a LLETH, Bb3HUKHANM NOPaan Hecna3saHe Ha npasunara 3a 6esonacHocT u yKa3aHusTa ot
HacToALaTa MHCTPYKLKA.

OBOPYOBAHE
3aBapbUHUAT anapar ce [0CTaBd B CrMoBEH Bi 1 0CBEH CBLP3BAHETO Ha kabenuTe 3a 3aBapsiBaHe He Ce U3MCKBAT HUKAKBI MOHTaKHI

[AeitHocTi. 3aBapbyHuTe kabeny 1 KonaHbT 3a paMo Ce AOCTaBAT 3agHO CbC 3aBapbyHyS anapar. 3aBapbyHuAT anapar He e obopyasaH
C enekTpoav 3a 3aBapsiBane. MpogykT ¢ katanoxeH Homep YT-81357, YT-81358 He cbabpia akcecoapu 3a 3asapsisare no metoda TIG lift.

TEXHUYECKW OAHHU

MapameTbp MepHa CroitHocT

KaranoxeH Homep YT-81355 YT-81357 YT-81358

Termo k] 397 4,52 6,19

Paavepu [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285

3axpaHBalLo HanpexeHue [V~] 230 230 115 230

HomuHanHa yectota [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60

M. 3aBapbyer Tok MMA/ TIG lift* [Adc] 30 40/10 10/10 10/10

Makc. 3aBapbyeH Tok MMA/ TIG lift* [Adc] 140 180/180 85/85 200/200

[lvameTbp Ha enekTpoaute [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0

Knac Ha 3awura P21 IP218 1P21

Knac Ha usonauvs | | |

Eig;msa}:‘oem Ha M3TOYHMKa Ha %] 80 80 80

KoHcymauus Ha eHepriis npu nokon™ W] - -
OpyeHTMPOBbYEH Pa3xof] Ha 3alLMTEH ra3 3a NpefCTaBUTENHY NNaHOBE U Nporpamy 3a 3asapsiBare (camo no metopa TIG)

xenuit [He] [I/min] - 14~24 7~16

aproH [Ar] [Vmin] - 14~24 7~16

*3aBapsiBaHeTo no meTofa TIG lift e Bb3MOXHO camo ¢ npodykTa ¢ katanoxeH Homep YT-81357, YT-81358.
** YCTPONCTBOTO HAIMA ChCTOSIHME Ha MOKOW

OBAACHEHWUE HA MAPKUPOBKUTE

HomuranHa maberika
1
2 [3
4 B
10
6 i 1 ta b
12 12a 120
! ’ 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24

178

OPWIT WHAINHO

P b KOB OO C T B O




BG

1. ime v agpec Ha Npon3BoaNTENs, TbProBcka Mapka

2. KatanoxeH Homep

3. CepueH Homep

4. OBo3Ha4aBaHe Ha TNa 3aBapbyHIsA anapar: eaHodaseH cTaTuyeH npeobpasysarten - TpaHcopMaTop - 3npasuTen
5. Mo3oBaBaHe Ha CTaHAapTa, Ha KOMTO OTrOBaps 3aBapbyHWs anapat

6. O6o3HayeHwe Ha Tvna 3aBapsiBaHe: Pb4HO 3aBapsiBaHe C MOKPUT enekTpop unn pbyHo TIG 3aBapsiBaHe

7. TpenHasHaqeH 3a 3aBapsiBaHe B Cpefaa C MOBULLEH PUCK OT TOKOB yAap

8. O603HayeHe Ha CMBONA Ha 3aBapPBYHUS TOK: MOCTOSHEH TOK

9. HomrHanHo HanpexeHue 6e3 HaToBapBaHe: NUKoBa CTOHOCT

10. ObxBaT Ha 13X0QHUTE NapaMeTPX: MUHUMANEH 3aBapbyeH TOK U CbOTBETCTBALLATA My CTOMHOCT Ha HaNPEeXEHUETO Ha HaTo-
BapBaHe - MakC/ManeH 3aBapbyeH TOK M CbOTBETCTBALLATA My CTOWHOCT Ha HaNPEeXeHNETO Ha HaToBapBaHe

11, 11a, 11b. Cumeon Ha paboTHUS LMKBI: MPOLIEHTHI CTOAHOCTY Ha paboTHUS LMKBI MU TeMnepaTypa Ha okonHata cpeaa 40
rpagyca no Lienaui.

12, 12a, 12b. CmBOnN 3a HOMMHANEH 3aBapbUeH TOK: CTOMHOCTY Ha HOMUHAMHMS 3aBapbyeH TOK

13, 13a, 13b. CumBON 3a NpenBIAEHOTO HAaNPEXeHNe Ha ToBapa: CTOMHOCTI Ha MPEABWAEHOTO HaNpeXeHne Ha ToBapa
14. CumBon Ha 3axpaHBaHeTo: eaHo(a3Ho 3axpaHBaHe ¢ HoMMHanHa YectoTa 50 Hz / 60 Hz

15. HoMMHanHo 3axpaHBalLLo HanpexeHne

16. MakcumaneH HoMMHaneH 3axpaHBaly Tok

17. MakcumaneH edhekTBEH 3axpaHBaLy TOk

22. Knac Ha 3awmra

24. CmBon 3a CLOTBETCTBME C ANpekTUBUTE Ha EC 3a HOB noaxoA.

OBLLUX NHCTPYKLIUM 3A BE3OMACHOCT

YcTpoitcTBoTO He Tpsibea Aa Gbie MOANGMLMPAHO UK MPOMEHSHO NO KaKbBTO U fja € APYr HauMH MOZ CTpax oT 3aryba Ha Cb-
OTBETCTBME CbC CTaHAApTUTE W 3aryba Ha Mapkuposkata CE. OBopyaBaHeTo € MPOeKTUPaHO Taka, Ye Aa OTroBaps Ha U3NCKBa-
HUsATa 3a HopManHa excnnoarauusi. Mpenopbysa ce NPOBEXAaHe Ha PedOBHA NOALPLXKA, KOATO Lie 3anassa 0bopyABaHETO
B CbCTOSIHME 3a TOTOBHOCT 3a paboTa. 3aBapbyHusT anapar Tpsbea Aa ce obCnyxea camMo B OTOPU3MpaHU CepBuau, KaTo ce
W3MIoN3BaT OPUMMHATHY PE3EPBHI YacTu.

Yka3aHus 3a 6e3onacHa ynotpe6a Ha ypeaa

OnepartopbT Ha 3aBapbyHis anapat Tpsbsa fa 6bae obyyeH 3a pabota ¢ Hero 1 Aa NpoyeTe BHUMATENHO MHCTPYKUMATA 33
yroTpeba. Tpsibea Aa ce cnassat ykasaHusiTa 3a 6e30MacHOCT OT MHCTPYKLMsTa 3a yroTpeba. MaseTe o4mnTe M NULETO C1, KaTo
HOCUTE 3aLUNTHO 00nekno un 3aBapbYHU MacKu. |-|p0I/I3BO,C|I/ITEJ'I$1T He noema O0TrOBOPHOCT 3a NOBPEAN UK 3Nn0ononyku, NPUYNHEHN
0T HenpaswiHa ynotpeba Ha yCTPOCTBOTO.

EneKTpuyecKn onacHoCTM 1 npaBuna 3a 6e3onacHocT

KoraTo paBoTute cbC 3aBapbyHus anapar, criassaiTe npasunara 3a 3npasociioBH ¥ Ge3onacky YCrosus Ha Tpya 3a npoueca
Ha 3aBapsiBaHe, psi3aHe 1 CbeuHABaHe. AKO He Cna3Bare rOpHITE NMpaBuna, OCHOBHUTE PUCKOBE Ca:

- BAVLIBaHE Ha ONacHM BeLLecTsa,

- ONTUYHO U3MbYBAHE,

- NarapsHng,

- NOXapu 1 eKCMo3nu,

- TOKOB yaap,

Mopagwm ToBa ce npenopbyBa:

- He MogudmLmpaiiTe ypena. B HukakbB cryyaii He OTBapsiiTe kopnyca, PeMOHTUTE TpsibBa fija Ce N3BbPLLBAT OT KBannUuULMpaH
nepcoHan B 0TOPU3NpaHy OT NPOV3BOANTENS CEPBU3N,

- He paarnobsBaiiTe 3alMTHISA KOPMYC 11 He JOKOCBAWTe YacTy, KOUTO MoraT ia 6baaT NoA Hanpexerve,

- 0PV B Crlyyail Ha He3HaYMTENHU CMYLLEHNS B enekTpuyeckaTa cucTemMa U3KIYETe 3aBapbyHIS anapat oT enekTpuyeckata
Mpesxa 1 ro npefanTe B OTOPU3NPaH CEPBU3EH LIEHTBD,

- NpoBepsiBaiiTe enekTpuyeck1Te kabenn npeau Bcsika ynotpeba. Ako ycTaHOBUTE NOBpeay No 13onauusTta, kabenute Tpsbea aa
Ce 3aMEHSIT C HOBM, KOMTO HsIMaT fiedhekTy; He paboTeTe ChC 3aBapbYHUS anapar C NOBPELEHN EeNeKTpUYECKI kabenu,

- He NoCTaBsiTe MeTasHN NPeAMETY BbB BEHTUNALIMOHHUTE OTBOPK, He 0BCNyXXBaliTe ypeaa camu, CepBIU3HUTE eiHOCTY TpsibBa
[a Ce U3BbPLUBAT OT KBanuduULMpaH NepcoHan B CEepBIU3HY LIEHTPOBE, OTOPU3MPAHI OT MPOU3BOAMTENS,

- CBbpXETe ypeaa kbM Mpexa 3a npomeHnme Tok 230 V/50 Hz, cHabpeHa ¢ KOHTaKT 1 3aLumTeH NPOBOAHMK,

- 3axpaHBalLaTa enekTpuyeckata Mpexa Tpsibsa fa 6bae 0bopynsaHa ¢ NoAxoasLa cucTeMa 3a 3alluTa (TepMOMarHuTeH npe-
KbCBaY UNK NpeanasuTeny cbe 3abaBeHo feicTBUE) M AeDEKTHOTOKOBA 3aLLMTa TOK C NapaMETPUTE, MBUCKBAHM OT CBbP3BaHMS
ypen - Tok Ha 3ageiicTeaHe 30 mA,

- B HsIKOW CrlyYay TOKbT Ha eNnekTpuyeckaTa bra Ha 3aBapbyHIs anapar Moxe Aa Gbzie onaceH. M3bsrsaiite npsik KOHTaKT Cbe
3a3eMSBaHETO (N CbC 3aBapsiBaHNst KOMMOHEHT) 1 C pbKoXBaTKaTa i enekTpoaa,
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- U3KMiouBaliTe 3axpaHBallina kaben ot ENeKTpuyeckarTa Mpexa BCEKN MbT, KOrato 3aBapbyHUAT anapar He ce 13non3ea.
- He M3B'prLIBaI7ITe HUKAKBW PEMOHTHK [elHOCTM No ypeaa, AokaTto TOM € BKIMKYEH KbM eneKTpuyeckara mpexa.

OnacHoCTH, NPOM3TUYALYM OT HEMPaBUITHO U3MON3BaHe Ha 3aBapbYHUsA anapar

He paboteTe cbe 3aBapbyHus anapat B 6nu3ocT o 3ananumu Matepuani. NMpean fa 3anouHete paboTa, NOArOTBETE MSCTOTO,
kaTo OTCTpaHNUTe BCUYKW 3anan1mu Matepuany ot onacHara 30Ha.

He 3aBapsiBaliTe KOHTE/AHEPM 1 PE3EPBOAPH, KOUTO ChAbPXKAT UMM Ca ChbPXanu ra3oBe Ui 3ananumu nunm TOKCUYHM BeLle-
cTBa. lpoBepeTe fanm ot paboTHata 30Ha ca OTCTPAHEH BCUYKM ra30Be - OMACHOCT: NOXap, eKCMoaus, 3napexns, OTpaBsHe.
3abpaHeHo e 3aBapsiBaHETO B AbXA UMM NP CHEroBanex, 3aBapbyHUST anapat He € 3alyuTeH OT NPOHVUKBaHE Ha Bofa. Paseau-
HeTe 060pyABaHETO OT ypeaa, U3KIKYETe Camust YPes OT EfEKTpUYECKaTa Mpexa v ro IPEMECTETE Ha MSICTO, KbETO HsiMa BoAa
(omacHocT: TOKOB yAiap, NoBpena Ha ypena).

He paboreTe B cpefia ¢ BICOKa BMAXHOCT. (ONaCHOCT: KaKTO NO-rope).

He paboteTe B nomelLLigHst, KOUTO He OCUrypsiBaT MOAXOAALLA BEHTUNALMS. 3aBapbyHNAT anapat e 06opyaBaH ¢ BEHTUNATop,
Ho TpsiBa ia My Ce OCurypsiT MOAXOAsLLM YCrioBUs 3a paboTa. YBepeTe ce, Ye ypeabT Lie ObAe NpaBuUiHO BEHTUNMPaH U Ye
TONNWHATA, reHepypaHa OT 3aBapbyHUS anapar, Lie Obae pascesHa (ONacHOCT: YBPEXAaHe Ha YCTPOCTBOTO).

OTcTpaHsiBaiiTe ra3oBeTe W U3napeHusiTa, kouTo ce obpasyBaT Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHeTo, u3bsreaiTe ga v auiweare. Us-
rnonagaiTe CreLyanHin Macku, OCUrypsiBalLy 3almTa Ha auxatenHute mstuwa. Ocurypete Noaxoasiya BEHTUNALMs (ONacHoCT:
OTpaBsiHe, YBpexXaaHe Ha yCTPOICTBOTO).

He rnepaiite B CBETNMHATA, KOSITO CE U3MbYBA OT EMEKTpUYeckara Abra (OnacHoCT: CEPUO3HO YBPEXAaHe Ha 04u1Te, BUXTE Mpe-
DynpexaeHusTa, n3bpoeHu B criefsalLus pasgen).

He fokocBaiiTe ropeLyute KOMMOHEHTY (ONaCHOCT: TEXKI U3rapsiHUs, BUXTE NpefynpexaeHnsTa, u3bpoeHn B cnegpalns pas-
aen).

lMoumcTeTe 3aBapsiBaHNs €NEMEHT OT PbXAa, rpec N 6os. Tosa Le Hamany Ao MUHMYM 0BpasyBaHeTo Ha BPEAHN 13napeHus.
CBbpxeTe 3a3eMUTENHUS kaben 30paBo W HAAEXOHO KbM KOMMOHEHTa, KOWTO Le ce 3aBapsiBa. MsCTOTO Ha CheauHEHUETO
TpsibBa f1a Ce MOYMCTY OT 3aMbpCsBaHNS, 6081 U MaSHUHW.

He yBuBaiiTe 3aBapbyHUs 1 3a3eMUTENHNS kKaben okono TANoTo cu. He HacouBaiiTe 3aBapbyHaTa pbkoxBaTka KbM Xopa.
YBepeTe ce, Ye 3aBapbyHUAT anapar € nocTaBeH Ha paBHa v CTabunHa NoBbPXHOCT BbB BEPTUKANHO nonoxeHue. o Bpeme Ha
pabota e 3abpaHeHo [ia NocTaBsTe 3aBapbyHUS anapat No KakbBTO W fja € ApYr HauuH. 3aBapbyHUST anapat vMa Apbxka u
KonaH 3a NecHo TpaHcnopTupaHe. 3abpaHeHo € Ja AbpXUTe 3aBapbyHus anapar 3a Apbxkata unn Aa 6bae 3akadueH 3a koraHa,
[A0KaTo 3aBapsiBare.

He u3nonaBaiite 3aBapbyHus anapart kaTo yCTPOICTBO 3a pasMpassiBaHe Ha Tpbou.

MpepotBpaTsiBaHe Ha U3rapsHUA W yBpekAaHe Ha ounTe

Mo BpeMe Ha npoLieca Ha 3aBapsiBaHe e pasTonsiza MeTan. HeBHUMaHHETO Ha onepaTopa Ha 3aBapbyHis anapaT MOXe Aa Ao-
Befe A0 CEpUO3HY U3rapsHust. BiuHaru HoceTe nopxopsiLo obnekno 1 obopyapaHe 3a Ge3onacHocT. 3aBapbyHaTa Abra € MHOTo
onacHa 3a 04MTe, Thii KaTo reHepupa MHOTO UHTEH3NBHA MH(PaYepBEHa 1 YNTPaBUONETOBA paauaLys.

lMeaaHeTo Ha enekTpuyeckara Abra, KOSITO Ce Mony4aea no BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, CEpUo3HO YBPEXAa 3peHueTo. 3atosa oT-
CTpaHeTe BCWYKW CTPAHWYHN ML OT paBoTHaTa 30Ha Ha 3aBapsBaHeTo. PaBoTeTe ¢ NOAXOASLUM MUYHU NPeAnasHi CpeacTaa,
kaTo Hanpumep:

- 3aBapbYHY PbKaBULM, Macky 3a USANOTO NnuLie, CHabaeHM C BU3bOP C UITBP C MOAXOASLLA MOLLHOCT (TEYHY KpUCTanM, CThKIEH
3aBapbyeH (UNTbP C NOAXOAsILA CTENEH Ha 3aluTa 3a pabotara), oByBkM C MPOTUBOXITb3raBY NOAMETKH, 3alUMTHO 0Brekro,
3allTHa NpecTunka.

OcobeHo NpenopbYMTENHO €
He apbxTe 3aBapsBaHuTe YacTy, He [OKOCBaliTe 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe, He 3aBapsiBaliTe ¢ NOCTABEHN KOHTAKTHU NeLuy, Thit
KaTo TonnunHarta, OTAeNsHa No BpeMe Ha 3aBapsaBaHeTo, MOXe Aa pa3Tonu matepuana Ha newute 1 aa yBpean okoTo.

OrpaHuyeHns 1 NpeaynpexaeHns npu paéota cbe 3aBapbyeH anapar

YpenwT He 61Ba fja ce M3Non3ga ot nuua:

- C MMNNaHTMpaH NeicMenkbp, NPOTe3n ¢ eNeKTPUYECKO 3axpaHBaHe, kaTo HanpumMep U3KyCTBEHM KpalHMLM, CyXOBY anapaty
W ap.

- HOCeLLM KOHTaKTHM NELLM (3aMEHETE KOHTAKTHUTE NeLLM C ouuna, Npean Aa 3anoyHeTe pabota).

- TPETW NuLa ¢ ropecrioMeHaToTo 06opyiBaHe TpsibBa a ce HamupaT Ha 6e3onacHo pascTosHNe OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe.

OBCIY)XBAHE HA YPEQA

Modzomoska 3a paboma

Mpenv fa 3anoyHeTe paboTa, ce yBEpeTe, Ye 3aBapbyHNAT anapat He € noBpefeH. MpoBepeTe CbCTOSHUETO Ha 3axpaHBaLLuTe
11 3aBapbyHuTE Kabenu 3a eBeHTyanHu nopeau. 3abpaHeHo e Aa ce paboTu ¢ NOBPeeH 3aBapbyeH anapat W/vnn NoBpeaeHH
kabenu.

lpoBepeTe CbCTOSHNUETO HA KOHEKTOPUTE Ha 3aBapbYHUS kaber, KaKTo U YUCTOTaTa M ChCTOSHUETO Ha 3a3eMUTENHaTa Kiema.
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BHumarme! MoepeneruTe kabenu Tpsabea Aa ce 3aMeHST ¢ HOBW. PeMOHTBT Ha kabenuTe e 3abpaHeH. 3a Aa CMeHWTe 3axpaHBa-
Lwms kaben, Tpsbea Aa ce 06bpHETE KbM CEpBU3HIS LIEHTBP HA NPOM3BOANTENS.

3axpaHeaHe 3a 3aeapbyHus anapam
BHumaHue! Mpean fa CBbPXKETE LLencena KbM KOHTaKTa, Ce YBEpeTe, Ye NPEBKIIoYBATENSAT Ha 3aBapbYHIS anapar e B U3Knko4e-
Ho nonoxehue - O, a CBbP3BALLMTE KOHTAKTM HA 3aBapbYHUTE Kabemn He ca CBbp3aHi HakbCo.

3aBapbyYHUAT anapat MoXe Aa Ce 3axpaHBa OT ENeKTpUIecka Mpexa ¢ HOMUHAINHO HaNpPEXeHue 1 YecToTa, NOCoYeH B Tabnu-
L|aTa ¢ TEXHUYECKN AaHHV W B TabenkaTa ¢ AaHHW Ha anapata.

Bb3moxHO e 3axpaHBaHeToO Aa Ce OCbLLECTBM W C MOMOLLTA Ha reHepaTopu, HO € HeobXoAUMO Aa ce rapaHTupa, Ye TokoBaTa
MOLLHOCT Ha reHepaTopa Lie Gbae paBHa N no-rofisiMa oT CTOMHOCTTA Ha MaKCUMarHus 3axpaHBaly ToK, MocoYeH B Tabernka-
Ta Ha 3aBapbyHus anapar. B npoTuseH cnyyar HAMa 4a e Bb3MOXHO [a Ce NOCTUTHE HOMMHAMHaTa MOLLHOCT Ha 3aBapbyHUs
anapart unu 13o6LLo HAMa [a € Bb3MOXHO fa ce pabotu. BHumaHnme! Ako 3a 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHWs anapar ce u3nonasa
reHepaTop, YBEpeTe Ce, Ye TO! € 3a3eMeH Ype3 NPaBUIHO MOHTUPaHa MHCTanauus.

3axpaHBaLLmST KOHTaKT TpsibBa fa 6bae 060pyaBaH C LWMAT 1 3aLLMTEH NPOBOAHMK, @ 3aXPaHBAHETO OT enekTpuyeckara Mpexa
TpsibBa fa Hbae 06opynBaHO C aBTOMATUYHA 3aLluTa C TOK Ha M3kmtoyBaHe 16 A. MpekaneHo 4ecToTo 3aaeiicTBaHe Ha 3alLyUTHO-
TO YCTPOICTBO MOXeE Aia 03Ha4aBa, Ye 3axpaHBalliaTa Mpexa Tpsiba Aa Gbae 0bopynBaHa Cbe 3aLLUTHO YCTPOUCTBO C NO-ToMsAM
TOK Ha 3aleNCTBaHe.

TpsibBa fa ce 13bsirea CBbP3BaHETO C AbNrM kabenu. AKo ce 13non3Bat YAbIKUTENHW kabenu, Te TpsibBa Aa ca ¢ pasmep, NoHe
paBeH Ha TO31 Ha 3axpaHBaLLns kaben Ha 3aBapbyHMs anapar.

V3rpaxpaaHeTo Ha noaxoasiua enexkTpuiecka Mpexa Tpsioa a ce Bbanoxi Ha kBanuduumpaH enekTpoTexHuK. EnextposaxpaH-
BalyaTa Mpexa TpsibBa 4a bbae marpafeHa B CbOTBETCTBME C M3nCKkBaHUsITA Ha ctanaapT EN 60204-1 nnu cneumdunynuTe 3a
[JafeHaTa CTpaHa CTaHLapTy.

MoHmax Ha 3aeapbyHU Kabenu 3a 3agapsisaHe MMA ¢ nokpumu enekmpodu
BHumanue! Mpean fa cbpxeTe kabenute 3a 3aBapsiBaHe, Ce YBEPETe, Ye LeNcenbT Ha 3axpaHBalums kaben Ha 3aBapbyHus
anapar e W3KIYEH OT eNieKTpUYeckaTa Mpexa.

MbXHeTe Lencena Ha kabena B rHe3A0TO 1 ro 3aBbpTeTe AOKpali HAAACHO. YBepeTe Ce, Ye LUENCeNnbT HAMa Aa Ce U3MbKHE cam
OT KOHTaKTa.

Kabenute 3a 3aBapsiBaHe MoraT Aa ce CBbP3BaT N0 ABa HauuHa.

KabenbT ¢ npyxvHHa ckoba KbM knemata -, a kaberbT ¢ Abpkaya Ha enexkTposa kbM knemara ,+* unn obparHo.

Mpu NbpBKS MeTOA No-ronamata YacT OT TOMNMHATa, reHepupaHa fo Bpeme Ha npoLeca Ha 3aBapsiBae, Ce 0TAaBa Ha 3aBa-
PBYHUS MaTepuan, a He Ha enektpopa. Mpu 06paTHOTO CBbP3BaHE No-ronsiMata YacT OT TONMHaTa, reHepupaHa no Bpeme Ha
npoLieca Ha 3aBapsiBaHe, ce 0T/jaBa Ha enekTpoaa, a He Ha 3aBapABaHus Marepuan.

Mpy n3bopa Ha MeToaa 3a cBbp3BaHe TpsibBa Aa ce PbKOBOAWTE OT TEXHONOTMYHUTE M3UCKBAHNA W MH(OPMaLWsT, NpefocTa-
BeHa C enekTpoanTe. He BCeky TV enexkTpoy no3sonsiBa 3aBapsiBaHe ¢ obpaTHa NonsipHoCT.

Ako no Bpeme Ha pabota ce nosiBu HecTabunHa fibra, NPbCKM 1 3aBapkaTa e HepaBHOMEPHa, CMEHETE MONAPHOCTTa Ha 3aBapby-
HuTe kabenu 1 3ano4YHeTe 3aBapsiBaHETO OTHOBO.

MoHmax Ha 3agapbyHu kabenu 3a 3asapsisaHe o memoda TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Brumanne! Mpeau aa cebpxete kabenute 3a 3aBapsiBaHe, Ce YBEPETE, Ye LUENCENbT Ha 3aBapbyHus anapat € M3KIIoYeH OT
enekTpuyeckara Mpexa.

3a 3aBapsiBaHe no metoga TIG lift ce npenopbyBa Aa ce uanonasa pbkoxeatka TIG, 0bopyaBaHa ¢ pbyeH KnanaH 3a 3aTapsiHe
Ha NOAAaBaHETO Ha 3alUUTEH ras. PbkoxBaTkaTta Tpﬂ6Ba [0a Ce MOHTMpa B CbOTBETCTBME C NMPENOPbKUTE Ha HenHus npoussoan-
Ten. MocTaBeTe NpaBUMHO 3aTo4eH BONApaMOB eNEKTPOL, B 3aBapbyHaTa pbkoxBaTka. 3a Aa 3aTouuTe NpaBUIHO enekTpoaa,
Cna3BaiiTe NpenopbKUTE Ha NPOVU3BOAUTENS Ha ENEKTPOaa M 3aBapbyHaTa pbkoxeaTka. Bkmiodete wencena Ha kabena B rHes-
A0TO Ha 3aBapbYHMS anapat W cref ToBa ro 3aBbpTeTe [OKpal HaAaCHO. YBepeTe Ce, Ye LUencenbT Hama Aa Ce M3MbKHE caM
OT KoHTakTa. CBbpKEeTe KoHeKTopa Ha fipbxkata TIG KbM knemarta ,-*, a KOHeKkTopa Ha 3a3emsiBaluns kaben kbM knemata ,+*.
[a3oBata byTunka Tpsbea ga 6bae nocTaBeHa BbpXy TBbPAA, paBHa 1 CTabunHa NOBbPXHOCT U Aa bbae obesonaceHa cpeluy
npeobpbluaHe. CBbpXeTe kbM OyTUNKaTa pesykTop v ebutomep, 3a Aa perynupate v otuuTate fAebuta Ha 3almTHIS ras. CBbp-
KETe Mapkyya 3a ra3 AMPeKTHO KbM PealykTopa, PasnonoxXeH Ha rasosata OyTunka, kato u3non3ssate Gbpaa Bpb3ka Unu ckoba
3a Mapkyy. 3aTerHete Bpb3kaTa ¢ 40CTaTb4Ha Cuna, 3a ja NOCTUTHETE MITbTHO CBbP3BaHE W Aa CE YBEPUTE, Ye MapkyybT He ce
pa3eauHsiBa no Bpeme Ha pabota. He uanonasaiite npekomMepHa cuna, KosiTo MoXe fia NoBpean Mapkyya.

KonaH 3a mparcriopmupaHe
BHUMAHWE! 3abpaHeHo e aa obpxuTe 3aBapbyHWs anapat 3a ApbXkata Unv Aa ro 3akadare 3a konaHa no Bpeme Ha 3aBaps-
BaHe.

3aBapbyHUST anapat e 060pyABaH C KonaH 3a necHo TpaHcnopTupaHe. KonaxbT TpsibBa fia 6bae npukpeneH kbM ckobara oT-
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npes 1 0T3a/, Ha 3aBapbyHKs anapart. CkobuTe ca pasnonoxeHi B ropHaTa YacT Ha koprnyca Ha yCTpoicTBoTo. He npukpensaiite
KoraHa KbM fipbxKkaTa Ha 3aBapbyHus anapar.

Paboma cbC 3a6apbyHUS anapam

Yka3aHus 3a 3aBapsiBaHe ¢ nokpuT enektpog (Metog MMA)

3aBapsiBaHuTe MOBLPXHOCTM TPsibBa Aa Ce MOYMCTAT OT pbXaa, MasHuHW, Macna u 6os. V3bepeTe enektpop, noaxoasiy 3a
matepuana, KOWTo Lue ce 3aBapssa. [penopbunTenHo e fa ce Hanpasy NpeABapuTenHa NpoBepka Ha enexkTpoaa 1 3aaaneHus
3aBapbyeH TOK BbpXy OTMaJbuyeH Matepuan.

MocTaseTe enekTpoAa Ha PascTosiHMe OKOMO 2 CM OT MACTOTO Ha 3aBapsiBaHe U CoxeTe 3aBapbyHaTa Macka. Cneq Tosa enek-
TpUdeckata Abra TpsibBa fa ce cb3dade No METOAa Ha WckpaTa UnM koHTakTa. [pes npo3opyeTo Ha 3aBapbyHaTa Macka ce
BIK[A eNEKTpUYECKa fibra, YUSTO Ab/IKUHA He TpsibBa fa e no-ronsma ot 1-1,5 nbTn Anamerspa Ha enektpoga ().
MopabpxaHeTo Ha NpaBuUiHaTa AbMMKVHA Ha fbraTa € MHOTO BaXHO. [IbiXMHaTa € TACHO CBbp3aHa C HanNpPEeXeHMeTo W Toka Ha
3aBapsiBaHe. 3aMbPCABAHETO HA 3aBapeHHTe NOBbPXHOCT MOXeE Aia Ce 0Tpa3n HebraronpusTHO Ha Ka4eCTBOTO Ha 3aBapkara.
EnextpoabT TpsibBa fa 6bae HaknoHeH nop brbn ot 70 Ao 80 rpagyca cnpsmo paBHUHATa Ha 3aBapsiBaHe MO NOCOKa Ha 3aBa-
PBYHIA LLEB. YBENM4aBaHETO Ha bbia MOXE Aa [0BEAE A0 M3TNYaHe Ha Wwnaka. HamanssaHeTo Ha brbfia MOXe Aa Hanpasi
[Abrata HecTabunHa, KoeTo BOAK A0 pasnpbekeaHe v oTcnabsaxe Ha 3aBapbyHus wes (ll1).

BaxHo e fia ce noaabpxa NocTosiHHA AbMKMHA Ha fbraTa No Bpeme Ha Lienust NpoLiec Ha 3aBapsiBaHe. Thii kaTo enekTpobT ce
TOMM NO BpeMe Ha NpoLieca Ha 3aBapsBaHe, ckobara Ha enektpoaa Tpsbea NOCTENEHHO fia Ce HamansBa, Taka Ye AbmkiHaTa
Ha fibrata fja oCTaHe Cbluara.

Korato gbmkiHaTa Ha enektpoaa Hamaree 1o OKOmo 5 ¢m, CrpeTe 3aBapsABaHETo U 3aMeHeTe enekTposa ¢ HoB. 3a Aa cnpete
3aBapABaHETO, NPOCTO OTCTPaHETe eNeKTPofa OT TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe. [penopbyBa Ce enekTpoabT Aa ce OTCTpaHsBa no-
CTeneHHo, KaTo Ce NoBAMra No AbMKWHATA HA NOKPUTMS C Lunaka 3aBapbyeH Lwes (IV). Taka Lie u3berHete nosieata Ha NPbCKA U
nopu Mo 3aBapsiBaHUTE MaTepuany.

Bbaete BHMMATENHN, 3aBapeHUST MeTan 1 enekTpoabT ca ropelu. [MokpuUTUeTo oT Lnaka TpsibBa Aa ce OTCTpaHu easa cnep
KaTo 3aBapbYHMAT LUEB N3CTUHE, KaTo Ce Moyyka Neko C YyK 3a unaka. 3aBapsBaHETo MOXE Aa 3aroyHe OTHOBO OT MACTOTO,
Kb/ETO € 3aBbPLUMIO NPEAVLLHOTO, CIeA KaTo Ce YBepuTe, Ye CMONT Lnaka e OTCTPaHeH.

[MpenopbunTeNHO € Aa NocTaBuUTe 3aBapbyHMs anapat Ha Aobpe MPOBETPUBO, CEHYECTO MACTO, Aaney OT BCSKakeu MpensT-
CTBUS, KOUTO MOraT Aa nonpeyar Ha Bb3AyLUHMA NOTOK NPE3 BEHTMNALMOHHATA CUCTeMa Ha 3aBapbyHus anapar. Jluncara Ha
npoBeTpsiBaHe Lue foBefe A0 NperpsiBaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha 3aBapbYHIS anapar v nocneagalla HenonpasuMa nospesa. Mo
Bpeme Ha paboTa He OCTaBATe ypeaa Ha CIbHLE U He ro NOKpUBaliTe ¢ 0AEANO0 UK APYr Matepuan, KoiTo MoXe Aa HapyLun
LMpKynaumsiTa Ha Bbazyxa.

lMomolLyHW yka3aHus OTHOCHO 3aBapsiBaHeTo o MeTog TIG lift ¢ koHTakTHO 3ananeaHe Ha abraTa (YT-81357, YT-81358)
3aBapsiBaHNTE NOBLPXHOCTM TPsBa [1a Ce MOYNCTAT OT Pbkaa, MasHUHK, Macna 1 60s. MpenopbunTenHo e 4a ce Hanpasu Npeg-
BapuTENHa NpoBepKka Ha enekTpoAa 1 3aafeHs 3aBapbyeH TOK BbpXy oTnagbyeH mMatepuan. HoceTe macka 3a 3aBapsiBaHe.
MocTasete kepamuyHaTa fto3a Ha TIG pbkoxsaTkata BbpXy paboTHaTa MOBbPXHOCT, Taka Ye caMo kepamiyHaTa fi3a ja e B
KOHTaKT CbC 3aBapsiBaHaTa MoBbPXHOCT, & eNeKTPOAbT fia € Ha Manko pascTosHne. OTBOpeTe BeHTUNA Ha 3awuTHus ras. Cnen
TOBA HaK/MoHeTe 3aBapbyHaTa PbKoxsaTka kbM paboTHaTa NOBBPXHOCT, Taka Ye fja MMa KOHTAKT MexXay enekTpoaa v NoBbpx-
HocTTa. [MoBAKrHeTe pbKOXBaTKaTa Taka, Ye Mexay Bbpxa Ha enekTposa v obpaboTeaHus fetainn Aa uma pascTosiHue T OKomno
2-3 mm. lLe ce 3ananu gurata. Cneq 3ananeaHeTo Ha Abrata perynvpaiiTe HaknoHa Ha enekTpoda. EnektpogwT Tpsbsa aa
6bae HakrnoHeH nog brbn ot 70 Ao 80 rpafyca cripsiMo paBHUHATa Ha 3aBapsiBaHe. EnekTpuyeckara fbra pasTonsisa Matepuana,
0bpasyBaliki Te4Ha 3aBapbyHa BaHa, KOSITO Ce BTBbPAABA, KOraTo jbrata Ce 0TCTpaHu, 11 06pasyBa NOCTOSHHO CbeauHeHe. Mpu
3aBapsiBaHe Ha TbHKV MaTepuany, kaTo Hanpumep NUCTOB MeTan, MatepuanuTe MoraT Aa Obfat CbeauHsBaHN 6e3 CBbP3BaLLO
Bellectso (VI). Mpu 3aBapsBaHe Ha nucToBe ¢ AebenHa 4o 6 mm ce npenopbyBa NofaBaHe Ha CBLP3BALLOTO BELECTBO MOA
brbn ot 30 rpapyca cnpsmo 3asapbyHata pasHuHa (VII). 3a Aa 3aBbplMTe 3aBapsBaHETO, NOBAMTHETE PbKOXBATKaTa, Karo
MpeKbCHETe enekTpuyeckara Abra. 3aTBOpeTe ra3oBist BEHTUM.

3awuma om memnepamypa / npemosapeaHe

Hesasucumo ot pexuma Ha pa60Ta, 3aBapPbYHMAT anapat He TpﬂﬁBa [a 3aBapdABa C MakCUManeH TOK Npy NpoabIKUTENHa
paborta. B Tabenkara ¢ HOMMHaNHUTE CTOHOCTY Ca MOCOYEHI CTOHOCTUTE Ha TOKa W NPOLIEHTHT OT 10-MUHYTHIS Nepuog, npe3
KOITO 3aBapBbYHUAT anapat Moxe Aa pabotn GesonacHo. Octananara yact ot 10-muHyTHUS nepuop Tpabea Aa ce u3nonssa 3a
oxnaxgaHe Ha enemeHTUTe Ha anaparta. MNpu HecnassaHe Ha paboTHWS LMKBLN Ce 3afeiicTBa CMCTeMaTa 3a 3alluTa oT nperps-
BaHe. Cne,q TOB@ CBET/IMHHUAT MHOMKATOP, 00603HaYeH CbC CUMBOSIA Ha TepMOMETDHP, LLe CBETHE U 3aBapABaHETO HAMa da que
Bb3MOXHO, IOKaTO ENEMEHTUTE Ha 3aBapb4yHA anapar He Ce OXnaaar.

YecToTo npeToBapBaHe Ha 3aBapbyHKA anapaT Moxe Aa A0Befe [0 No-O0bp30 M3HOCBaHe UMV AOpY NOBpeAa.

YT-81355
[Npasuna 3a paboma

3aBapbyHMAT anapar aBTOMATUYHO HaCTPOiBa Pa3NUYHKM NapameTpy 3a NocTuraHe Ha [OBpY pesynTaTy OT 3aBapsiBaHeTo:
HOT START (ropety cTapT) - Bb3MOXHO € ja MMa M3BECTHI 3aTpyAHEHUS NMPU MHULMMPAHETO Ha enekTpuyeckata Abra npu
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CTapTvpaHe Ha npoleca Ha 3aBapsiBaHe. ToBa € Taka, 3alloTo KaKTO eNeKTPOAbT, Taka 1 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe Ca CTyAEHM.
[No BpeMe Ha cTapTUpaHeTo 3aBapbYHUST anapat NofaBa KbM eneKTpoAa Marko No-BICOK TOK OT 3afjafieHns 3@ MHOTO KpaTbk
nepvog oT Bpeme. ToBa N03BONsBA NO-NECHO 3ananBaHe Ha Abrara v NpaBu Camusi NpoLEC Ha 3aBapsiBaHe No-CTabunex.

ARC FORCE (crabunuanpaHe Ha gbrara) - [o Bpeme Ha 3aBapsiBaHETO eneKTPOAbT Ce HanpaensiBa PbYHO, KOETO 03Ha4aBa, Je
pa3CTOSHUETO MEXIY Kpasi Ha ENEKTPOAA U MSCTOTO Ha 3aBapsiBaHe He e NMOCTOsIHHO. 3a Aia Ce MpeaoTBpaTi 3arenBaHeTo Ha
€ekTpOoAa Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT anapat perynupa Toka B gbrata.

ANTI-STICK (chyHKUMS! NPOTMB KbCO CbeAMHEHWE) - AKO eNeKTPOAbT 3anenHe TpaiHo No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapart aBTOMaTUYHO HamarsiBa Toka A0 CTOMHOCT, KOSITO MO3BOMSBA HA enekTposa Aa Ce OTAenu OT 3aBapbyHus LUeB U1 [a
MpOLbITKM NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (cucrema 3a HamansBaHe Ha HanpexXeHWeTo) - Tasn cucTema e npeaHasHayeHa Aa U3KMouBa 3axpaHBaHETo B pamkuTe
Ha HSIKOMKO MUMMCEKYHAM Cref 3aBbpluBaHe Ha 3aBapsiBaHETO. Ts OTTOBaps W 3a HaMansiBaHe Ha HanpeXeHUeTO B NOKPUTUS
enekTpog Ao 6e3onacHo HK1BO.

0.C. (TepmmnyHa 3awLmTa) - AKO CBETHE CBETIIMHHUAT MHAWKATOP 3@ TEPMUYHA 3aLunTa, 0603HaueH ¢ ,0.C." Ha KOHTPOMNHMS NaHen,
He MoxeTe [ia NPOAbITKIATE 3aBapsiBaHeTo. MHAMKATOpbT aBTOMATUYHO Lue U3racHe, Korato Temnepartypara cnagHe A0 HUBO,
No3BOMNABALLO MO-HATaTbLUHA paboTa.

3asapsieare no memoda MMA
BHUMAHWE! Mpeam fa 3anouHeTe pabota, NpoyeTeTe ykasaHusTa, OnucaHu B pastena Ha MHCTpyKuusita ,MonesHu ykasaHus
npu 3asapsisate MMA*

CebpieTe 3aBapbyHUTE Kabenu KbM npaBUiHUTE Knemm.

CBbpXeTe NpyXUHHaTa ckoba KbM MeTanHaTa YacT Ha 3aBapsiBaHus KOMMOHEHT. KoHTakTHaTa 3oHa TpsibBa Aa Obae nouncteHa
oT Macno, 6os unu Apyru 3aMbpcsBaHUS, KOUTO MOraT ia HapyLLaT NPOTUYaHETO Ha Toka.

MocTaseTe enekTpoaa B 3aBapbyHaTa pbkoxBaTka. MoraT Aa ce 13nonasat 0BMKHOBEHYM Nk PyTUOBY enekTpoay. Moctasete
kpast Ha enektpoaa 6e3 0bBuBKa B pbkoxeaTkara. EnektpoabT Tpsibea Aa 6bae dukcupaH B pbkoxBaTkara fo TakbB HauuH, Ye
[a He Ce NpemecTBa B Hest 1o BpeMe Ha paboTa. B eaHaTa YeniocT Ha pbKoxsaTkaTa uMa u3peav 3a 06e3fBuxKBaHe Ha enekTposa
B pbKOXBaTKaTa.

BuawT Ha enekTpoaa TpsbBa fia ce u3bepe B 3aBMCUMOCT OT BUAA HA 3aBapsiBaHIUTe MaTepuant.

YBepeTe ce, Ye 3a3emMuTenHaTa knema v eNneKkTPOALT Ca M3ONMpPaHU e[UH OT [PYr, He ce AONUPAT W eNeKTPOALT UK
HeroBara Knema He BNu3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTepuann.

BknioyeTe Lyencena Ha 3axpaHBalums kaben B MpexoB KOHTaKT. 3aBbpTeTe NpeBknto4BaTens Ha rbpba Ha ypeda B nonoxeHue
BKITIOYEHO - |. BeHTunaTopbT Ha 3aBapbyHMs anapar Lie Ce BKITK4W aBTOMAaTUYHO, ako € HeOBXOANMO YpeabT fa ce oxnaay.
Bbpxy naHena 3a ynpasneHue Ha 3aBapbyHis anapar Lue CBETHe MHAMKATOPBT 3a 3axpaHBaHe v Ha A1Ccnnes Lue Ce NosiBu CToM-
HOCTTa Ha 3aBapbyHMs TOK. 13nonaBaiite perynatopa, 3a fja HacTpoWUTe 3aBapbyHus TOK, NOAXOALY 3a Buaa 1 aebenuHata Ha
3aBapsiBaHuTe Matepuany, B avanasoHa 30 A - 140 A. TunnyHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHUS TOK B 3aBUCUMOCT OT MaMeTbpa
Ha enekTpoda ca NoCoYeHu no-[ony.

[nameTbp Ha enekTposa [mm]: 3aBapbyeH Tok [A]
16 20-50
2 40 -60
25 60 - 80
32 80 - 140

3aluuTeTe NULETO CU ChC 3aBapbyHa Macka M 3arovHeTe 3aBapsiBaHeTo. 3a No-NECHO 3ananBaHe Ha Jbrata npemecTeTe enek-
TpoZa KbM TOuKaTa, OT KOSTO LU 3anoyHe 3aBapsiBaHeTo. Cnep kaTo enekTpoabT BNE3e B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHus Matepuan,
NMOBAWFHETE U HAKMOHETE NeKo enekTpoaa W noaabpxailTe Abra ¢ MOCTosHHA AbmkuHa. Cred kaTo 3aBbplumTe pabota, ce
yBEpeTe, Ye 3a3eMuTenHaTa knema 1 0CTaBalLusT B pbkoxBaTkara eNnekTpoz ca U30nMpaHu eauH OT Apyr. HAMaT KOHTaKT v enek-
TPOLBT UM HeroBaTa ckoba He BNW3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHNs MaTepuan. MakntoueTe 3aBapbyHis anapar, KaTo 3aBbpTuTe
MpeBKIItoYBaTENSs B NONOXEHIUE U3KIHoueH - O. Ako BCe OLLE ce YyBa pabotata Ha BEHTUNATOpA U MHAMKATOPbT Ha 3aXpaHBaHETO
CBETY, TOBA 03Ha4aBa, Ye 3aBapbYHUAT anapar OXNaxaa enekTpPoHNKaTa, Cres KOeTo aBTOMATUYHO LLE W3KIHYW BEHTUNaTopa v
MHaMKaTOpa Ha 3axpaHBaHeTo. [pe3 ToBa BpeMe He B1Ba Aa U3KNtouBaTe 3axpaHBaluys kaber oT enekTpuyeckata Mpexa. Tosa
MOXe Ja [oBeae [0 NperpsiBaHe Ha enekTpoHuKaTa Ha 3aBapbyHus anapat. Kabenute 3a 3aBapsiBaHe MoraT Aa Ce paseauHsT.
Crieq, kaTo BEHTUNATOPBT CE M3KIHOYN aBTOMATUYHO, M3KIKoYeTe 3axpaHBaluvst kKaben Ha 3aBapbyHus anapaTt U NPOLbITKETE C
[eiHOCTUTe N0 NOAAPbXKA.

YT-81357
[Mpasuna 3a paboma

WELDING (3aBapsBaHe no metofa MMA) - Pexim Ha 3aBapsiBaHe ¢ NOKpUT eneKTpoa.
LIFT TIG (3aBapsizare no metop TIG lift) - pexum Ha 3aBapsiBaHe C HETONSILL, Ce eNEKTPOA 1 3ananBaHe Ha [braTa Ype3 AoKocBaHe
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HOT START (ropety cTapT) - Bb3MOXHO € ja MMa M3BECTHI 3aTpyAHEHUS MPU MHULMMPAHETO Ha enekTpuyeckata Abra npu
CcTapTvpaHe Ha npolieca Ha 3aBapsiBaHe. ToBa e Taka, 3alLoTO KaKTo enekTpoAbT, Taka 1 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ca CTyAeHU.
[No Bpeme Ha cTapTpaHeTo 3aBapbYHMAT anapar Nofasa KbM eneKTpoAa Marko No-B1COK TOK OT 3afafieHns 3a MHOTO KpaTbk
nepuog ot Bpeme. ToBa NM03BOMNABa NO-NECHO 3ananBaHe Ha Abrata v Npasu Camus NPoLEC Ha 3aBapsBaHe No-CTabumeH.

ARC FORCE (ctabunuaupane Ha gbrara) - [o BpeMe Ha 3aBapsiBaHETO eNeKTPOAbLT Ce HanpasrsiBa PbyHO, KOETO 03HauaBa, Ye
Pa3CTOAHMETO MeXy kpasi Ha enekTpofa v MACTOTO Ha 3aBapsBaHe He € NOCTOsIHHO. 3a Aa ce NpeaoTBpaTh 3anensaHeTo Ha
enekTpoaa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbYHIAT anapat perynupa Toka B Jbrara.

ANTI-STICK (chyHKUMS NPOTMB KbCO CbEAMHEHWE) - AKO ENEKTPOABT 3anenHe TPaliHO Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapat aBTOMaTU4HO Hamansea Toka A0 CTOWHOCT, KOSITO NO3BOMABA HA ENeKTPofa fa Ce OTAENM OT 3aBapbyHuA LWeB 1 Aa
MpOABLINKY NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (cuctema 3a HamansiBaHe Ha HanpeXeH1eTo) - Taan cucTeMa e NpefHasHadeHa fa U3KMioYBa 3axpaHBaHeTo B pamkuTe
Ha HAKOMKO MUMIMCEKYHAN Crep 3aBbpLUBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo. Ts OTroBaps W 3a HamMansBaHe Ha HampeXeHWeTo B NOKPUTUS
enekTpop Ao 6e30nacHo HuBo.

CuwmBon Ha Temnepatyparta (TepMiiHa 3aLumTa) - AKO MHAMKATOPBT 33 TepMUYHa 3alwmTa (k) CBETHE Ha AUCMes Ha 3aBapbYHIS
anapar, 3aBapsiBaHeTo He MOXe Aa NPOABIKIA. VIHAMKaTOPBLT aBTOMATUYHO LLE M3racHe, KoraTo Temneparypata CnagHe 0 HUBO,
no3BONABALLO NO-HaTaTbLUHa pabora.

3aeapsiaHe o memoda MMA
BHVMAHWE! Mpeay na 3ano4HeTe pabota, NpoyeTeTe ykasaHusiTa, ONUCaHN B pa3fena Ha MHCTpYKuMsTa ,MonesHn ykasaHus
npv 3aBapseaHe MMA®.

CBbpieTe 3aBapbyHUTE Kabenu KbM npaBuiHUTE Knemm.

CBbpxeTe NpyxuHHaTa ckoba KbM MeTanHarta yacT Ha 3aBapsiBaHus KOMMOHeHT. KoHTakTHaTa 3oHa TpsibBa Aa 6bae nouncteHa
OT Macno, 6osi U Apyru 3aMbpCABaHIS, KOUTO MOraT Aa HapyLLaT NPOTUYAHETO Ha Toka.

locTaBeTe enekTpoa B 3aBapbyHaTa pbkoxsatka. Morat aa ce 13non3saT 0OMKHOBEHM, PYTUINOBM UMW LIEMYMO3HN ENEKTPOY.
MoctaseTe kpas Ha enektpoaa 6e3 0bBMBKa B pbkoxeaTkaTa. EnektpoabT Tpsbea Aa 6bae ukcpaH B pbkoxsaTkaTa no TakbB
Ha4WH, Ye Aia He ce npemecTBa B Hesl Mo Bpeme Ha paboTa. B eaHaTa yeniocT Ha pbkoxsaTkaTta ma 13pesn 3a 0besnsimkBaHe
Ha enekTpoAa B pbKoxsaTkara.

BuabT Ha enekTpopa TpsibBa fia ce u3bepe B 3aBMCUMOCT OT BUAA HA 3aBapsiBaHIUTe MaTepuant.

YBeperte ce, Ye 3a3emMuTeNHaTa Knema 1 enekTpoALT Ca U30NUpaHU eanH OT APy, He ce [ONUPaT U eneKTPOABLT Unu
HeroBaTa Knema He BNW3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTepuan.

Bknioyete Lyencena Ha 3axpaHBaLms kaben B MpeXoB KOHTAKT.

3aBbpreTe npeskmioyBaTens Ha ropba Ha ypeda B NOMOXEHWe BKMIOYEHO - |. BeHTUnaTopbT Ha 3aBapbyHUs anapar Lie ce
BKITHOUM ABTOMATUYHO, aKo € He0bXO0AMMO ypenbT Aa ce oxnaau. Va4akaiTe npubnuauTenHo 3 cekyHan A0 MbHOTO CTapTupaHe
Ha ypena. Bbpxy aucnnes Ha 3aBapbyHus anapar (I1) e ce nokaxe 3aBapbyHWs TOK B noneTo (j), eavnuuara (f) u pexvma Ha
pabota (a) unu (b). KpatkoTo HaTMckaHe Ha MHOFOCYHKLIMOHAMHOTO KOMYE MPEBKIIoYBa NapamMeTpuTe Ha 3aBapbyHis anapar,
a 3aBbPTAHETO Ha KOMYeTO perynupa CTOMHOCTTa Ha u3bpanus napameTsbp. Mpean fa 3anouHeTe pabota, Tpabea fa 3apapete
napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe. 3a Taau Len HaTUCHETe 3a KpaTko MHOTO(YHKLIMOHANHOTO konye, 3a Aa usbepete dyHkunata HOT
START - BbpXy AMCNNEs Ha 3aBapbyHNs anapar LLe Ce Nokaxe CUMBONBT (g). AKO € nokasaHa eguHuuara (d), Moxerte aa 3aga-
pete TokbT Ha (oyHkumsTa HOT START B amanasota 0 % - 10 %, a ako e nokasaHa efuHuLara (e), MoxeTe ia 3aAafeTe BpemeTo
3a ropel ctapr B auanasoHa 0 — 1.0 s. Cnep Toa u3bepere dyHkumnsita ARC FORCE upe3 kpaTko HaTuckaHe Ha MHOrodyHKLMOo-
HamHOTO KOMYe, KaTo Ha 3aBapbyHUs anapar LUe ce nokaxe cUMBONLT (i). AkO e nokasaHa eavHuuata (d), MoxeTe Aa 3apagete
TOKBT Ha AbraTa B Avanasona 0 - 10%. Mpeau Aa 3anoyHeTe 3aBapsiBaHe, 3ajaiiTe pexuma Ha 3aBapsiBaHe, Kato HaTucHeTe
3a KpaTko MHOTO(yHKLMOHANHOTO konye. Korato Ha Aucnnes ce nosisv CUMBOMBT (a), TOBA 03Ha4aBa, 4e e 130paH pexum Ha
3aBapsiaHe MMA. B T03u pexum e Bb3MOXHO Aa ce akTuaupa dyHkumsita VRD. 3a fa aktueupate gyHkumsta VRD, HaTucHeTe
11 33ApbXTE MHOrO(YHKLIMOHANHOTO Konye 3a okorno 5 cekyHan. CeeTaHeTo Ha cumsona (h) Ha gucnnes nokassa, Ye yHKU-
ATa e akTuBMpaHa. B pexum Ha 3aBapsBaHe MMA uype3 3aBbpTaHe Ha MHOTO(YHKLIMOHAMHOTO Konye 3afjaiiTe 3aBapbyHus TOK,
noaxoAsiLL 3a Buaa 1 AebenuHata Ha 3aBapsiBaHuTe Matepuany, B ananasoHa 40 A - 180 A. HacTpoilkaTta Ha 3aBapbyHus TOK
Le 6bae nokasaHa rpadmuHo (c), we Gbaar nokasanu eanHuuara (f) M CTORHOCTTa Ha 3aBapbyHMs TOK B NoneTo (j). Mo-mony ca
MoKkasaHu TUMYHIUTE CTOIHOCTM Ha 3aBapbYHNS TOK B 3aBUCUMOCT OT ANaMETbpa Ha enexkTpoaa.

[nameTbp Ha enekTposa [mmj:

3aBapbyeH Tok [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80 -140
4 120 - 200

3aluTeTe NULETO Ci CbC 3aBapbyHa Macka ¥ 3arnoyHeTe 3aBapAaBaHeTo. 3a no-necHo 3anansaHe Ha Abrata npemecTeTe enek-
Tpoda KbM TOYKaTa, OT KOATO LUe 3ano4yHe 3aBapABaHETO. Cneq kato €MeKTPOAbLT Bie3e B KOHTAKT CbC 3aBapsBaHUA matepuan,
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NOBAMIHETE U HAKNOHETE NEKO enekTpoaa n nonubpxame [Abra C NOCTOsAHHA AbIMKUHA.

Cnep kato 3aBbpLunTe pa60Ta, Ce yBepeTe, Ye 3aseMuTenHata Knema 1 octaBalluAT B PbKOXBaTKaTa enekTpos ca M3onupaHu
€0WH OT Opyr. Hsmar KoHTaKT 1 €N1eKTpOabLT UnK HeroBata ckoba He BMN3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsABaHus matepuan. 3kniovete
3aBapbyHKA anapart, Kato 3aBbpTUTE NPEBKIKOYBATENA B NONTOXEHNE USKIMIOYEH - 0. Ako Bce oLLe ce 4yBa pa60TaTa Ha BeHTUna-
TOpa U MHAMKATOPBT Ha 3aXpaHBAHETO CBETU, TOBA 03Ha4aBa, Ye 3aBapbYHMAT anapat Oxnaxaa eneKkTpoHukarta, Cnes KoeTo aB-
TOMATU4HO LLe U3KIOYN BEHTUIIATOPa U NHOMKATOpa Ha 3axpaHBaHETo. ['Ipea TOBa Bpeme He 6vBa pa uknoysate 3axpaHBallua
kaben ot enekTpuyeckata Mpexa. ToBa MOXe Aa [oBefe A0 NperpsBaHe Ha enekTpoHMkaTa Ha 3aBapbyHus anapar. Kabenure
3a 3aBapsiBaHe MoraT Aa Ce PasefuHAT. Crnen kato BEHTUNATOPBT Ce U3KIKYM aBTOMATUYHO, U3KMKYETe 3axpaHBallua kaben Ha
3aBapbyHNS anapat W NPOLbIKETE C AGNHOCTUTE MO NOAAPBKKA.

3aBapsiBate no metoga TIG lift
BHVMAHWE! Mpeay na 3ano4HeTe pabota, npoyeTeTe ykasaHusiTa, ONUCaHN B pa3fena Ha MHCTpYKUuMsTa ,MonesHn ykasaHus
npv 3aBapsBaHe no metofa TIG lift".

Crnobete pbkoxBaTkaTa Ha HETOMALLMA Ce NEKTPOA ChITIACHO MPENnopbkUTe Ha npou3soauTens. MbxHeTe wencena Ha kabe-
na B THE3A0TO U To 3aBbpTeTe [OKpall HaAACHO. YBepeTe ce, Ye LUencenbT HAMa Aa ce U3MbKHe caM OT KOHTakTa. CebpxeTe
KoHekTopa Ha fpbxkata TIG kbM knemara .-, @ KOHEKTOpa Ha 3a3eMsiBalums kaben kbM kremara ,+*. [loctaBeTe HeTonMMMS
€MeKTpoA B Kopryca Ha pbkoxsaTkata TIG. CBbpxeTe npyxuHHaTa ckoba KbM MeTarnHata YacT Ha 3aBapsiBaHVs KOMMOHEHT.
KoHTakTHaTa 30Ha TpsibBa Aa GbAe nouncTeHa ot macno, 60st unu Apyrv 3aMbpCABaHUSA, KOUTO MOraT fja HapyLuaT NpoTUYaHeTo
Ha Toka. CBbpeTe Mapkyya 3a ra3 iMPeKTHO KbM peayKTopa, pasnonoxeH Ha rasoBata byTunka, kato nnonasare 6bpaa Bpb3aka
unn ckoba 3a Mapkyy. 3apaiiTe enaHoTo HansraHe Ha 3alLMTHUSA ra3 B perynatopa Ha byTunkata, kaTo OT4eTeTe CTOiHOCTTa
OT MaHomeTbpa. YBepeTe ce, Ye 3a3eMUTenHaTa Knema U enekTpoaLT ca U30NUPaHU eauH OT ApYT, He ce AONUPaT U
€NEeKTPOALT UMK HeroBaTa Knema He BNM3aT B KOHTaKT CbC 3aBapsiBaHWsA MaTepuan. Bkniodete Liencena Ha 3axpaHBaLuns
kaben B MpexoB KOHTaKT. 3aBbpTeTe NpeBkioyBaTens Ha rbpba Ha ypeaa B NonoxeHue BKMoYeHo - |. BeHTunatopwT Ha 3aBa-
PBYHISA anapar Luye Ce BKITI4M aBTOMATUYHO, ako € HeobX0AMMO ypeabT Aa Ce oxnaau. Bupxy aucnnes Ha 3aBapbyHus anapat
(1) we ce nosiBu CTOHOCTTA Ha 3aBapbyHUS TOK B MONETO (j) 1 pexuma Ha paborta (a) unm (b). KpaTkoTo HaTuckaHe Ha MHoro-
(byHKLMOHAIHOTO KOM4e NPEBKIIoYBa NapaMeTpUTE Ha 3aBapbyHNs anapar, a 3aBbPTaHETO Ha KOMYeTO Perynmpa CTONHOCTTa Ha
n3bpaHns napameTsbp. MNpeay Aa 3anoyHeTe 3aBapsiBaHe, 3afjailTe pexvMa Ha 3aBapsBaHe, Kato HaTUCHETe 3a KpaTko MHOro-
(hyHKUMOHaNHOTO konye. KoraTo Ha aucnnes ce nosisu cuMBonbT (b), TOBa 03HaYaBa, Ye e 130paH pexum Ha 3aBapsiBaHe TIG
LIFT, cnen koeTo 4pe3 3aBbpTaHe Ha MHOTOYHKLMOHANHOTO konye 3afanTe 3aBapbyHUS TOK, NOAXOAsLY 3a Buaa v aebenuHata
Ha 3aBapsiBaHUTe Matepuany, B auanasoHa 10 A- 180 A. Hactpolikata Ha 3aBapbyHus TOK LLe Gbe nokasaHa rpadpmyHo (c), Lwe
6baar nokasanu eauHuuata (f) n CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHIS TOK B moneTo (j). Mo-gony ca npeacTaBeru TUMMYHUTE CTOMHOCTY
3a 3aBapbYHVA TOK 11 ra3oBus NOTOK B 3aBMCMMOCT OT ANaMeTbpa Ha enekTposa v febennHata Ha 3aBapsBaHus Matepuan npu
3aBapsiBaHe Ha Hepbxaema CToMaHa.

}JeﬁenMHa[ :]?n ?/:laTepmana ,ﬂmame;gkﬁ ::?gge]amosmsl ,ElmameETebu;zerli Bc(;z*[nr[rﬁ‘ars]amom Sasapbien ok [A] [166uT Ha rasa imin]
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
08 10 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1,5 1,6 1,6 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

3alymTeTe NULETO CY CbC 3aBapbyHa Macka W 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. OTBOPETE BEHTUNA Ha 3alnTHUs ra3. Cneg npubnu-
3UTENHO 2 CEKYHAW 3ananeTe Abrata, kato AobnukuTe BONdpamoBs eNeKTPOA A0 3aBapsiBaHWs MaTepuan u creg Toea ro
MOBAVTHETE Ha pPa3cTosiHUe NpubnuanTenHo 2 - 3 mm, 3a Aa ce 3ananu gbrara. Bogete pbkoxsaTkara ¢ HENPEKbCHATO BUKEHNE
Mo Usnata AbMkvHA Ha 3aBapbyHIS LEB, KaTo NMOAAbPXKATE MOCTOSIHHA AbIDKMHA Ha fbraTa. 3a a 3aBbpluMTe 3aBapsiBaHETO,
MOBOMTHETE PbKOXBaTKaTa 1 NPeKbCHeTe gbrata. 3aTBopeTe raosust BeHTun. Cnep kato 3aBbplunte pabota, ce yBepete, Ye
3a3eMUTeNHaTa Krema 1 0CTaBalLVSIT B PbKoXBaTKaTa €NEKTPOA Ca M30MMpaHm eauH OT ApYr. HAMAT KOHTaKT v enekTpoabT unu
HeroBaTa ckoba He BNM3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTepuan. MakntoyeTe 3aBapbyHUS anapar, kaTto 3aBbpTuTe NPeBKIIioY-
BaTens B nonoxeHue uakmioueH - O. Ako Bce OLLe ce YyBa paboTata Ha BEHTUNATOpa, TOBa 03Ha4aBa, Ye 3aBapbyHUsT anapat
OXNaX[aa eneKTPOHWKATa, Cred KOEeTOo aBTOMATUYHO LLe W3KMKOYM BEHTUMATOPA W AUCTITIEN Ha 3aBapbyHus anapar. Mpes Toea
Bpeme He OWBa Ja u3knioyBaTe 3axpaHBalunst kaben oT enekTpuyeckata Mpexa. ToBa MOXe Aa [0Bede [0 MperpsisaHe Ha
€neKTpoHMKaTa Ha 3aBapbyHns anapart. Kabenute 3a 3aBapsiBaHe MoraT Aa ce paseauHsT. Cries kato BEHTUNATOPBT CE U3KITHUH
aBTOMATIYHO, M3KIKYETe 3axpaHBaLLMs kaben Ha 3aBapbyHUs anapat v NPOLAbILKETe C LeMHOCTUTE MO NOAAPBXKKA.
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[Mpasuna 3a paboma

STICK (3aBapsiBaHe no metona MMA) - Pexim Ha 3aBapsiBaHe C NOKpUT eNeKTpoa.

LIFT TIG (3aBapsieaHe no meToga TIG lift) - pexum Ha 3aBapsiBaHe C HETOMUM eMEKTPOA CbC 3anansaHe Ha AbraTa ype3 JOKOCBaHe.
HOT START (ropety cTapT) - Bb3MOXHO € ia MMa M3BECTHW 3aTpyAHEHUS NMPU MHULMMPAHETO Ha enekTpuyeckata fbra npu
CcTapTvpaHe Ha npoleca Ha 3aBapsiBaHe. ToBa e Taka, 3alloTO KaKTo enekTpoAbT, Taka 1 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe ca CTyeHU.
[No Bpeme Ha cTapTUpaHeTo 3aBapbYHMAT anapar NofaBa KbM eneKTpoAa Marko No-B1COK TOK OT 3afjafieHns 3a MHOTO KpaTbk
nepuog ot Bpeme. ToBa NM03BOMNABa NO-NECHO 3ananBaHe Ha Abrata v Npasu Camus NPoLiEC Ha 3aBapsiBaHe No-CTabumeH.

ARC FORCE (cTabunuaupare Ha gbrata) - [o Bpeme Ha 3aBapsiBaHETO eNeKTPOAbT Ce HanpaBnsiBa PbyHO, KOETO 03HaYaBa, Ye
pa3CTOSHMETO MEXY Kpast Ha enekTpoAa U MACTOTO Ha 3aBapsiBaHe He e MOCTOsIHHO. 3a Aa ce MpefoTBpaTi 3anenBaHeTo Ha
eneKTpoaa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbYHIAT anapat perynupa Toka B Jbrara.

ANTI-STICK (chyHKUMS NPOTMB KbCO CbEAMHEHWE) - AKO ENEKTPOABT 3anenHe TPaiHo Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, 3aBapbyHUAT
anapat aBTOMaTU4YHO Hamansea Toka A0 CTOWHOCT, KOSITO NO3BOMSBA HA eNeKTPofa fa Ce OTAENM OT 3aBapbyHuA LWeB 1 Aa
MPOABITKM MpoLieca Ha 3aBapsiBaHe.

VRD (cuctema 3a HamansiBaHe Ha HanpexeHneTo) - Taan cucTeMa e NpefHasHadeHa fa WU3KMioYBa 3axpaHBaHeTo B pamkiTe
Ha HAKOMKO MUMIMCEKYHAN Crep 3aBbpLUBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo. Ts OTroBaps W 3a HamMansBaHe Ha HampeXeHWeTo B NOKPUTUS
enekTpoa Ao 6e3onacHo HIBo.

DC PULSE (umnynceH Tok) - (yHKLMS 3a 3aBapsiBaHe C MMMYNCEH TOK. /13non3saHusT TOK AOCTUra pemyBaLly ce HUCKO U Mak-
CMManHo HUBO. YMECHsBa NOMy4aBaHETO Ha 3aBapbyeH LUeB C MpaBuiHa popMa 1 (PUHOKPUCTANHA CTPYKTYpa, enuMUHMpa
3aBapbYHIUTE MPBCKM 1 NOBMLLABA YCTOYMBOCTTA HA CbEANHEHNETO HA TOMMMHHO HaMyKBaHe.

PFC (kopekuust Ha dhakTopa Ha MOLHOCTTa) - CucTema, KosiTo NogodpsiBa MKOHOMUYHOCTTA Ha U3NOM3BAHETO Ha EHEPrus.
,-EH” (TepmuuHa 3aimTa) - Ako BbpXy AUCTNes Ha 3aBapbyHUS anapaT Mura MHAUKATOPbT 3a TEpMUYHa 3aluuTa, 0603HaueH C
,~EH’, He MoXe fa npogbmkuTe 3aBapsBaHeTo. MHONKaTOpBT aBTOMATUYHO LLE U3racHe, KoraTo Temneparyparta cnagHe 4o HUBO,
Mo3BONSABALLO NO-HaTaTbLUHa paboTa.

3asapsisaHe no memoda MMA
BHVMAHWE! Mpeay na 3ano4HeTe pabota, npoyeTeTe ykasaHWsTa, ONuUCaHI B pasaena Ha MHCTpyKunsTa ,[lonesHu ykasaHus
npu 3aeapsgaHe MMA®.

CBbpKeTe 3aBapbyHNTE kabeny KbM NpaBUiHUTE KNeMU.

CBbpxeTe NpyxmHHaTa ckoba KbM MeTanHara YacT Ha 3aBapsBaHus KOMMOHEHT. KoHTakTHaTa 3oHa TpsbBa Aa bbae nouncteHa
T Macno, 6os unu Apyru 3aMbpcsBaHKS, KOUTO MOraT ia HapyLLaT NPOTUYaHETO Ha Toka.

[MoctaBeTe enekTposa B 3aBapbyHaTa pbkoxeaTka. Morat fa ce n3nonasar 0OUKHOBEHM, PYTUNOBM UK LIENYNO3HU ENEKTPOAM.
lMocTageTte kpasi Ha enekTpoga 6e3 06BMBKa B pbkoxBaTkaTa. EnektpogbT TpsitBa Aa Gbae hukcupaH B pbkoxBaTkata No TakbB
HauuH, Ye Jja He ce NpemecTBa B Hesi Mo BpeMe Ha paboTa. B efHaTa YeniocT Ha pbkoxsaTkaTta Ma 13peau 3a 06e3nBikBaHe
Ha enekTpoaa B pbKoxaaTkara.

BuabT Ha enektpoa TpsibBa Aa ce 13bepe B 3aBUCHMOCT OT BUfa Ha 3aBapsiBaHUTe MaTepuany.

YBepere ce, 4e 3a3eMUTENHATA KNEMa U eNEKTPOALT Ca M30NMPaHU €4UH OT APYT, He ce JONUpaT U eNeKTPOALT UMK He-
roBata Knema He BNM3aT B KOHTaKT CbC 3aBapsiBaHUs MaTepuarn. BkrioyeTe Liencena Ha 3axpaHBaLLys kaben B MpeoB KOH-
TaKT. 3aBbpTETE NPEBKNHYBATENS Ha rbpba Ha ypeaa B NONOKEHMe BKMOYEHO - |. BeHTUNaTOpbT Ha 3aBapbyHWs anapar Lue ce
BKITHOUM @BTOMATUYHO, aKo € HeOOXOAMMO YpernbT a ce Oxnaay. V3yakaiTe npubnuauTenHo 3 cekyHan A0 MbHOTO CTapTupaHe
Ha ypepa. Mpean aa 3ano4HeTe paboTa, TpsibBa fa 3afafeTe pexuMa Ha pabota v napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe. Bbpxy naHena
3a ynpaBreHue e CBETHe MHAMKATOPBT, CUrHanuaupaly nocnenHus 3aafeH Pexum Ha 3aBapsisatqe, a Ha gucnnes (1) we ce
roKaxe CTONHOCTTa Ha 3aBapbyHIS TOK B MONETO (a) U eAnHMLaTa 3a 3aBapbyeH Tok (b). HaTucHeTe 3a kpaTko (yHKLUMOHaMHMS
6yTOH, 0603Ha4eH CbC CUMBONA Ha TPUBIBITHUK, COYELL Hazorny, KaTo 3afafeTe pexim Ha 3asapsisaHe STICK. Korato cBeTHe uH-
aukaTopbT ¢ Hagnue STICK, ToBa 03HayaBa, Ye 3aBapbyHUST anapart € B pexim Ha 3aBapsisaHe MMA. Ype3 3aBbpTaHe Ha MHO-
rothyHKLIMOHAIHOTO KOM4e 3afialiTe 3aBapbyHs TOK, NOAXOAsLL 3a Buaa v AebenuHata Ha 3aBapsiBaHuUTe Matepuany, B Anana-
30Ha 10 A - 200 A. Mo-gony ca nokasaHu TMMUYHUTE CTORHOCTY Ha 3aBapbYHIS TOK B 3aBUCUMOCT OT AMaMeTbpa Ha eNnekTpoaa.

[namerbp Ha enektpoga [mmy:

3aBapbyeH Tok [A]

16 20-50
2 40-60
25 60-80
32 80-140
4 120 - 200

3a fa aktusupare unu aeaktveupate dyHkumsta VRD, HaTUCHETe, 3agpbXTe 3a OKOMo 3 CeKyHau U cned Toea ocBoboseTe
hyHkumoHanHus ByToH ¢ Hagnue MENU. CBetBaHeTO Ha cimBona (C) Ha Aucnnes nokasea, Ye hyHKUMsTa e akTumpana. Kpar-
koTO HaTuckaHe Ha 6yToHa MENU npeBkntoyBa napameTpuTe Ha 3aBapbyHus anapar, a 3aBbpTaHeTO Ha MHOTOYHKLIMOHANHOTO
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Komye perynupa CTOMHOCTTa Ha 130paHus mapameTbp. TWn Ha enekTpoaa - Bupxy ancnnes iwe cBeTHe CMMBOMBT (g), Ypes
3aBbpTaHe Ha MHOrOyHKLMOHANHOTO Konye u3bepeTe B noneTo (a) Tuna Ha enektpopa: E10: LienynoseH enektpog E6010,
E13: Pytunos enektpon E6013, E18: Ankanen enektpog E7018. Tok Ha dyHkunsta HOT START- Bbpxy ancnnes e cBetHat
cumMBONbT (d) M eanHuLaTa (e), Ypes 3aBbpTaHe Ha MHOrO(YHKLMOHANHOTO KonYe 3afaiiTe CTOHOCTTa Ha Toka B noneTo (a)
B AnanasoHa 0 % - 50 %. Bpeme Ha dyHkumata HOT START - Ha aucnnes we csetHat cumsonbT (d) v eanHuuara (f), upes
3aBbpTaHe Ha MHOrOGYHKLMOHANHOTO KoMye, 3afiaiTe B MONETO (@) CTOAHOCT Ha BPeMeTo B AuanasoHa ot 0 s. - 2 s. Tok Ha
pbrata Ha dyHkumnsita ARC FORCE - Ha gucnnest wwe cBeTHaT CMBOMBT (g) U (€), Ype3 3aBbpTaHe Ha MHOTO(YHKLMOHANHOTO
konye 3apaitTe CTOMHOCTTA Ha Toka B NoneTo (a) B Avana3soHa -15 % - +15 %. 3awmTere NMUETO Cu CbC 3aBapbyHaTa Macka 1
3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. 3a NO-NECHO 3ananBaHe Ha Abrata NpeMecTeTe enekTpoaa KbM TOYKaTa, OT KOSTO LUe 3arnoyHe 3a-
BapsiBaHeTo. Crief kaTo enekTPOAbT BIe3e B KOHTAKT ChC 3aBapsiBaHWs MaTepuar, NOBAUHETE U HAKMOHETe NEKO eNeKTPOAa U
noaAbpxkaiiTe Abra ¢ NoCTosHHa AbmkuHa. Cnep kaTo 3aBbpLuMTe paboTa, ce yBepeTe, Ye 3a3eMUTeNHaTa Knema v ocTaBalLmsT
B pbkoxBaTkaTa enekTpop ca U30omnMpaHu eauH oT Apyr. HsmaTt KOHTaKT 1 enekTPoAbT Uiu HeroBaTta ckoba He BMM3aT B KOHTaKT
CbC 3aBapsiBaHus Matepuan. VsknioyeTe 3aBapbyHIS anapart, kato 3aBbpTUTe MPEBKMIOYBATENS B NONOXeHWe U3KkMioyeH - O.
Ako Bce ce 4yBa pabotata Ha BeHTWUNaTOpa, TOBA 03HAYaBa, Ye 3aBapbyHWSAT anapaTt oxnaxaa enekTpoHukara, cref KoeTo
aBTOMATUYHO LLe M3Kkmioun BenTunaTtopa. Mpes ToBa Bpeme He 61Ba fja U3kouBaTe 3axpaHBalums kaben oT enektpudyeckata
Mpexa. ToBa MoXe Aa AoBefe 0 NperpsiBaHe Ha enekTpoHMKaTa Ha 3aBapbyHus anapat. KabenuTe 3a 3aBapsiBaHe Morat fa
ce pasenuHsT. Criefl kaTo BEHTUNATOPLT CE M3KITKOUM aBTOMATUYHO, M3KMKOYeTe 3axpaHBaLLyus kaben Ha 3aBapbyHus anapar u
NPOLBITKETE C AENHOCTUTE MO NOAAPBXKKA.

3asapsisaHe no memoda TIG lift
BHVMAHWE! Mpeay na 3ano4HeTe pabota, npoyeTeTe ykasaHWsTa, ONUCaHI B pasaena Ha MHCTpyKunsTa ,[lonesHu ykasaHus
npu 3asapsgaHe no memoda TIG ift".

CrnobeTe pbkoxsaTkaTta Ha HETONSALLWS Ce eNeKTPOL, ChITMAacHO MPEnopbKiATe Ha NPOU3BOANTENS.

[MbxHeTe LWencena Ha kabena B rHE3A0TO 1 ro 3aBbpTeTe AOKPail HAASCHO. YBEpeTe ce, Ye LenCcenbT HAMa fia Ce U3MbKHe cam
OT KOHTaKTa.

CBbpxeTe koHekTopa Ha Apbxkara TIG kbM knemara ,-, @ KOHeKTOpa Ha 3asemsBalums kaben kbm knemata ,+*. [octasete
HETONMMIS eNneKTPOZ B Kopnyca Ha pbkoxsaTkata TIG. CBbpxeTe npyxmHHaTa ckoba KbM MeTanHaTa 4acT Ha 3aBapsiBaHus
KOMMNOHeHT. KoHTakTHaTa 30Ha Tpsibea Aa bbae nouncTeHa o macno, 60st UM [pyrv 3aMbpCsiBaHKS, KOUTO MOraT fja HapyLuat
MPOTUYAHETO Ha ToKa.

CBbpieTe Mapkyya 3a ra3 MPeKTHO KbM PeyKTopa, PasronoXeH Ha rasoata byTunka, kato u3nonasate 6bpaa Bpb3ka unm
ckoba 3a Mapkyy. 3afjaliTe XenaHoTo HansraHe Ha 3alNUTHUS ra3 B perynaropa Ha OyTunkara, kato OT4eTeTe CTOMHOCTTa OT
MaHomeTbpa. YBepeTe ce, 4Ye 3a3eMUTeNHaTa Knema u enekTpoALT ca U30NUPaHN eAuH OT ApYT, He ce AONUPaT U enek-
TPOALT UMW HEroBaTa Knema He BNM3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHNs MaTepuan. BknioyeTe Lencena Ha 3axpaHBaLuys kaben
B MPEXOB KOHTaKT.

3aBbpreTe NpeBkntoyBaTens Ha rpba Ha ypeaa B NONOXeHMe BKIOYEHO - |. BeHTUNaTopbT Ha 3aBapbyHus anapar Luye ce BKIio-
UM aBTOMATMYHO, ako e HeobXoaMMO YpeabT fia Ce oxnaau. Vayakaiite npubnuanTenHo 3 cekyHan O MBIHOTO CTapTUpaHe Ha
ypepa. Mpean fa 3anoyHete pabota, TpsbBa Aa 3aaaneTe pexvma Ha paboTa v napameTpuTe Ha 3aBapsisaHe. Bbpxy naHena
3a ynpaBneHue e CBETHE MHAMKATOPBT, CUrHaNN3MpaLl 3afafeHns pexuM Ha 3aBapsiane, a Ha aucnnes (1) we ce nokaxe
CTOIHOCTTa Ha 3aBapbyHKA TOK B MOMNETO (a) 1 eAMHMLATA 3a 3aBapbyeH Tok (b). HaTucHeTe 3a kpaTko (yHKUMOHANHMS BYTOH,
0603Ha4eH CbC CUMBOMA HA TPUBIBIHUK, COYELL HaZoNy, kaTo 3aaafeTe pexim Ha 3asapsisaHe LIFT TIG. Korato cBeTHe UHau-
katopbT LIFT TIG, ToBa 03HauaBa, Ye 3aBapbyHUAT anapar € B pexuM Ha 3aBapsisaHe no metoga TIG Lift. Ypes 3aBbpraHe Ha
MHOTOGhYHKLIMOHAIHOTO KONye 3aAaiiTe 3aBapbyHus TOK, NOAXOAALY 32 BuAa v iebenuHata Ha 3aBapsiBaHus Matepuar, B jvana-
30Ha 10 A - 200 A. lMo-fony ca nokasaHn TUMYHITE CTOMHOCTY 3a 3aBapbyHNs TOK M Aeb1Ta Ha 3alLMTHIA ra3 B 3aB1CMMOCT OT
A1ameTbpa Ha BonpamoBIs enekTpoA 1 AebenvHara Ha 3aBapsiBaHus MaTepuan npu 3aBapsBaHe Ha Hepbxaaema CToMaHa.

[lebenvHa Ha mMatepuana [lnameTbp Ha CBLP3BALLOTO .
[mm]: [lnameTbp Ha enektpoaa [mm] sewiecrso [mm] 3aBapbyeH Tok [A] [lebuT Ha rasa [l/min]
0,5 1,0 10 35-40 4-6
08 10 1,0 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Bcsko kpaTko HaTuckaHe Ha thyHKLmoHanHus 6yToH ¢ Hagnue MENU npeBkmnioyBa napameTpuTe Ha 3aBapbyhis anapar, a Cbe
3aBbPTAHETO HAa MHOTOYHKLIMOHANHOTO KONYe Ce 3aAaBa CTOMHOCTTa Ha M3bpaHus napameTbp.

BkniousaHe/wskniousare Ha dyHkumnsta DC PULSE / Yectota Ha umnyncuTe - Ha gucnnes ce nokasea eguHuuarta (i). 3a pa
aktusmpate dyHkumaTa DC PULSE, upes 3aBbpTaHe Ha MHOrO(YHKLMOHAMHOTO KOMYe 3aAaiTe YecToTa Ha UMNyncuTe B auana-
30Ha 1 Hz - 100 Hz B noneto (a). AKTUBMpaHETO Ha (yHKLMSTa Ce cUrHanuamnpa ¢ noseata Ha cumeona (h) Bbpxy aucnnes. 3a aa
peaktusmparte yHkumsita DC PULSE, 3apaiite cToitHocT Ha yectotata 0 Hz B nonero (a).
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MakcumanHa CTOMHOCT Ha MMMYNCHUS TOK - Bbpxy aucnnes we ceeTHaT cumBonbT (h) v eguHuLaTa (e), Ypes 3aBbpTaHe Ha
MHOTOYHKLIMOHAHOTO KOnye 3adaliTe CTOMHOCTTa Ha MMMYNCHUS ToK B noneTo (a) B AnanasoHa 10 % - 50 %. mnyncHuaT Tok
MOXe Aa ce 3apage v ako yHkumata DC PULSE e geaktveupana.

CroitHocT Ha umnyncHus 6a3oB Tok (6a3oB Tok) - Bbpxy Aucnnes Lie cBeTHaT cumBonuTe (j) 1 (€), CbC 3aBbpTaHE Ha MHOro-
(hyHKLMOHANHOTO Konye, 3afjaiiTe cToiHoCTTa Ha 6a3oBus Tok B ananasoHa 10 % - 50 % B noneTo (a). basosusiT Tok MoxXe fa ce
3agage v korato yHkumsita DC PULSE e geaktuempaHa.

3aluTeTe NMULETO CU CbC 3aBapbYHA Macka U 3anoYHeTe 3aBapsiaHeTo. OTBOPETE BEHTUMNA Ha 3aLUMTHUS ra3. IHuumuvpaiite ab-
rata, kaTo nocTaBuTe BONppamMoByS ENEKTPOA B KOHTAKT CbC 3aBapsBaHIA MaTepuan 1 criefd ToBa ro NOBAWTHETE Ha Pa3cTosiHue
OT 0KOo 2-3 mm, 3a fia Ce BKMkouM abraTa. 3a a 3aBbpLUMTE 3aBapsiBaHETO, NOBAMUIHETE PbKOXBATKaTa U NPEKbCHETE Abrata.
3aTBOpeTe ra3osus BeHTUN. Cnep kaTo 3aBbplLunTe paboTa, Ce YBEPETE, Ye 3a3eMUTENHATa KrleMa 1 OCTaBaLLMST B pbKoXBaTkata
€MeKTPOZ Ca N30MnMpaHy eauH oT Apyr. HAMAT KOHTaKT 1 eNeKTPOAbT UnK HeroaTa ckoba He BNNU3aT B KOHTAKT CbC 3aBapsiBaHnst
Matepuar. V3kntoyete 3aBapbyHus anapar, kato 3aBbpTuTe NPeBKIIOYBATENs B NONOKEHUe U3kntodeH - O. Ako Bce oLue ce YyBa
paboTtata Ha BeHTUNaTopa, ToBa 03Ha4aBa, Ye 3aBapbyHUAT anapar OXmnaxaa enekTPOHUKAaTa, Cref KOeTo aBTOMATUYHO Lie 13-
Krioum BEHTMNATOpa W ANCMNEs Ha 3aBapbyHus anapar. Mpe3 ToBa Bpeme He 611Ba fja U3KNio4BaTe 3axpaHBaLyyms kaben ot enek-
Tpu4eckata mpexa. ToBa MOXe Aa [OBEZE [0 NperpsiBaHe Ha enexkTpoHMkaTa Ha 3aBapbyHig anapar. Kabenute 3a 3aBapsiBaHe
MoraT Aa ce paseauHsT. Criedl kKaTo BEHTUNATOPBT Ce M3KMIoYM aBTOMATUYHO, M3KMKoueTe 3axpaHBalLms kaben Ha 3aBapbyHus
anapar 1 NpogbIKeTe ¢ [eiHOCTUTE MO NOAAPHKKA.

ENEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT U CBBP3AHU C HEA ABNEHUA

3aBapbyHVST anapar e ot knac A (cbrnacHo EN 60974-10), koeTo 03HayaBa, Ye He e NpegHasHayeH 3a 13non3saHe B KUMNLLHYL
MOMeLLEHIs), KbETO eNeKTPUIECTBOTO Ce Nofasa oT oLLEeCTBEHaTa Mpexka 3a HICKO HanpexeHue. Bb3MOXHO e Aa BbaHUKHaT
MOTEHLMamNHN TPYAHOCTM MPY OCUTYPSIBAHETO Ha €NEKTPOMAarHUTHa CbBMECTVMOCT Ha Te3n MecTa Nopaan NpoBOARLLM 1 U3ITbY-
BaLLy cMyLLeHms. Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe enekTpuyeckoto obopyasaHe B 6n1130CT Ao paboTHaTa 30Ha Moxe Aa B3auMofeicT-
Ba CbC 3aBapbyHus anapart. Enektpudyeckata fbra, reHepupaHa no BpeMe Ha 3aBapsiBaHe, Cb3faBa enekTpOMarHuTHO none,
KoeTo Bnmsie Ha paboTeLLuTe enekTPUYEcKki CUCTEMM 11 MHCTanalmui. CneaoBaTenHo onepaTopbT Ha 3aBapbyHNs anapat Tpsbea
7Aa Cna3ga npeanasHin Mepku Ha MecTa, KbAEeTo ToBa JTbYeHNe MoXe Aa MPeACcTaBnsBa pyuck 3a xopata unu 06opyaBaHeTo (Hanp.
B 6nm13ocT Ao 6ONHMLK, nabopaTopun, MeanLMHCKo 0BopyaBaHe, YepHa TexHUKa M KOMMKOTLPHO 0bopyaBaHe). He e Bb3MOXHO
[a ce onpeaeni 1 M3Mepu BUABT 1 cUnaTa Ha Bb3eiCTBUETO Ha eNEKTPOMArHUTHOTO NONe, reHepUpaHo OT 3aBapbyHIS anapar,
BbPXY fipyro obopyasaHe. B pesyntar Ha ToBa € TPyAHO Aa Ce afaT TOYHW YKasaHus kak ja ce Hamanu ToBa siBneHue. Ha mecTa,
Kb/ETO CbLUECTBYBA NOTEHLMANEH PUCK OT ONacHOCT, TpsbBa fa Ce B3eMaT cneumanHin npesnasHini Mepku, Kato ce 13nonaear
€KpaHu 1 3aLMTHI hnTpw, korato e Bb3MOXHO. KabenuTe 3a 3aBapsiBaHe TpsbBa fja Ca Bb3MOXHO Hail-KbCu 1 pasnonoxeHu
6n130 eanH A0 Apyr Ha 3emsTa. NpoM3BOANTENST He NOeMa OTTOBOPHOCT 3a LLETY, MPUYMHEHN OT U3MNON3BAHETO Ha 3aBapbyHIS
anapart Ha ropenocoYeHnTe MecTa Unu B Pe3ynTar Ha HenpaBuITHO 13MON3BaHe Ha anapara.

NPEQYNPEXAEHUE: Tosa obopynsaHe He cbotBetcTBa Ha cranpapt IEC 61000-3-12. Ako obopyaBaHeTo € CBbp3aHo KbM
obLecTBeHaTa Mpexa 3a HIUCKO HanpexXeHue, MOHTaXHUKBLT UK noTpebutenst Ha 06opyABaHeTO e OTTOBOPEH fa Ce YBepH,
kaTo Ce KOHCYMNTHpa C onepaTopa Ha pasnpeaenvTenHaTa Mpexa npu HeobxoanMocT, ye 06opyABaHETO MoXe Aa 6bae CBbp3aHo.

NOAAPBHXKA U PESEPBHU YACTH

BHVMAHWE! U3BapeTe Lencena OT enekTpuyeckist KOHTaKT, peau Aa NpUCTbRNTE KbM PErynupaHe, TEXHUYECKo obCnyxBaHe
Unu nopapbxkka Ha ypena. Cned npukniousaHe Ha pabotata TEXHUYECKOTO CbCTOsHIWE Ha ypenda TpsibBa Aa ce NpoBepu upes
BU3yaneH Ornes 1 OLeHKa Ha: Kopnyca, enekTpudeckus kaben c wencena, pabotaTta Ha enekTpU4ECKIs NPEBKIOYBATEN, MPOXO-
[JMMOCTTa Ha BEHTUNALMOHHITE OTBOPK, CUnaTa Ha 3Byka npy paboTa, CTapTpaHeTo 1 paBHOMEpPHOCTTa Ha paborara. Mo Bpeme
Ha rapaHLMOHHMS Cpok NoTpebuTensT He MoXe Aa pasrnobsiBa ypeaa HUTO Aa CMEHs! HETOBIM €MEMEHTY UMV Bb3NK, Thil kaTo TOBa
LLie aHynupa rapaHuusiTa. Bcuuki HECHOTBETCTBUS, KOHCTATVPaHy Mo BpeMe Ha Mpernieqa i no Bpeme Ha pabota, ca curHan
3a U3BbPLUBAHE HAa PEMOHT B CepBM3eH NyHKT. Cref 3aBbplLUBaHe Ha paboTata KopMychbT, BEHTUNALMOHHUTE OTBOPH, NPEBKIHOY-
BaTenuTe, JOMbIHUTENHATA PbKOXBATKA W 3alMTUTE TpsibBa Aa Ce MOYMUCTST - HampuMep C Bb3fyLuHa CTPYs (C HansraHe He
noseye ot 0,3 MPa), ¢ YeTka nnu cyxa kbpna 6e3 n3nonasaqe Ha XMMKUKanM 1 NOYMUCTBALLM TEYHOCTU. MoYMCTETE MHCTPYMEHTa
11 PBKOXBATKUTE CbC CyXa, YnCTa Kbpna.

TpsibBa a ce NpoBepsiBa CTEMEHTA Ha M3HOCBAHE Ha 3a3EMUTENHUTE U ENEKTPOAHNTE KNEMM W HA CbEOVNHUTENHUTE KOHEKTOPH
Ha 3aBapbyHuTe kabenu. B cnyyai Ha npekoMepHO U3HOCBaHE, Hanp. NPU HEBB3MOXHOCT 3a 3axBaLliaHe Ha eNnekTpoaa, ce CBbp-
XeTe ¢ npon3soauTens. /3non3saHeTo Ha kabenu, pas3nuyHi OT OPUTMHANHUTE PE3ePBHU YaCTU, € 3abpaHeHo.

Cnncbk ¢ pe3epBHU YaCTy, BKIIOYMTENHO HAMMYMETO Ha KPUTUYHI CYPOBMHM, MOXETE [ja HamepuTe Ha caiita toya24.pl B npo-
[DYKTOBUS! IUCT.
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CARACTERISTICAS DO DISPOSITIVO

Amaquina de soldar inverter, gracas a utilizagdo de componentes eletrénicos com tecnologia IGBT, permite realizar trabalhos de
solda com o menor consumo de energia e a maxima produtividade. A maquina de soldar pode utilizar elétrodos concebidos para
soldar ago inoxidavel, ligas de ago e também metais néo ferrosos. A maquina de soldar com o nimero de catéalogo YT-81355 é
uma magquina de soldar inverter para soldar com elétrodo revestido (método MMA), corrente continua (d.c.). Amaquina de soldar
com o nimero de catalogo YT-81357 é uma maquina de soldar inverter para soldar com elétrodo revestido (método MMA), cor-
rente continua (d.c.) e elétrodo néo revestido (método TIG lift), corrente continua (d.c.). A maquina de soldar com o nimero de
catalogo YT-81358 € uma maquina de soldar inverter para soldar com elétrodo revestido (método MMA), corrente continua (d.c.)
e elétrodo ndo consumivel (método TIG lift), corrente continua (d.c.), corrente pulsada (d.c.) PULSE). O funcionamento correto,
fiavel e seguro da ferramenta depende, portanto, da sua utilizagao correta:

Antes de trabalhar com a ferramenta, leia 0 manual completo e guarde-o.

O fornecedor n&o seré responsavel por danos resultantes do ndo cumprimento das normas e recomendagdes de seguranga deste manual.
ACESSORIOS

A méaquina de soldar € entregue montada e, para além da ligacdo dos cabos de soldadura, ndo s@o necessarios quaisquer passos de

montagem. A maquina de soldar é forecida com cabos de soldadura e uma correia de ombro. Amaquina de soldar néo esta equipada
com elétrodos de soldadura. O produto com niimero de catalogo YT-81357, YT-81358 néo inclui acessorios de soldadura TIG lift.

DADOS TECNICOS
Parametro Unidade de medica Valor
N° de catalogo YT-81355 YT-81357 YT-81358
Peso [kg] 397 4,52 6,19
Dimensoes [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Tens@o de alimentagéo [V~ 230 230 15 230
Frequéncia nominal [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Corrente minima de soldadura MMA/ TIG lift* [Ad.c] 30 40/10 10/10 10/10
Corrente méaxima de soldadura MMA/ TIG lift* [Adc] 140 180/180 85/85 200/200
Diametro dos elétrodos [mm] 16~32 1,6~4,0 1,6~4,0
Grau de protegao P21 IP21S P21
Classe de isolamento | | |
Eficiéncia da fonte de alimentagéo [%) 80 80 80
_Con_s_umo df energia em estado de W
inatividade*
Consumo indicativo de gés de protegéo para planos e programas de soldadura representativos (apenas método TIG)
hélio [He] [ Vmin] [ - [ 14~24 [ 7~16
argon [Ar] | (lmin] | - | 14~24 | 7~16

*A soldadura TIG lift s6 é possivel com o produto com nimero de catélogo YT-81357, YT-81358.
** Aunidade ndo tem estado de inatividade.

EXPLICAGAO DAS DESIGNAGOES

Placa de caracteristicas

1
2 [3
4 |5
10
6 i 1 ta b
12 12a 120
! | 13 13a 13b
14 [15 [16 17
2 [ 2%

1. Nome e enderego do fabricante, marca registada
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2. Numero de catéalogo

3. Numero de série

4. Designagdo do tipo de maquina de soldar: conversor estéatico monofasico - transformador - retificador

5. Referéncia da norma com a qual o soldador esta em conformidade

6. Designagéo do tipo de soldadura: soldadura manual com elétrodo revestido ou soldadura TIG manual

7. Concebida para soldar em ambientes com maior risco de choque elétrico

8. Designacao do simbolo da corrente de soldadura: corrente continua

9. Tensdo nominal em vazio: valor de pico

10. Intervalo de pardmetros de saida: corrente minima de soldadura e valor correspondente da tensé&o de carga acordada - cor-
rente maxima de soldadura e valor correspondente da tensdo de carga acordada

11, 11a, 11b. Simbolo do ciclo de funcionamento: valores percentuais do ciclo de funcionamento a uma temperatura ambiente de 40 °C
12, 12a, 12b. Simbolo da corrente nominal de soldadura: valores da corrente nominal de soldadura

13, 13a, 13b. Simbolo para a tenséo de carga acordada: valores para a tenséo de carga acordada

14. Simbolo da fonte de alimentagéo: fonte de alimentagdo monofésica com frequéncia nominal de 50 Hz / 60 Hz

15. Tensdo nominal de alimentacéo

16. Corrente de alimentag@o nominal méaxima

17. Corrente de alimentagdo maxima efetiva

22. Grau de protegao

24. Simbolo de conformidade com as diretivas da Nova Abordagem da UE.

INSTRUGOES GERAIS DE SEGURANGA

A unidade ndo deve ser modificada, alterada ou ser objeto de qualquer outra alteragao, sob pena de perda de conformidade com
as normas e de perda da marcagdo CE. O equipamento foi concebido para satisfazer os requisitos do funcionamento normal. Re-
comenda-se uma manutengao regular para manter o equipamento em condigées de funcionamento. A manutengao da maquina
de soldar s¢ deve ser efetuada em oficinas autorizadas, utilizando pegas sobressalentes originais.

Orientagdes para uma utilizagao segura

O operador da maquina de soldar deve ser formado para a operagdo e deve também ler atentamente as instrugGes. Respeite as
instrugdes de seguranga do manual de instrugdes. Proteja os olhos e o rosto com vestuario de protecao e mascaras de soldadura.
O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos ou acidentes causados por uma utilizagéo incorreta da unidade.

Riscos elétricos e regras de seguranga

Ao trabalhar com a maquina de soldar, respeite as regras de salde e seguranga para o processo de soldadura, corte e unido. Se
as regras acima referidas nao forem respeitadas, os principais riscos séo:

- inalagdo de substéncias perigosas,

- radiagdo dtica,

- queimaduras,

- incéndios e explosdes,

- choque elétrico,

Recomenda-se, por conseguinte:

- ndo modificar a unidade. N&o abrir, em caso algum, a caixa; as reparagdes devem ser efetuadas por pessoal qualificado em
servigos autorizados pelo fabricante,

- ndo desmontar a caixa de prote¢éo nem tocar nas pegas que possam estar sob tenséo,

- mesmo em caso de pequenas perturbagdes no sistema elétrico, desligar a maquina de soldar da rede elétrica e entrega-la a
um centro de assisténcia autorizado,

- verificar os cabos elétricos antes de cada utilizagao. Se forem detetados danos no isolamento, os cabos devem ser substituidos
por novos cabos sem defeitos; n&o utilizar a maquina de soldar com cabos elétricos danificados,

- ndo introduzir objetos metalicos nas aberturas de ventilagdo, ndo efetuar a manutengéo da unidade por conta propria, a manu-
tencdo deve ser efetuada por pessoal qualificado em centros de assisténcia autorizados pelo fabricante,

- ligar a unidade a uma rede elétrica de 230 VV / 50 Hz AC equipada com um contacto e um condutor de protecéo,

- a rede de alimentacéo deve estar equipada com um sistema de prote¢do adequado (disjuntor termomagnético ou fusiveis
retardados) e um fusivel de corrente residual com os parametros exigidos pelo dispositivo a ligar - 30 mA de corrente de disparo,
- em alguns casos, a corrente do arco da maquina de soldar pode ser perigosa. Evitar o contacto direto com a terra (ou com a
pegca a soldar) e com o suporte ou o elétrodo,

- desligar o cabo de alimentagao da tomada de corrente sempre que a maquina de soldar ndo estiver a ser utilizada.

- ndo efetuar qualquer reparagéo na unidade enquanto este estiver ligada a rede elétrica.

Perigos resultantes de uma utilizagéo incorreta da maquina de soldar
Nao utilizar a maquina de soldar perto de materiais inflamaveis. Antes de iniciar os trabalhos, preparar o local, retirando todos os
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materiais inflamaveis da area afetada.

N&o soldar recipientes e cisternas que contenham ou tenham contido gases ou substancias inflamaveis e/ou téxicas. Verificar se
todos os gases foram removidos da zona de trabalho - perigo: incéndio, exploséo, fumos, intoxicagéo.

E proibido soldar & chuva ou durante a queda de neve, pois a maquina de soldar ndo esta protegida contra a agua. Desligar
0 equipamento da unidade e desligar a propria unidade da rede elétrica e desloca-la para um local sem agua (perigo: choque
elétrico, danos na unidade).

Nao trabalhar em ambientes com elevada humidade. (perigo: como acima).

Nao trabalhar em éreas que ndo disponham de ventilagdo adequada. A maquina de soldar esta equipada com um ventilador,
mas deve ser dotada de condigdes de trabalho adequadas. Certifique-se de que a unidade é devidamente ventilada e que o calor
gerado pela maquina de soldar é dissipado (perigo: destruicdo da unidade).

Eliminar os gases e fumos gerados durante a soldadura, evitando a sua inalagdo. Utilizar mascaras especiais de protecéo respi-
ratoria. Assegurar uma ventilagao correta (perigo: intoxicacéo, destruicdo da unidade).

Nao olhar para a luz produzida pelo arco elétrico (perigo: lesdes graves nos olhos, ver adverténcias na secgao seguinte).

N&o tocar nos componentes quentes (perigo: queimaduras graves, ver adverténcias na secgéo seguinte).

Limpar a pega a soldar de ferrugem, gordura ou tinta. Deste modo, a formag&o de fumos nocivos sera reduzida ao minimo.
Ligar o cabo de ligagdo a terra de forma firme e segura a pega a soldar. O local da junta deve ser limpo de sujidade, tinta e
gordura.

Néo enrolar o cabo de soldadura e de ligagéo a terra & volta do corpo. N&o apontar o suporte de soldadura para as pessoas.
Certificar-se de que a maquina de soldar é colocada numa superficie plana e estavel, na posicao vertical. E proibido colocar a
maquina de soldar de qualquer outra forma durante o funcionamento. A maquina de soldar tem uma punho e uma correia para
facilitar o transporte. E proibido segurar a maquina de soldar pelo punho ou penduré-la na correia durante a soldadura.

Néo utilizar a maquina de soldar como dispositivo de descongelacéo de tubos.

Prevengao de queimaduras e lesdes oculares

Durante o processo de soldadura, o metal é fundido. A falta de atengé@o do operador da maquina de soldar pode causar queima-
duras graves. Usar sempre vestuario e equipamento de seguranca adequados. O arco de soldadura é muito perigoso para os
olhos porque gera radiacdes infravermelhas e ultravioletas muito intensas.

Olhar para o arco elétrico produzido durante a soldadura prejudica gravemente a visdo. Por conseguinte, é necessario afastar os
estranhos da zona de trabalho da méaquina de soldar. Trabalhar utilizando equipamento de protegéo individual adequado, como
por exemplo:

- luvas de soldadura, méscaras faciais completas equipadas com uma viseira com um filtro de poténcia adequada (cristal liquido,
filtro de soldadura de vidro com o grau de protegdo adequado para o trabalho), botas com sola antiderrapante, vestuario de
protecéo, avental de protec&o.

Recomenda-se especialmente
N&o segurar as pecas a soldar, ndo tocar na area soldada, ndo soldar com lentes de contacto colocadas, pois o calor libertado
durante a soldadura pode derreter o material das lentes e danificar os olhos.

Restrigdes e adverténcias no trabalho com uma maquina de soldar

A unidade n&o deve ser utilizada por pessoas:

- com um marca-passo implantado, préteses de alimentagéo elétrica, tais como membros artificiais, aparelhos auditivos, etc.

- utilizadores de lentes de contacto (substituir as lentes de contacto por 6culos, antes de comegar a trabalhar).

- as pessoas que se encontrem nas proximidades, com os equipamentos acima referidos, devem manter uma distancia segura
da zona de soldadura.

FUNCIONAMENTO DO DISPOSITIVO

Preparagéo para o trabalho

Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de que a maquina de soldar n&o esta danificada. Verifique o estado dos cabos de alimen-
tacéo e de soldadura quanto a danos. E proibido trabalhar com uma maquina de soldar danificada e/ou com cabos danificados.
Verifique o estado dos conectores dos cabos de soldadura e a limpeza e o estado do terminal de terra.

Atencao! Os cabos danificados devem ser substituidos por novos. E proibida a reparagdo de cabos. Para substituir o cabo de
alimentacéo, contacte o centro de assisténcia técnica do fabricante.

Alimentagdo da maquina de soldar
Atencao! Antes de ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor da maquina de soldar esta na posicéo desligado - O
e que os contactos de ligagao dos cabos de soldadura n&o estéo em curto-circuito.

A maquina de soldar pode ser alimentada pela rede elétrica com a tenséo e a frequéncia nominais especificadas na tabela de

dados técnicos e na placa de caracteristicas da maquina.
Também é possivel fornecer energia por meio de geradores, mas é necessario garantir que a capacidade de corrente do gerador
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seja igual ou superior ao valor da corrente maxima de alimentag@o indicada na placa de caracteristicas da maquina de soldar.
Caso contrario, ndo sera possivel atingir a poténcia nominal da maquina de soldar ou néo sera possivel trabalhar de todo. Aten-
céo! Se for utilizado um gerador para alimentar a maquina de soldar, certifique-se de que este esta ligado a terra através de uma
instalagao corretamente instalada.

A tomada de ligacdo deve estar equipada com um contacto e um condutor de protegdo e a rede de alimentacéo deve estar
equipada com um dispositivo de protecdo automatico com uma corrente de disparo de 16 A. Um disparo demasiado frequente
do dispositivo de protecéo pode implicar a necessidade de equipar a rede de alimentagdo com um dispositivo de protegdo com
uma corrente de disparo mais elevada.

Deve ser evitada a ligagdo com cabos longos. Se forem utilizados cabos de extenséo, estes devem ter uma capacidade pelo
menos igual a do cabo de alimentagéo da maquina de soldar.

A criagdo de uma rede de alimentagéo adequada deve ser confiada a um eletricista qualificado. A rede de alimentagéo elétrica
deve ser desenvolvida de acordo com a norma EN 60204-1 ou com as normas especificas do pais.

Instalagéo de cabos de soldadura para soldadura MMA com elétrodos revestidos
Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha de alimentagdo da maquina de soldar esta desligada
da tomada elétrica.

Ligue a ficha do cabo a tomada e rode-a no sentido dos ponteiros do relégio até ao limite. Certifique-se de que a ficha néo sai
sozinha da tomada.

Os cabos de soldadura podem ser ligados de duas formas.

O cabo com grampo de mola no terminal “-” e 0 cabo do suporte do elétrodo no terminal “+” ou vice-versa.

No primeiro método, a maior parte do calor gerado durante o processo de soldadura é libertado para o material de soldadura e
nao para o elétrodo. No caso da ligagdo inversa, a maior parte do calor gerado durante o processo de soldadura é libertado no
elétrodo e ndo no material a soldar.

Aescolha do método de ligagéo deve ser orientada pelos requisitos tecnolégicos e pelas informagdes fornecidas com os elétro-
dos. Nem todos os tipos de elétrodos permitem a soldadura em polaridade inversa.

Se um arco instavel, salpicos e a soldadura for irregular durante o funcionamento, troque a polaridade dos cabos de soldadura
€ recomece a soldar.

Instalagéo de cabos de soldadura para soldadura TIG lift (YT-81357, YT-81358)
Atencao! Antes de ligar os cabos de soldadura, certifique-se de que a ficha de alimentagdo da maquina de soldar esta desligada
da tomada elétrica.

Para a soldadura TIG lift, recomenda-se a utilizagdo de um suporte TIG equipado com uma valvula manual para fechar o forne-
cimento de gas de protegdo. O suporte deve ser montado de acordo com as recomendagdes do fabricante do suporte. Coloque
um elétrodo de tungsténio devidamente afiado no suporte de soldadura. Para afiar corretamente o elétrodo, consulte as recomen-
dagdes do fabricante do elétrodo e do suporte de soldadura. Ligue a ficha do cabo & tomada da maquina de soldar e rode-a no
sentido dos ponteiros do relogio até ao limite. Certifique-se de que a ficha ndo sai sozinha da tomada. Ligue a ficha de corrente
de corrente do suporte TIG ao terminal “-" e a ficha do cabo de terra ao terminal “+". O cilindro de gas deve ser colocado numa
superficie firme, nivelada e estavel e protegido contra o risco de tombar. Ligue um regulador e um medidor de caudal ao cilindro
para regular e ler o caudal de gas de protegéo. Ligue a mangueira de gas diretamente ao regulador localizado no cilindro de gas,
utilizando um acoplamento rapido ou uma bragadeira de mangueira. Aperte a bragadeira com forga suficiente para obter uma
ligagéo firme e garantir que o tubo flexivel ndo se solta durante o funcionamento. N&o utilize forga excessiva que possa danificar
amangueira.

Correia de transporte
ATENGAO! E proibido segurar a maquina de soldar pelo punho ou pendura-la na correia durante a soldadura.

Améaquina de soldar esta equipada com uma correia para facilitar o transporte. A correia deve ser fixada ao grampo na parte da
frente e na parte de trds da maquina de soldar. Os grampos estdo situados na parte superior da caixa da unidade. Nao fixe a
correia ao punho da maquina de soldar.

Trabalhos com a méaquina de soldar

Orientagdes para ajudar na soldadura com elétrodo revestido (método MMA)

As superficies a soldar devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leo e tinta. Selecione um elétrodo adequado para o material a
soldar. Recomenda-se testar previamente o elétrodo e a corrente de soldadura definida no material residual.

Aplique o elétrodo a uma distancia de cerca de 2 cm do ponto de soldadura, coloque a mascara de soldadura. O arco elétrico
deve entdo ser atingido utilizando o método de faisca ou de contacto. Um arco elétrico sera visivel através do vidro da mascara
de soldadura, cujo comprimento ndo deve ser superior a 1 - 1,5 vezes o didmetro do elétrodo (Il).

Amanutengdo do comprimento correto do arco € muito importante. O comprimento esta estreitamente relacionado com a tenséo
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e a corrente de soldadura. A contaminagéo das superficies a soldar pode afetar negativamente a qualidade da soldadura.

O elétrodo deve ser inclinado num angulo de 70 a 80 graus, em relagéo ao plano de soldadura, na direcéo do cordéo de solda-
dura. Aumentar o &ngulo pode provocar fugas de escoria. Diminuir o angulo pode tornar o arco instavel, resultando em salpicos
e enfraquecendo a soldadura (lll). .

E importante manter um comprimento de arco constante durante todo o processo de soldadura. A medida que o elétrodo der-
rete durante o processo de soldadura, o grampo do elétrodo deve ser gradualmente baixado para que o comprimento do arco
permanega 0 mesmo.

Quando o comprimento do elétrodo diminuir para cerca de 5 cm, pare a soldadura e substitua o elétrodo por um novo. Para parar
a soldadura, basta retirar o elétrodo do ponto de soldadura. Recomenda-se que o elétrodo seja arrancado gradualmente, levan-
tando-o ao longo da soldadura coberta de escdria (IV). Isto evitara salpicos e poros nos materiais a soldar.

Tenha cuidado, o metal soldado e o elétrodo estdo quentes. A camada de escdria s6 deve ser removida depois de a soldadura
ter arrefecido, batendo-lhe com um martelo de soldar sem demasiada forga. A soldadura pode ser recomegada a partir do local
onde a anterior foi terminada, depois de se assegurar que a camada de escdria foi removida.

E aconselhavel colocar a maquina de soldar numa area bem ventilada e & sombra, longe de quaisquer obstrugbes que possam
interferir com o fluxo de ar através do sistema de ventilagdo da maquina de soldar. A falta de ventilagéo resultara no sobrea-
quecimento dos componentes da maquina de soldar e subsequentes danos irreparaveis. Durante o funcionamento, ndo deixe a
unidade ao sol, nem a cobra com um cobertor ou outro material que possa perturbar a circulagéo do ar.

Orientagdes para ajudar na soldadura TIG lift com ignicdo com contacto do arco (YT-81357, YT-81358)

As superficies a soldar devem ser limpas de ferrugem, gordura, 6leo e tinta. Recomenda-se testar previamente o elétrodo e a
corrente de soldadura definida no material residual. Use uma mascara de soldadura. Cologue o bocal de ceramica do suporte TIG
na superficie de trabalho de modo a que apenas o bocal de ceramica esteja em contacto com a superficie a soldar e o elétrodo
esteja a uma distancia curta. Abra a valvula de gas de protegdo. Em seguida, incline o suporte de soldadura para a superficie de
trabalho de modo a que haja contacto entre o elétrodo e a superficie. Levante a tocha de modo a que haja um espago de cerca
de 2 a 3 mm entre a ponta do elétrodo e a pega a soldar. Ocorrera a iniciagéo do arco elétrico. Apds o arco ter sido iniciado,
ajuste a inclinagdo do elétrodo. O elétrodo deve ser inclinado num &ngulo de 70 a 80 graus, em relagdo ao plano de soldadura.
O arco elétrico funde o material para formar uma poga de fusao liquida, que solidifica quando o arco é removido para formar uma
junta permanente. Ao soldar materiais finos, como chapas metalicas, os materiais podem ser unidos sem um material de adicéo
(V1). Na soldadura de chapas com espessura até 6 mm, recomenda-se que o material de adi¢&o seja introduzido num angulo de
30 graus em relagéo ao plano de soldadura (VII). Para terminar a soldadura, levante o suporte, interrompendo o arco elétrico.
Feche a valvula de gas.

Protegéo contra temperatura/sobrecarga

Independentemente do modo de funcionamento, a maquina de soldar néo deve soldar a corrente maxima em funcionamento
continuo. A placa de caracteristicas indica os valores de corrente e a percentagem do periodo de 10 minutos durante o qual a ma-
quina de soldar pode funcionar em seguranga. Os 10 minutos restantes devem ser utilizados para arrefecer os sistemas de solda-
dura. O ndo cumprimento do ciclo de funcionamento acionara o sistema de protegdo contra o sobreaquecimento. A luz indicadora
marcada com o simbolo do termémetro acende-se e a soldadura ndo sera possivel até que os sistemas de soldadura arrefegam.
A sobrecarga frequente da maquina de soldar pode levar a um desgaste mais rapido ou mesmo a danos.

YT-81355

Principios de funcionamento

Amagquina de soldar define automaticamente varios parametros para obter bons resultados de soldadura:

HOT START (arranque a quente) - Pode haver alguma dificuldade em iniciar o arco elétrico quando se inicia o processo de
soldadura. Isto deve-se ao fato de tanto o elétrodo como a zona de soldadura estarem frios. Durante o arranque, a maquina de
soldar aplica uma corrente ligeiramente mais elevada ao elétrodo do que a definida, durante um periodo de tempo muito curto.
Isto permite uma iniciagdo mais facil do arco e torna o proprio processo de soldadura mais estavel.

ARC FORCE (estabilizagéo do arco) - Durante a soldadura, o elétrodo é guiado & méo, o que significa que a distancia entre a
extremidade do elétrodo e o ponto de soldadura nédo é constante. Para evitar que o elétrodo fique aderido durante a soldadura,
a maquina de soldar regula a corrente no arco.

ANTI-STICK (fungéo antiaderente) - Se o elétrodo ficar permanentemente aderido durante a soldadura, a maquina de soldar
reduz automaticamente a corrente para um valor que permita ao elétrodo separar-se da soldadura e continuar o processo de
soldadura.

VRD (sistema de redugéo de tenséo) - Este sistema foi concebido para desligar a alimentag&o elétrica em poucos milissegundos
apos a soldadura. E também responsavel por reduzir a tenséo no elétrodo revestido para um nivel seguro.

0.C. (protecéo térmica) - Se a luz indicadora de protecéo térmica marcada com “O.C.” no painel de controlo se acender néo é
possivel continuar a soldadura. A luz indicadora deixara de acender-se automaticamente quando a temperatura descer para um
nivel que permita continuar a funcionar.

Soldadura MMA

ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as orientaces descritas na secgo do manual “Orientages para ajudar na soldadura MMA”.
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Ligue os cabos de soldadura aos terminais corretos.

Ligue o grampo de mola a parte metdlica da peca a soldar. A drea de contacto deve ser limpa de 6leo, tinta ou outros contami-
nantes que possam prejudicar o fluxo de corrente.

Coloque o elétrodo no suporte. Podem ser utilizados elétrodos comuns ou de rutilo. Coloque a extremidade do elétrodo sem o
revestimento no grampo. O elétrodo deve ser fixado no grampo de modo a ndo se deslocar durante o funcionamento. Existem
entalhes numa mandibula do grampo para imobilizar o elétrodo no suporte.

O tipo de elétrodo deve ser selecionado de acordo com o tipo de materiais a soldar.

Certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo estdo isolados um do outro, que nao entram em contacto e que o
elétrodo ou o seu grampo ndo entram em contacto com o material a soldar.

Ligue a ficha do cabo de alimentagao a tomada da rede elétrica. Coloque o interruptor na parte de tras da unidade na posi¢ao
ligado - I. O ventilador da maquina de soldar ligar-se-a automaticamente se a unidade precisar de ser arrefecida. A luz indicadora
de alimentagéo no painel de controlo da maquina de soldar acende-se e o valor da corrente de soldadura aparece no visor. Utilize
o regulador para definir a corrente de soldadura adequada ao tipo e a espessura dos materiais a soldar no intervalo de 30 A - 140
A. Os valores tipicos de corrente de soldadura, dependendo do didmetro do elétrodo, sdo mostrados abaixo.

Diametro do elétrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

Cobra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagéo de soldadura. Para facilitar o inicio do arco, mova o elétrodo
em direc@o ao ponto a partir do qual a soldadura vai ser iniciada. Quando o elétrodo tiver entrado em contacto com o material a
soldar, levante e incline ligeiramente o elétrodo e mantenha um arco de comprimento constante. Quando terminar, certifique-se
de que o terminal de terra e o elétrodo que permanece no suporte estdo isolados um do outro, ndo entram em contacto € o
elétrodo ou o seu grampo n&@o entram em contacto com o material a soldar. Desligue a méaquina de soldar rodando o interruptor
para a posicao desligado - O. Se ainda se ouvir o ventilador a funcionar e a luz indicadora de alimentagdo ainda estiver acesa,
isso significa que a maquina de soldar esta a arrefecer o sistema eletrénico, apds o que desliga automaticamente o ventilador e
aluz indicadora de alimentagdo. N&o desligue o cabo de alimentacéo da tomada elétrica durante este periodo. Isto pode levar ao
sobreaquecimento do sistema eletrénico da maquina de soldar. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Depois de o ven-
tilador se ter desligado automaticamente, desligue o cabo de alimentag@o da maquina de soldar e prossiga com a manutencéo.

YT-81357

Principios de funcionamento

WELDING (soldadura MMA) - Modo de soldadura com elétrodo revestido.

LIFT TIG (soldadura TIG ift) - Modo de soldadura com elétrodo néo consumivel com ignicéo com contacto do arco

HOT START (arranque a quente) - Pode haver alguma dificuldade em iniciar o arco elétrico quando se inicia o processo de
soldadura. Isto deve-se ao fato de tanto o elétrodo como a zona de soldadura estarem frios. Durante o arranque, a maquina de
soldar aplica uma corrente ligeiramente mais elevada ao elétrodo do que a definida, durante um periodo de tempo muito curto.
Isto permite uma iniciagdo mais facil do arco e torna o proprio processo de soldadura mais estavel.

ARC FORCE (estabilizagéo do arco) - Durante a soldadura, o elétrodo € guiado a méo, o que significa que a distancia entre a
extremidade do elétrodo e o ponto de soldadura n&o é constante. Para evitar que o elétrodo fique aderido durante a soldadura,
a maquina de soldar regula a corrente no arco.

ANTI-STICK (fungéo antiaderente) - Se o elétrodo ficar permanentemente aderido durante a soldadura, a méaquina de soldar
reduz automaticamente a corrente para um valor que permita ao elétrodo separar-se da soldadura e continuar o processo de
soldadura.

VRD (sistema de redugéo de tensdo) - Este sistema foi concebido para desligar a alimentag&o elétrica em poucos milissegundos
apos a soldadura. E também responsavel por reduzir a tensao no elétrodo revestido para um nivel seguro.

Simbolo de temperatura (protegao térmica) - Se o indicador de protegdo térmica (k) estiver aceso no visor da maquina de soldar,
nado ¢ possivel continuar a soldar. O indicador deixara de acender-se automaticamente quando a temperatura descer para um
nivel que permita continuar a funcionar.

Soldadura MMA
ATENGAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as orientaces descritas na secgéo do manual “Orientagbes para ajudar na soldadura MMA”.

Ligue os cabos de soldadura aos terminais corretos.

Ligue o grampo de mola a parte metdlica da peca a soldar. A drea de contacto deve ser limpa de 6leo, tinta ou outros contami-
nantes que possam prejudicar o fluxo de corrente.
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Coloque o elétrodo no suporte. Podem ser utilizados elétrodos comuns, de rutilo ou de celulose. Coloque a extremidade do elé-
trodo sem o revestimento no grampo. O elétrodo deve ser fixado no grampo de modo a ndo se deslocar durante o funcionamento.
Existem entalhes numa mandibula do grampo para imobilizar o elétrodo no suporte.

O tipo de elétrodo deve ser selecionado de acordo com o tipo de materiais a soldar.

Certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo estéo isolados um do outro, que ndo entram em contacto e que o
elétrodo ou o seu grampo ndo entram em contacto com o material a soldar.

Ligue a ficha do cabo de alimentagéo a tomada da rede elétrica.

Coloque o interruptor na parte de tras da unidade na posicéo ligado - I. O ventilador da maquina de soldar ligar-se-a automati-
camente se a unidade precisar de ser arrefecida. Aguarde cerca de 3 segundos para que a unidade arranque completamente.
O visor da maquina de soldar (Il) mostrara a corrente de soldadura no campo (j), a unidade (f) e o modo de funcionamento (a)
ou (b). Prima brevemente o botéo multifungées alterna os parametros da maquina de soldar, enquanto que rodar o botéo ajusta
o valor do pardmetro selecionado. Antes de iniciar o trabalho, é necessario definir os parametros de soldadura. Para isso, prima
brevemente o botdo multifungéo para selecionar a fungdo HOT START, o simbolo (g) sera mostrado no visor da maquina de
soldar. Se a unidade (d) for apresentada, é possivel definir a corrente da fungao HOT START no intervalo 0 % - 1,0 %, enquanto
que se a unidade (e) for apresentada, é possivel definir o tempo de arranque a quente no intervalo de 0 s - 10 s. Em seguida,
selecione a fungdo ARC FORCE premindo brevemente o botéo multifungéo, o simbolo (i) sera mostrado na méaquina de soldar.
Se a unidade (d) for apresentada, é possivel definir a corrente do arco no intervalo de 0 - 10%. Antes de soldar, defina 0 modo de
soldadura premindo brevemente o botdo multifungéo. Quando o simbolo (a) aparece no visor, significa que o modo de soldadura
MMA foi selecionado. Neste modo, é possivel ativar a fungdo VRD. Para ativar a fungéo VRD, prima e mantenha premido o botdo
multifungdo durante cerca de 5 segundos. A iluminagéo do simbolo (h) no visor indica que a fungéo esta ativada. No modo de
soldadura MMA, rodando o bot&o multifungéo, regule a corrente de soldadura em fungéo do tipo e da espessura dos materiais
a soldar no intervalo de 40 A - 180 A. O ajuste da corrente de soldadura serd mostrado graficamente (c), a unidade (f) e o valor
da corrente de soldadura no campo (j) serdo mostrados. Os valores tipicos de corrente de soldadura, dependendo do didmetro
do elétrodo, sdo mostrados abaixo.

Diémetro do elétrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
1,6 20-50
2 40 - 60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Cobra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operacéo de soldadura. Para facilitar o inicio do arco, mova o elétrodo
em direg@o ao ponto a partir do qual a soldadura vai ser iniciada. Quando o elétrodo tiver entrado em contacto com o material a
soldar, levante e incline ligeiramente o elétrodo e mantenha um arco de comprimento constante.

Quando terminar, certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo que permanece no suporte estéo isolados um do outro,
ndo entram em contacto e o elétrodo ou 0 seu grampo ndo entram em contacto com o material a soldar. Desligue a maquina
de soldar rodando o interruptor para a posicéo desligado - O. Se ainda se ouvir o ventilador a funcionar e a luz indicadora de
alimentagéo ainda estiver acesa, isso significa que a maquina de soldar esta a arrefecer o sistema eletronico, apés o que desliga
automaticamente o ventilador e a luz indicadora de alimentac&o. Nao desligue o cabo de alimentacéo da tomada elétrica durante
este periodo. Isto pode levar ao sobreaquecimento do sistema eletronico da maquina de soldar. Os cabos de soldadura podem
ser desligados. Depois de o ventilador se ter desligado automaticamente, desligue o cabo de alimentagéo da maquina de soldar
€ prossiga com a manutengéo.

Soldadura TIG lift
ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as orientagdes descritas na secgdo do manual “Orientagdes para ajudar na soldadura
TIG lift".

Monte o suporte do elétrodo ndo consumivel de acordo com as recomendacdes do fabricante do suporte. Ligue a ficha do cabo a
tomada e rode-a no sentido dos ponteiros do relogio até ao limite. Certifique-se de que a ficha ndo sai sozinha da tomada. Ligue
a ficha de corrente de corrente do suporte TIG ao terminal “-" e a ficha do cabo de terra ao terminal “+”. Coloque o elétrodo néo
consumivel no corpo do suporte TIG. Ligue o grampo de mola a parte metélica da peca a soldar. A érea de contacto deve ser
limpa de 6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de corrente. Ligue a mangueira de gas diretamente
ao regulador localizado no cilindro de gés, utilizando um acoplamento rapido ou uma bragadeira de mangueira. Ajuste a presséo
desejada do gas de protecao no regulador do cilindro, lendo o valor no manémetro. Certifique-se de que o terminal de terra e
o elétrodo estdo isolados um do outro, que nao entram em contacto e que o elétrodo ou o seu grampo nao entram em
contacto com o material a soldar. Ligue a ficha do cabo de alimentagdo a tomada da rede elétrica. Coloque o interruptor na par-
te de trés da unidade na posicéo ligado - I. O ventilador da méaquina de soldar ligar-se-a automaticamente se a unidade precisar
de ser arrefecida. O visor da maquina de soldar (I1) mostrara a corrente de soldadura no campo (j) e o modo de funcionamento
(a) ou (b). Prima brevemente o botdo multifungdes alterna os parametros da maquina de soldar, enquanto que rodar o botdo
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ajusta o valor do parametro selecionado. Antes de soldar, defina o modo de soldadura premindo brevemente o botao multifungao.
Quando o simbolo (b) aparece no visor, significa que 0 modo de soldadura TIG LIFT foi selecionado; em seguida, rodando o botao
multifungdo, defina a corrente de soldadura adequada ao tipo e a espessura dos materiais a soldar no intervalo de 10 A- 180 A.
O ajuste da corrente de soldadura sera visualizado graficamente (c), a unidade (f) e o valor da corrente de soldadura no campo
(j) serao mostrados. Os valores tipicos para a corrente de soldadura e o caudal de gas, dependendo do didmetro do elétrodo e
da espessura do material a soldar, na soldadura de ago inoxidavel, sdo apresentados abaixo.

Espessura do material [mm]: DwTﬁ;‘;&%gT&?ﬁr de Dlame;(ri(i)ggg Tr:;?]”al de Corrente de soldadura [A] Caudal de gas [/ min]
0,5 1,0 10 35-40 4-6
08 10 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Cobra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagéo de soldadura. Abra a valvula de gés de protegdo. Apés cerca
de 2 segundos, inicie 0 arco, colocando o elétrodo de tungsténio em contacto com o material a soldar e, em seguida, levan-
tando-o a uma distancia de cerca de 2 - 3 mm para iniciar o arco. Guie o suporte num movimento continuo ao longo de toda a
soldadura, mantendo o arco constante. Para terminar a soldadura, levante o suporte, interrompendo o arco. Feche a valvula de
gas. Quando terminar, certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo que permanece no suporte estéo isolados um do outro,
n&o entram em contacto e o elétrodo ou 0 seu grampo nao entram em contacto com o material a soldar. Desligue a maquina de
soldar rodando o interruptor para a posi¢ao desligado - O. Se ainda se ouvir o ventilador a funcionar, isso significa que a maquina
de soldar esta a arrefecer os sistemas eletronicos, apés o que desliga automaticamente o ventilador e o visor da maquina de
soldar. Nao desligue o cabo de alimentagdo da tomada elétrica durante este periodo. Isto pode levar ao sobreaquecimento do
sistema eletrénico da maquina de soldar. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Depois de o ventilador se ter desligado
automaticamente, desligue o cabo de alimentagéo da maquina de soldar e prossiga com a manutencéo.

YT-81358

Principios de funcionamento

STICK (soldadura MMA) - Modo de soldadura com elétrodo revestido.

LIFT TIG (soldadura TIG lift) - Modo de soldadura com elétrodo ndo consumivel com ignicdo com contacto do arco.

HOT START (arranque a quente) - Pode haver alguma dificuldade em iniciar o arco elétrico quando se inicia o processo de
soldadura. Isto deve-se ao fato de tanto o elétrodo como a zona de soldadura estarem frios. Durante o arranque, a maquina de
soldar aplica uma corrente ligeiramente mais elevada ao elétrodo do que a definida, durante um periodo de tempo muito curto.
Isto permite uma iniciagdo mais facil do arco e torna o proprio processo de soldadura mais estavel.

ARC FORCE (estabilizagéo do arco) - Durante a soldadura, o elétrodo é guiado & méo, o que significa que a distancia entre a
extremidade do elétrodo e o ponto de soldadura néo é constante. Para evitar que o elétrodo fique aderido durante a soldadura,
a maquina de soldar regula a corrente no arco.

ANTI-STICK (fungéo antiaderente) - Se o elétrodo ficar permanentemente aderido durante a soldadura, a maquina de soldar
reduz automaticamente a corrente para um valor que permita ao elétrodo separar-se da soldadura e continuar o processo de
soldadura.

VRD (sistema de redugéo de tenséo) - Este sistema foi concebido para desligar a alimentago elétrica em poucos milissegundos
apos a soldadura. E também responsavel por reduzir a tenséo no elétrodo revestido para um nivel seguro.

DC PULSE (corrente pulsada) - Fungéo de soldadura por corrente pulsada. A corrente utilizada atinge niveis baixos e maximos
alternados. Facilita a obtencéo de uma soldadura com uma forma regular e uma estrutura cristalina fina, elimina os salpicos de
soldadura e aumenta a resisténcia da junta a fissuragao por calor.

PFC (corregao do fator de poténcia) - Um sistema que melhora a economia da utilizago de energia.

“-EH” (protegdo térmica) - Se o indicador de protecao térmica marcado com “-EH’ piscar no visor da maquina de soldar, néo é
possivel continuar a soldar. O indicador deixara de acender-se automaticamente quando a temperatura descer para um nivel
que permita continuar a funcionar.

Soldadura MMA
ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as orientagdes descritas na sec¢do do manual “Orientagdes para ajudar na soldadura
MMA”.

Ligue os cabos de soldadura aos terminais corretos.

Ligue o grampo de mola a parte metélica da peca a soldar. A &rea de contacto deve ser limpa de 6leo, tinta ou outros contami-
nantes que possam prejudicar o fluxo de corrente.

Coloque o elétrodo no suporte. Podem ser utilizados elétrodos comuns, de rutilo ou de celulose. Coloque a extremidade do elé-
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trodo sem o revestimento no grampo. O elétrodo deve ser fixado no grampo de modo a ndo se deslocar durante o funcionamento.
Existem entalhes numa mandibula do grampo para imobilizar o elétrodo no suporte.

O tipo de elétrodo deve ser selecionado de acordo com o tipo de materiais a soldar.

Certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo estdo isolados um do outro, que nao entram em contacto e que o
elétrodo ou o seu grampo néo entram em contacto com o material a soldar. Ligue a ficha do cabo de alimentagéo a toma-
da da rede elétrica. Coloque o interruptor na parte de tras da unidade na posigao ligado - I. O ventilador da maquina de soldar
ligar-se-a automaticamente se a unidade precisar de ser arrefecida. Aguarde cerca de 3 segundos para que a unidade arranque
completamente. Antes de iniciar o trabalho, é necessério definir o modo de funcionamento e os parametros de soldadura. A luz
indicadora no painel de controlo acende-se para indicar o Ultimo modo de soldadura definido e o visor () mostra o valor da cor-
rente de soldadura no campo (a) e a unidade de corrente de soldadura (b). Prima brevemente o botdo de fungdo marcado com
o simbolo do tridngulo a apontar para baixo, colocando o modo de soldadura em STICK. Quando a luz indicadora marcada com
STICK se acende, significa que a maquina de soldar esta no modo de soldadura MMA. Rodando o botéo multifungéo, defina a
corrente de soldadura adequada ao tipo e espessura dos materiais a soldar no intervalo de 10 A - 200 A. Os valores tipicos da
corrente de soldadura, dependendo do didmetro do elétrodo, s@o mostrados abaixo.

Diémetro do elétrodo [mm]: Corrente de soldadura [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Para ativar ou desativar a fungdo VRD, prima, mantenha premido durante cerca de 3 segundos e, em seguida, solte o botéo de
fung@o com a designagédo MENU. A iluminagdo do simbolo (c) no visor indica que a fung&o esta ativada. Uma presséo breve no
botdo MENU alterna os parametros da maquina de soldar, enquanto que rodar o botdo multifungéo permite ajustar o valor do
parametro selecionado. Tipo de elétrodo - O simbolo (g) acende-se no visor; rodando o botdo multifuncéo, selecione o tipo de
elétrodo no campo (a): E10: Elétrodo de celulose E6010, E13: Elétrodo de rutilo E6013, E18: Elétrodo alcalino E7018. Corrente
da fung@o HOT START - O simbolo (d) e a unidade (e) acendem-se no visor; rodando o botdo multifungdo, defina o valor da
corrente no campo (a) no intervalo de 0 % - 50 %. Tempo da fung@o HOT START - No visor, ilumina-se o simbolo (d) e a unidade
(f); rodando o botao multifungéo, defina o campo (a) para um valor de tempo no intervalo de 0 s - 2 s. Corrente do arco da fungéo
ARC FORCE - No visor, iluminam- se os simbolos (g) € (e); rodando o botdo multifuncéo, defina o valor da corrente no campo (a)
no intervalo de -15 % - +15 %. Cobra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagéo de soldadura. Para facilitar o
inicio do arco, mova o elétrodo em direg&o ao ponto a partir do qual a soldadura vai ser iniciada. Quando o elétrodo tiver entrado
em contacto com o material a soldar, levante e incline ligeiramente o elétrodo e mantenha um arco de comprimento constante.
Quando terminar, certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo que permanece no suporte estéo isolados um do outro,
ndo entram em contacto e o elétrodo ou o seu grampo n&o entram em contacto com o material a soldar. Desligue a maquina de
soldar rodando o interruptor para a posigéo desligado - O. Se ainda se ouvir o ventilador a funcionar, isso significa que a maquina
de soldar estd a arrefecer os sistemas eletronicos, apos o que desliga automaticamente o ventilador. Nao desligue o cabo de
alimentagdo da tomada elétrica durante este periodo. Isto pode levar ao sobreaquecimento do sistema eletrénico da maquina de
soldar. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Depois de o ventilador se ter desligado automaticamente, desligue o cabo
de alimentagao da maquina de soldar e prossiga com a manutengéo.

Soldadura TIG lift
ATENCAO! Antes de iniciar o trabalho, leia as orientagdes descritas na sec¢do do manual “Orientagdes para ajudar na soldadura
TIG lift"

Monte o suporte do elétrodo ndo consumivel de acordo com as recomendagdes do fabricante do suporte.

Ligue a ficha do cabo a tomada e rode-a no sentido dos ponteiros do relégio até ao limite. Certifique-se de que a ficha néo sai
sozinha da tomada.

Ligue a ficha de corrente de corrente do suporte TIG ao terminal “-” e a ficha do cabo de terra ao terminal “+”. Coloque o elétrodo
ndo consumivel no corpo do suporte TIG. Ligue o grampo de mola a parte metélica da peca a soldar. A area de contacto deve ser
limpa de 6leo, tinta ou outros contaminantes que possam prejudicar o fluxo de corrente.

Ligue a mangueira de gas diretamente ao regulador localizado no cilindro de gas, utilizando um acoplamento rapido ou uma
bracadeira de mangueira. Ajuste a presséo desejada do gas de protecéo no regulador do cilindro, lendo o valor no manémetro.
Certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo estéo isolados um do outro, que nao entram em contacto e que o
elétrodo ou o seu grampo nao entram em contacto com o material a soldar. Ligue a ficha do cabo de alimentagéo a tomada
da rede elétrica.

Coloque o interruptor na parte de tras da unidade na posicao ligado - I. O ventilador da maquina de soldar ligar-se-a automati-
camente se a unidade precisar de ser arrefecida. Aguarde cerca de 3 segundos para que a unidade arranque completamente.
Antes de iniciar o trabalho, & necessario definir o modo de funcionamento e os pardmetros de soldadura. A luz indicadora no
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painel de controlo acende-se para indicar o tltimo modo de soldadura definido e o visor (Il) mostra o valor da corrente de solda-
dura no campo (a) e a unidade de corrente de soldadura (b). Prima brevemente o botdo de fungdo marcado com o simbolo do
tridngulo a apontar para baixo, colocando 0 modo de soldadura em LIFT TIG. Quando a luz indicadora marcada com LIFT TIG se
acende, significa que a maquina de soldar esta no modo de soldadura TIG Lift. Ao rodar o botéo multifungdo, defina a corrente
de soldadura adequada ao tipo e espessura do material a soldar no intervalo de 10 A - 200 A. Os valores tipicos para a corrente
de soldadura e o caudal de gas de protegdo, dependendo do diametro do elétrodo de tungsténio e da espessura do material a
soldar, quando se solda ago inoxidavel, séo mostrados abaixo.

Espessura do material [mm]: Diametro do elétrodo [mm)] Dlame;gi);g% Enn?rtﬁ]”al de Corrente 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
2,0 20-25 2,0 80-130 8-10
30 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Cada pressao breve do botdo de fungdo MENU alterna os parametros do soldador, enquanto que rodar o botdo multifungéo
permite definir o valor do parametro selecionado.

Ligar/desligar a funcdo DC PULSE / Frequéncia de impulsos - No visor aparece a unidade (i). Para ativar a fungdo DC PULSE,
defina a frequéncia de impulsos no intervalo de 1 Hz - 100 Hz no campo (a) rodando o botao multifuncéo. A ativagéo da fungéo
¢ assinalada pelo simbolo (h) que aparece no visor. Para desativar a fungdo DC PULSE, defina o valor da frequéncia no campo
(a) para 0 Hz.

Valor da corrente de pulso de pico (corrente de impulso) - O simbolo (h) e a unidade (e) acendem-se no visor; rodando o botdo
multifuncao, defina o valor da corrente de impulso no campo (a) no intervalo de 10 % - 50 %. A corrente de impulso também pode
ser definida se a fungédo DC PULSE estiver desativada.

Valor da corrente de base do pulso (corrente de base) - Os simbolos (j) e (€) acendem-se no visor; rodando o botdo multifungao,
defina o valor da corrente de impulso no campo (a) no intervalo de 10 % - 50 %. A corrente de base também pode ser definida
quando a fungéo DC PULSE esta desativada.

Cobra o rosto com uma mascara de soldadura e inicie a operagéo de soldadura. Abra a valvula de gas de protegéo. Inicie o arco,
colocando o elétrodo de tungsténio em contacto com o material a soldar e, em seguida, levantando-o a uma distancia de cerca
de 2 - 3 mm para iniciar o arco. Para terminar a soldadura, levante o suporte, interrompendo o arco. Feche a valvula de gés.
Quando terminar, certifique-se de que o terminal de terra e o elétrodo que permanece no suporte estéo isolados um do outro,
n&o entram em contacto e o elétrodo ou 0 seu grampo n&o entram em contacto com o material a soldar. Desligue a maquina de
soldar rodando o interruptor para a posi¢ao desligado - O. Se ainda se ouvir o ventilador a funcionar, isso significa que a maquina
de soldar esta a arrefecer os sistemas eletronicos, apés o que desliga automaticamente o ventilador e o visor da maquina de
soldar. Nao desligue o cabo de alimentagdo da tomada elétrica durante este periodo. Isto pode levar ao sobreaquecimento do
sistema eletrénico da maquina de soldar. Os cabos de soldadura podem ser desligados. Depois de o ventilador se ter desligado
automaticamente, desligue o cabo de alimentagéo da maquina de soldar e prossiga com a manutencéo.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA E FENOMENOS CONEXOS

O soldador ¢ da Classe A (de acordo com a norma EN 60974-10), o que significa que ndo se destina a ser utilizado em locais
residenciais onde a eletricidade é fornecida pela rede publica de baixa tenséo. Podera haver potenciais dificuldades em garantir
a compatibilidade eletromagnética nestes locais, devido a perturbagdes por condugéo e radiagéo. Durante a soldadura, o equipa-
mento elétrico préximo da area de trabalho pode interagir com a maquina de soldar. O arco elétrico gerado durante a soldadura
gera um campo eletromagnético que afeta os sistemas e instalagdes elétricas em funcionamento. Consequentemente, o opera-
dor da maquina de soldar deve tomar precaugdes em areas onde essa radiagdo possa representar um risco para as pessoas ou
para o equipamento (por exemplo, perto de hospitais, laboratérios, equipamento médico, RTV e equipamento informético). Ndo
& possivel determinar e medir o tipo e a intensidade do impacto do campo eletromagnético gerado pela maquina de soldar sobre
outros equipamentos. Por conseguinte, ¢ dificil dar instrugdes precisas sobre a forma de reduzir o fendmeno. Nas &reas onde
existe um risco potencial de perigo, devem ser tomadas precauges especiais, utilizando ecras e filtros de protegdo sempre que
possivel. Os cabos de soldadura devem ser téo curtos quanto possivel e estar proximos uns dos outros no solo. O fabricante ndo
se responsabiliza por danos causados pela utilizagédo da maquina de soldar nos locais acima mencionados ou como resultado
de uma utilizagéo incorreta da maquina.

AVISO: Este equipamento néo esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-12. Se estiver ligado a rede publica de baixa
tens@o, cabe ao instalador ou ao utilizador do equipamento assegurar-se, consultando, se necessario, o operador da rede de
distribuicao, de que o equipamento pode ser ligado.
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MANUTENGAO E PEGAS SOBRESSALENTES

ATENGAO! Remova a ficha da unidade da tomada de rede antes de a ajustar, reparar ou manter. Apés a concluséo dos trabalhos,
o estado técnico da unidade deve ser verificado através de uma inspegéo visual externa e da avaliagéo: do corpo, do cabo elé-
trico com ficha, do funcionamento do interruptor elétrico, da capacidade das ranhuras de ventilagdo, do ruido de funcionamento,
do arranque e da uniformidade do funcionamento. Durante o periodo de garantia, o utilizador ndo pode desmontar a unidade ou
substituir quaisquer conjuntos ou componentes, podendo isso resultar na perda dos direitos de garantia. Quaisquer anomalias
observadas durante a inspe¢do ou durante a operagao, sdo um sinal para realizar uma reparagdo num ponto de assisténcia
técnica. Apos o trabalho, a armagéo, as ranhuras de ventilagdo, os interruptores, o cabo adicional e as coberturas devem ser
limpos, por exemplo, com uma corrente de ar (com presséo néo superior a 0,3 MPa), com uma escova ou pano seco, sem utilizar
produtos quimicos e liquidos de limpeza. Limpe as ferramentas e os suportes com um pano seco e limpo.

O desgaste dos terminais de terra e dos elétrodos e das fichas de ligag&o dos cabos de soldadura deve ser verificado. Em caso
de desgaste excessivo, por exemplo, quando se torna impossivel agarrar o elétrodo, contacte o fabricante. E proibida a utilizagéo
de cabos que ndo sejam pegas sobresselentes originais.

Uma lista de pegas sobressalentes, incluindo a presenga de matérias-primas criticas, pode ser consultada em toya24.pl, na ficha
do produto.
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ZNACAJKE PROIZVODA

Inverterski aparat za zavarivanje, zahvaljujuéi koristenju elektronickih komponenti u IGBT tehnologiji, omoguéuje izvodenje zavari-
vackih radova s najnizom potroSnjom energije i maksimalnom ucinkovito$¢u. U aparatu za zavarivanje mogu se koristiti elektrode
namijenjene za zavarivanje nehrdajuceg Celika, legiranog Celika, kao i obojenih metala. Aparat za zavarivanje kataloskog broja
YT-81355 je inverterski aparat za zavarivanje s obloZzenom elektrodom (MMA metoda), istosmjerne struje (DC). Aparat za zava-
rivanje s kataloskim brojem YT-81357 je inverterski aparat za zavarivanje s obloZzenom elektrodom (MMA metoda), istosmjernom
strujom (DC) i netopivom elektrodom (TIG metoda dizanja), istosmjernom strujom (DC). Aparat za zavarivanje s katalo$kim
brojem YT-81358 je inverterski aparat za zavarivanje s oblozenom elektrodom (MMA metoda), istosmjernom strujom (DC) i
netopivom elektrodom (TIG metoda dizanja), istosmjernom strujom (DC), impulsnom strujom (DC) PULSE). Ispravan, pouzdan i
siguran rad proizvoda ovisi o pravilne uporabe, dakle:

Prije rada s alatom proditajte cijeli prirucnik i sacuvajte ga.

Dobavlja¢ nije odgovoran za Stete nastale zbog nepridrzavanja sigurnosnih propisa i preporuka ovih uputa.

OPREMA

Aparat za zavarivanje isporucuje se montiran i nisu potrebne nikakve montazne radnje osim spajanja kabela za zavarivanje. Uz

aparat za zavarivanje isporucuju se kabeli za zavarivanje i remen za rame. Aparat za zavarivanje nije opremljen elektrodama za
zavarivanje. Proizvod br. YT-81357, YT-81358 ne sadrZi pribor za zavarivanje metodom TIG lift.

TEHNICKI PODACI

Parametar Jedinica mjere Vrijednost
Kataloski broj YT-81355 YT-81357 YT-81358
TeZina lkg] 397 4,52 6,19
Dimenzije [mm] 267 X 128 X 207 300 X 135 X 285 340 X 135 X 285
Napon napajanja [V~] 230 230 115 230
Nazivna frekvencija [Hz] 50/60 50/60 50/60 50/60
Min. struja zavarivanja MMA/ TIG lift* [Adc] 30 40/10 10/10 10/10
Maks. struja zavarivanja MMA/ TIG lift* [Adc] 140 180/180 85/85 200/200
Promjer elektroda [mm] 16~32 16~4,0 16~4,0
Stupanj zastite P21 1P21S 1P21
Klasa izolacije | | |
Ucinkovitost izvora energije [%] 80 80 80
Potro$nja energije u mirovanju™ W]
Indikativna potrosnja zastitnog plina za reprezentativne planove i programe zavarivanja (samo TIG metoda)
helij [He] [I/min] 14~24 7~16
argon [Ar] [/min] 14~24 7~16
*TIG lift zavarivanje je moguée samo za proizvod s kataloSkim brojem YT-81357, YT-81358.
** Uredaj nema status mirovanja
POJASNJENJE OZNAKA
Nazivna plocica
1
2 [3
4 |5
10
6 8 1 11a 11b
12 12a 12b
7 o 13 13a 13b
14 [15 16 17
2 [ [ 24
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1. Naziv i adresa proizvodaca, zastitni znak

2. Katalo3ki broj

3. Serijski broj

4. Oznaka tipa aparata za zavarivanje: jednofazni staticki pretvara¢ — transformator — ispravlja¢

5. Upucivanje na normu ije zahtjeve aparat za zavarivanje ispunjava

6. Oznaka tipa zavarivanja: ruéno zavarivanje s obloZenim elektrodama ili ru¢no zavarivanje metodom TIG

7. Namijenjen za zavarivanje u okruzenjima s povecanim rizikom od elektricnog udara

8. Oznaka simbola struje zavarivanja: istosmjerna struja

9. Nazivni napon bez opterecenja: vr3na vrijednost

10. Raspon izlaznih parametara: minimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost konvencionalnog napona optereéenja —
maksimalna struja zavarivanja i odgovarajuca vrijednost konvencionalnog napona optereéenja

11, 11a, 11b. Simbol radnog ciklusa: postotne vrijednosti radnog ciklusa pri temperaturi okoline od 40 stupnjeva C
12, 12a, 12b. Simbol nazivne struje zavarivanja: vrijednosti nazivne struje zavarivanja

13, 13a, 13b. Ugovorni simbol napona optere¢enja: Ugovorne vrijednosti napona optereéenja

14. Simbol napajanja: jednofazno napajanje s nazivnom frekvencijom od 50Hz / 60Hz

15. Nazivni napon napajanja

16. Maksimalna nazivna struja napajanja

17. Maksimalna efektivna struja napajanja

22. Stupanj zastite

24. Simbol uskladenosti s direktivama Novog pristupa EU.

OPCE SIGURNOSNE UPUTE

Nemojte modificirati, vrsiti preinake ili na bilo koji drugi nacin mijenjati konstrukciju uredaja pod prijetnjom gubitka sukladnosti
sa standardima i gubitka oznake CE. Oprema je projektirana tako da ispunjava zahtjeve postavijene tijekom normalnog rada.
Preporucuje se provodenje redovitih pregleda kako bi oprema bila spremna za rad. Aparat za zavarivanje treba servisirati samo u
ovladtenim radionicama uz koristenje originalnih rezervnih dijelova.

Upute za sigurnu uporabu uredaja

Rukovatelj aparata za zavarivanje mora biti obucen za rad i mora paZljivo procitati upute za uporabu. PridrZavajte se sigurnosnih
uputa navedenih u uputama za uporabu. Zastitite o€i i lice noSenjem zastitne odjece i maski za zavarivanje. Proizvoda¢ nije od-
govoran za oStecenja i nezgode uzrokovane nepravilnom uporabom uredaja.

Opasnosti od elektricne energije i sigurnosna pravila

Prilikom rada s aparatom za zavarivanje moraju se postivati zdravstvena i sigurosna pravila za postupak zavarivanja, rezanja i
spajanja. U slucaju nepostivanja gore navedenih pravila, glavne opasnosti su:

- udisanje opasnih tvari,

- opticko zragenje,

- opekline,

- pozari i eksplozije,

- strujni udar,

Stoga se preporucuje:

- nemojte modificirati uredaj. Ne otvarajte kuciste ni pod kojim okolnostima, popravke treba vrSiti kvalificirano osoblje u radionica-
ma koje je ovlastio proizvodac,

- ne rastavljajte zastitno kuciste i ne dodirujte dijelove koji mogu biti pod naponom,

- i u slu¢aju manjih smetnji u elektricnom sustavu odspojiti aparat za zavarivanje s napajanja i vratiti ga u ovlasteni servis,

- prije svake uporabe provjerite elektricne kabele. U sluCaju ostecenja izolacije, kabele treba zamijeniti novim kabelima bez nedo-
stataka, nemojte rukovati aparatom za zavarivanje s o$te¢enim elektriCnim kabelima,

- ne ubacujte metalne predmete u ventilacijske otvore, ne servisirajte uredaj samostalno, servis treba vrsiti kvalificirano osoblje u
servisnim centrima koje je ovlastio proizvodac,

- spajanje uredaja na elektriCnu mrezu izmjeni¢ne struje 230V / 50Hz, opremljenu kontaktom i zastitnim kabelom,

- mreza za napajanje mora biti opremljena odgovarajucim zastitnim sustavom (termomagnetski prekidag ili odgodeni osiguraci) i
osiguracem zaostale struje s parametrima koje zahtijeva spojeni uredaj - radna struja 30 mA,

- u nekim slu¢ajevima elektri¢na struja aparata za zavarivanje moze biti opasna. Izbjegavajte izravan kontakt s tlom (ili zavarenom
komponentom) i drzagem ili elektrodom,

- odspojite utika¢ kabela napajanja iz uti¢nice svaki put kada aparat za zavarivanje viSe nije u uporabi.

- ne provodite nikakve korektivne radnje na uredaju priklju¢enom na elektricnu mrezu.

Opasnosti koje proizlaze iz nepravilne uporabe aparata za zavarivanje
Nemojte rukovati aparatom za zavarivanje u blizini zapaljivih materijala. Prije pocetka rada pripremite radno mjesto uklanjanjem
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svih zapaljivih materijala s potencijalno ugroZenog podrucja.

Nemojte zavarivati kutije i spremnike koji sadrZe ili su sadrzavale plinove ili zapaljive i/ ili toksicne tvari. Provjerite jesu li svi plinovi
uklonjeni iz radnog podrucja - opasnost od: poZara, eksplozije, isparavanja, trovanja.

Zabranjeno je zavarivanje na kisi ili tijekom snjeznih padavina, aparat za zavarivanje nije zasticen od vode. Odspojite opremu s
uredaja i odspojite uredaj iz napajanja i premjestite ga na podrucje bez vode (opasnost: strujni udar, unistenje uredaja).

Nemojte raditi u atmosferi s visokom vlagom. (opasnost: kao gore).

Nemojte raditi na mjestima koja ne osiguravaju odgovarajuéu ventilaciju. Stroj za zavarivanje opremljen je ventilatorom, ali mora
biti se osigurati odgovarajuce radne uvjetime. Provjerite je li uredaj pravilno prozracen i je li ispustena toplina koju stvara aparat
za zavarivanje (opasnost: unistenje uredaja).

Uklonite plinove i pare nastale tijekom zavarivanja, izbjegavajte njihovo udisanje. Nosite posebne zastitne maske za di$ne putove.
Osigurajte pravilnu ventilaciju (opasnost: trovanje, unistavanje uredaja).

Ne gledajte u svjetlo koje proizvodi elektriéni luk (opasnost: ozbiljno oStecenje vida, pogledajte upozorenja navedena u sljiedecem
poglaviju).

Ne dodirujte vruce dijelove (opasnost: teSke opekline, pogledajte upozorenja navedena u sliede¢em poglaviju).

Ocistite zavareni element od hrde, maziva ili boje. To ¢e smanijiti stvaranje Stetnih para.

Spojite kabel za uzemljenje ¢vrsto i sigurno na zavareni element. OCistite podrucje spoja od prijavétine, boje i masti.

Ne omotavajte kabel za zavarivanje i uzemljenje oko tijela. Ne usmijeravajte plamenik za zavarivanje prema ljudima.

Provijerite je li aparat za zavarivanje postavljen na ravno i stabilno tlo u uspravnom poloZaju. Zabranjeno je postavljanje aparata za
zavarivanje na bilo koji drugi nacin tijekom rada. Aparat za zavarivanje ima ru¢ku i remen za laksi transport. Zabranjeno je drzati
aparat za zavarivanje za rucku ili ga objesiti na traku tijekom zavarivanja.

Nemojte koristiti aparat za zavarivanje kao uredaj za odmrzavanje cijevi.

Sprjecavanje opeklina i otecenja vida

Tijekom procesa zavarivanja metal se topi. Nepaznja rukovatelja aparatom za zavarivanje moze uzrokovati ozbiline opekline.
Uvijek nosite odgovarajucu odjecu i zastitne uredaje. Luk za zavarivanje vrlo je opasan za o€i jer stvara vrlo intenzivno infracrveno
i ultraljubiCasto zragenje.

Gledanje u elektriéni luk stvoren tijekom zavarivanja ozbiljno ostecuje vid. Stoga uklonite sve promatrage iz radnog podrugja
aparata za zavarivanje. Raditi s odgovaraju¢om osobnom zastitnom opremom, kao $to su:

- zastitne rukavice za zavarivanje, maske za cijelo lice opremljene trazilom s filtrom odgovarajuce snage (tekui kristal, stakleni
filtar za zavarivanje s odabranim zastitnim stupnjem prikladnim za rad), cipele s protukliznim potplatom, zastitna odje¢a, zastitna
pregaca.

Posebno preporuceno
Ne drZite zavarene elemente, ne dodirujte podrucje zavarivanja, ne zavaruijte tijekom noSenja kontaktnih le¢a, toplina koja se
emitira tijekom zavarivanja moZe otopiti materijal od kojeg su le¢e izradene, $to moze dovesti do ostecenja oka.

Ogranicenja i napomene kod rada aparatom za zavarivanje

Uredaj ne smiju koristiti osobe:

- s ugradenim pejsmejkerom, protezama na elektriéni pogon kao $to su umjetni udovi, sludni aparati i sl.

- osobe koje nose kontaktne lece (zamijeniti kontaktne le¢e nao¢alama prije pocetka rada).

- promatra€i koji imaju gore navedene uredaje moraju odrzavati sigurnu udaljenost od mjesta rada aparata za zavarivanje.

RUKOVANJE UREDAJEM

Priprema za rad

Prije poCetka rada provjerite da li aparat za zavarivanje nije ostecen. Provjerite da li kabeli za napajanje i zavarivanje nisu ostece-
ni. Zabranjen je rad s oSte¢enim aparatom za zavarivanje ifili oStecenim kabelima.

Provjerite stanje konektora kabela za zavarivanje te Cistocu i stanje stezaljke za uzemljenje.

Upozorenje! Osteceni kabeli moraju se zamijeniti novima. Zabranjeno je popravijati kabele. Za zamjenu kabela za napajanje
obratite se ovlastenom servisu.

Napajanje aparata za zavarivanje
Upozorenje! Prije spajanja utikaca na utiCnicu provjerite je li prekida¢ aparata za zavarivanje u polozaju off — O i jesu li spojni
kontakti kabela za zavarivanje spojeni kratko.

Uredaj za zavarivanje moze se napajati iz mreze nazivnim naponom i frekvencijom navedenim u tablici tehnickih podataka i na
nazivnoj plo€ici uredaja.

Takoder je moguée napajati generatorima energije, ali provjerite je li strujni kapacitet generatora jednak ili ve¢i od maksimaine
struje napajanja navedene na natpisnoj plocici aparata za zavarivanje. U suprotnom nece biti moguce posti¢i nazivni kapacitet
aparata za zavarivanje ili uopée nece biti moguce raditi. Upozorenje! Ako se generator koristi za napajanje aparata za zavarivanje,
provjerite je li uzemljen s pravilno postavljenom instalacijom.
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Priklju¢na uti¢nica mora biti opremljena kontaktom i zastitnim kabelom, a elektriéna mreza opremljena automatskim zastitnim
uredajem radne struje 16 A. Prekomjerni rad zastitnog uredaja moZe znaciti da elektricna mreza mora biti opremljena zastitnim
uredajem vece radne struje.

Izbjegavajte spajanje dugim kabelima. Ako se koriste produzni kabeli, oni moraju imati kapacitet koji je najmanije jednak kapacitetu
kabela za napajanje aparata za zavarivanje.

Stvaranje odgovaraju¢e mreze za napajanje treba povijeriti kvalificiranom elektri¢aru. Mreza mora biti razvijena u skladu s EN
60204-1 ili nacionalnim standardima.

Ugradnja kabela za zavarivanje metodom MMA pomocu oblozenih elektroda
Upozorenije! Prije spajanja kabela za zavarivanje provjerite je li utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje odspojen iz
elektrine uticnice.

Umetnite utika¢ kabela u uti€nicu, a zatim ga okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da utika¢ ne ispadne samostalno.
Kabeli za zavarivanje mogu se spojiti na dva nacina.

Kabel s oprugom do terminala “-” i kabel s drzaem elektrode do terminala “+”" ili obrnuto.

U prvoj metodi, vecina topline generirane u procesu zavarivanja emitira se na zavareni materijal, a ne na elektrodu. U slu¢aju
obrnutog povezivanja, vecina topline generirane postupkom zavarivanja emitira se na elektrodu, a ne na zavareni materijal.
Prilikom odabira nacina spajanja, vodite se tehnoloSkim zahtjevima i informacijama priévrS¢enim na elektrode. Nece svaka vrsta
elektrode omoguciti zavarivanje obrnutim polaritetom.

Ako tijekom rada dode do nestabilnog elektri¢nog luka, prskanja i zavarivanja je neravnomjerno, zamijenite polaritet kabela za
zavarivanje i ponovno zapocnite zavarivanje.

Ugradnja kabela za zavarivanje za TIG lift zavarivanje (YT-81357, YT-81358)
Upozorenije! Prije spajanja kabela za zavarivanje provjerite je li utika¢ uredaja odspojen iz uticnice.

Za TIG lift podizno zavarivanje preporuéuje se uporaba TIG drZaca opremljenog ruénim ventilom za zatvaranje dovoda zastitnog
plina. Drza¢ treba sastaviti u skladu s preporukama proizvodaca drzaca. Postavite pravilno naoStrenu volfram elektrodu u drsci za
zavarivanje. Kako biste pravilno naostrili elektrodu, procitajte preporuke proizvodaca elektroda i drSke za zavarivanje. Umetnite
utika¢ kabela u utiénicu aparata za zavarivanje, a zatim ga okrenite udesno do kraja. Pazite da utika¢ ne ispadne samostalno.
Spojite strujni utika¢ TIG drZa¢a na prikljuénicu “" i spojite utikaC kabela za uzemljenje na prikljucnicu “+". Plinsku bocu treba
postaviti na tvrdu, ravnu i stabilnu povrsinu, a zatim zastititi od prevrtanja. Spojite regulator i mjera¢ protoka na cilindar, $to ¢e
omoguciti podeSavanje i oCitavanje protoka zastitnog plina. Spojite crijevo za plin izravno na reduktor postavljen na plinsku bocu
pomocu brze spojnice ili kabelske vezice. Okrenite traku silom koja omogucuje ¢vrsto povezivanije i osigurava da se crijevo ne
odvoji tijekom rada. Nemojte koristiti prekomjernu silu koja bi mogla otetiti crijevo.

Transportni pojas
POZOR! Zabranjeno je drzati aparat za zavarivanje za rucku ili ga objesiti na remen tijekom zavarivanja.

Aparat za zavarivanje opremljen je remenom za lak3i transport. PriCvrstite remen na stezaljku na prednjoj i straznjoj strani aparata
za zavarivanje. Stezaljke se nalaze na vrhu kucista uredaja. Nemojte priévrScivati remen na drsku aparata za zavarivanje.

Rad s aparatom za zavarivanje

Savjeti za zavarivanje obloZzenom elektrodom (MMA metoda)

Zavarene povrsine treba o€istiti od hrde, maziva, ulja i boje. Odaberite elektrodu prikladnu za materijal koji treba zavariti. Prepo-
ruCuje se prethodno ispitivanje elektrode i podeSene struje zavarivanja na otpadnom materijalu.

Nanesite elektrodu na udaljenosti od oko 2 cm od mjesta zavarivanja, stavite masku za zavarivanje. Zatim zapalite elektricni luk
metodom iskre ili kontakta. Kroz prozor maske za zavarivanje vidjet ¢e se elektriéni luk ¢ija duljina ne smije biti ve¢a od 1 - 1,5
promijera elektrode (I1).

OdrZavanije ispravne duljine elektriénog luka vrlo je vazno. Duljina je usko povezana s naponom i strujom zavarivanja. Kontami-
nacija zavarenih povrsina moZe negativno utjecati na kvalitetu zavara.

Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva, u odnosu na ravninu zavarivanja, u smjeru polaganja zavara.
Povecanje kuta moze uzrokovati curenje Sljake. Smanjenje kuta moZe uzrokovati nestabilnost luka, $to rezultira prskanjem i
slabljenjem zavara (Ill).

Vazno je odrzavati konstantnu duljinu luka tijekom postupka zavarivanja. Kako se elektroda topi tijekom postupka zavarivanja,
stezaljku elektrode treba postupno spustati tako da duljina luka ostane na istoj razini.

Kada se duljina elektrode smanji na oko 5 cm, zaustavite zavarivanje i zamijenite elektrodu novom. Da biste zaustavili zavariva-
nje, jednostavno izvucite elektrodu iz tocke zavarivanja. Preporu¢uje se da se elektroda otrgne postupnim podizanjem duz zavara
prekrivenog $ljakom (IV). To ¢e izbjeci prskanje i pore na zavarenim materijalima.

Budite oprezni, zavareni metal i elektroda su vruéi. Premaz $ljake treba ukloniti tek nakon §to se zavar ohladi, tako da ga se ne
udara previSe jako ¢ekicem za zavarivanje. Ponovno zavarivanje moze zapoceti s prethodnog mjesta zavrSetka, nakon $to se
uvjerite da je sloj Sljake uklonjen.
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Preporu¢uje se postavljanje aparata za zavarivanje na dobro prozraéeno, zasjenjeno mjesto, daleko od bilo kakvih prepreka koje
mogu ometati protok zraka kroz ventilacijski sustav aparata za zavarivanje. Neprozraivanje ¢e uzrokovati pregrijavanje kompo-
nenti aparata za zavarivanje i nepovratno ostecenje istih. Tijekom rada ne ostavljajte uredaj na suncu i ne pokrivajte ga dekom ili
drugim materijalom koji moZe poremetiti cirkulaciju zraka.

Savjeti za TIG lift zavarivanje s taktilnim lu¢nim paljenjem (YT-81357, YT-81358)

Zavarene povrsine treba o€istiti od hrde, maziva, ulja i boje. PreporuCuje se prethodno ispitivanje elektrode i podeSene struje
zavarivanja na otpadnom materijalu. Stavite masku za zavarivanje. Postavite kerami¢ku mlaznicu TIG drzaca na radnu povrSinu
tako da je samo keramicka mlaznica u kontaktu s zavarenom povrsinom, a elektroda je na maloj udaljenosti. Otvorite zastitni plin-
ski ventil. Zatim nagnite plamenik za zavarivanje prema radnoj povrsini tako da elektroda dode u kontakt s povrSinom. Podignite
plamenik tako da se stvori razmak od oko 2 - 3 mm izmedu vrha elektrode i zavarenog elementa. Pokrenut ¢e se elektricni luk.
Nakon inicijaliziranog luka podesite nagib elektrode. Elektroda treba biti nagnuta pod kutom od 70 do 80 stupnjeva, u odnosu na
ravninu zavarivanja. Elektriéni luk topi materijal kako bi se formiralo tekuce zavarivacko jezero, koje se stvrdnjava kada se luk
ukloni, tvoreéi trajni spoj. U slucaju zavarivanja tankih materijala kao $to je lim, materijali se mogu spojiti bez upotrebe veziva
(V1). U slu€aju limova za zavarivanje debljine do 6 mm, preporucuje se uvlaéenje veziva pod kutom od 30 stupnjeva u odnosu
na ravninu zavarivanja (VI1). Da biste dovrsili zavarivanje, podignite rucku prekidanjem elektriénog luka. Zatvorite plinski ventil.

Zaétita od temperature / preoptereéenja

Neovisno o nacinu rada, aparat za zavarivanje ne moze zavariti s maksimalnom strujom u kontinuiranom nacinu rada. Nazivna
plocica daje trenutne vrijednosti i postotni dio razdoblja od 10 minuta u kojem zavariva& moze sigurno raditi. Preostali dio razdoblja
od 10 minuta treba potrositi na hladenje sustava aparata za zavarivanje. Nepostivanje radnog ciklusa uzrokovat ¢e ukljucivanje
sustava zastite od pregrijavanja. Indikatorsko svjetlo oznaceno simbolom termometra tada ¢e zasvijetliti i zavarivanje ¢e biti ne-
moguce dok se sustavi zavarivanja ne ohlade.

Cesto preopterecenje aparata za zavarivanje moze dovesti do brzeg troSenja ili Cak oStecenja.

YT-81355

Nacela rada

Aparat za zavarivanje automatski postavlja razliCite parametre koji vam omogucuju postizanje dobrih rezultata pri zavarivanju:
HOT START (vruce pokretanje)- MoZe doéi do poteSkoca u pokretanju luka prilikom pokretanja postupka zavarivanja. To je zato
§to su i elektroda i mjesto zavarivanja hladni. Tijekom pokretanja, aparat za zavarivanje primjenjuje malo viSu struju od postavljene
na elektrodu tijekom vrlo kratkog vremenskog razdoblja. To olak$ava pokretanje elektriénog luka i €ini sam proces zavarivanja
stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) — Tijekom zavarivanja elektroda se vodi rucno, $to znaci da udaljenost izmedu kraja elektrode i
mijesta zavarivanja nije fiksna. Kako bi se sprijecilo lijepljenje elektrode tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje regulira struju
u elektricnom luku.

ANTI-STICK (funkcija kratkog spoja) — Ako elektroda trajno nabubri tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje automatski ¢e
smanijiti struju na vrijednost koja omogucuje odvajanje elektrode od zavara i nastavak postupka zavarivanja.

VRD (sustav redukcije napona) — Ovaj sustav je dizajniran za iskljucivanje napajanja u roku od nekoliko milisekundi nakon zavr-
Setka zavarivanja. Takoder je odgovoran za smanjenje napona na obloZenoj elektrodi na sigurnu razinu.

0.C. (toplinska zastita) — Ako svijetli indikator toplinske zastite s 0znakom “O.C.” na upravljackoj plo€i, nije moguce nastaviti zava-
rivanje. Indikator ¢e automatski prestati svijetliti kada temperatura padne na razinu koja omogucuje daljnji rad.

Zavarivanje metodom MMA
POZOR! Prije pocetka rada progitajte upute opisane u odjeljku prirucnika “Savjeti za MMA zavarivanje”

Spojite kabele za zavarivanje na ispravne prikljucke.

Spojite opruznu stezaljku na metalni dio zavarenog elementa. OCistite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih oneciScenja koja
mogu narusiti protok struje.

Stavite elektrodu u drza€. Mogu se koristiti obi¢ne ili rutilne elektrode. Stavite kraj elektrode bez zaostajanja u stezaljku. Elektroda
mora biti priévr§¢ena u stezaljku na nacin da se ne pomice u stezaljci tijekom rada. U jednoj Celjusti drzaca nalaze se rezovi koji
omogucuju imobilizaciju elektrode u drZacu.

Ovisno o vrsti zavarenih materijala, potrebno je odabrati vrstu elektrode.

Pobrinite se da stezaljka za uzemljenje i elektroda budu odvojene jedna od druge, da ne dodu u kontakt i da elektroda ili
njezina stezaljka ne dodu u kontakt s materijalom koji se zavaruje.

Spojiti utika¢ kabela za napajanje u mreznu uti¢nicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj ukljuceni- |. Ventilator
aparata za zavarivanje automatski ¢e se ukljuciti ako uredaj treba ohladiti. Na upravljackoj ploci aparata za zavarivanje zasvijetlit
¢e indikator napajanja i na zaslonu ¢e se prikazati vrijednost struje zavarivanja. Pomocu regulatora podesite struju zavarivanja
koja odgovara vrsti i debljini zavarenih materijala u rasponu od 30 A do 140 A. U nastavku su navedene tipicne vrijednosti struje
zavarivanja ovisno o promjeru elektrode.
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Promijer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
16 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapoCnite postupak zavarivanja. Za lakSe pokretanje elektricnog luka, pomaknite elektrodu
prema tocki gdje ¢e zapoceti zavarivanje. Nakon $to elektroda dode u kontakt s zavarenim materijalom, lagano podignite i nagnite
elektrodu i odrzavajte elektricni luk fiksne duljine. Nakon zavrSetka radova provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda
koje su preostale u drzatu medusobno izolirane. Oni nisu u kontaktu i elektroda ili njezina stezaljka nisu u kontaktu s zavarenim
materijalom. Iskljucite aparat za zavarivanje okretanjem prekidaca u poloZaj isklju¢eni — O. Ako se rad ventilatora i dalje Cuje, a
indikator napajanja i dalje svijetli, to znaci da aparat za zavarivanje hladi elektronicke sklopove, nakon &ega ¢e automatski iskljugiti
ventilator i indikator napajanja. Nemojte odspajati utika¢ kabela za napajanje iz uticnice tijekom tog vremena. To moze dovesti
do pregrijavanja elektroniskih sklopova aparata za zavarivanje. Kabeli za zavarivanje mogu se odspojiti. Nakon $to je ventilator
iskljucen, odspojite utika€ kabela za napajanje aparata za zavarivanje, a zatim nastavite s odrzavanjem.

YT-81357

Pravila rada

WELDING (zavarovanje metodom MMA) — Nacin zavarivanja s oblozenom elektrodom.

LIFT TIG (zavarivanje metodom TIG lift) - Nacin zavarivanja infundiraju¢om elektrodom s taktilnim lu¢nim paljenjem

HOT START (vruce pokretanje)- MoZe doéi do poteSkoca u pokretanju luka prilikom pokretanja postupka zavarivanja. To je zato
Sto su i elektroda i mjesto zavarivanja hladni. Tijekom pokretanja, aparat za zavarivanje primjenjuje malo viSu struju od postavljene
na elektrodu tijekom vrlo kratkog vremenskog razdoblja. To olak3ava pokretanje elektriénog luka i €ini sam proces zavarivanja
stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) — Tijekom zavarivanja elektroda se vodi rucno, $to znaci da udaljenost izmedu kraja elektrode i
mjesta zavarivanja nije fiksna. Kako bi se sprijecilo lijepljenje elektrode tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje regulira struju
u elektriénom luku.

ANTI-STICK (funkcija kratkog spoja) — Ako elektroda trajno nabubri tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje automatski ¢e
smanijiti struju na vrijednost koja omogucuje odvajanje elektrode od zavara i nastavak postupka zavarivanja.

VRD (sustav redukcije napona) — Ovaj sustav je dizajniran za iskljucivanje napajanja u roku od nekoliko milisekundi nakon zavr-
Setka zavarivanja. Takoder je odgovoran za smanjenje napona na obloZenoj elektrodi na sigurnu razinu.

Simbol temperature (toplinska zastita) — Ako na zaslonu aparata za zavarivanje svijetli indikator toplinske zastite (k), nije moguce
nastaviti zavarivanje. Indikator ¢e automatski prestati svijetliti kada temperatura padne na razinu koja omogucuje daljnji rad.

Zavarivanje metodom MMA
POZOR! Prije pocetka rada progitajte upute opisane u odjeljku prirucnika “Korisni savjeti kod zavarivanja MMA”.

Spojite kabele za zavarivanje na ispravne prikljucke.

Spojite opruznu stezaljku na metalni dio zavarenog elementa. Ocistite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih one¢iéenja koja
mogu narusiti protok struje.

Stavite elektrodu u drza¢. Mogu se koristiti obicne, rutilne ili celulozne elektrode. Stavite kraj elektrode bez zaostajanja u stezaljku.
Elektroda mora biti pricvrS¢ena u stezaljku na nacin da se ne pomice u stezaljci tijekom rada. U jednoj Celjusti drzaca nalaze se
rezovi koji omogucéuju imobilizaciju elektrode u drzacu.

Ovisno o vrsti zavarenih materijala, potrebno je odabrati vrstu elektrode.

Pobrinite se da stezaljka za uzemljenje i elektroda budu odvojene jedna od druge, da ne dodu u kontakt i da elektroda ili
njezina stezaljka ne dodu u kontakt s materijalom koji se zavaruje.

Spojiti utika¢ kabela za napajanje u mreznu uticnicu.

Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj ukljuceni — |. Ventilator aparata za zavarivanje automatski ¢e se ukljuciti
ako uredaj treba ohladiti. Pricekajte oko 3 sekunde da se uredaj potpuno pokrene. Na zaslonu aparata za zavarivanje (1l) prikazat
¢e se vrijednost struje zavarivanja u polju (j), jedinici (f) i na¢inu rada (a) ili (b). Kratkim pritiskom na viSenamjenski gumb mije-
njaju se parametri aparata za zavarivanje, dok okretanje gumba omogucuje podeSavanje vrijednosti odabranog parametra. Prije
poCetka rada potrebno je postaviti parametre zavarivanja. Da biste to uginili, kratkim pritiskom na vi§enamjenski gumb odaberite
funkciju HOT START, na zaslonu aparata za zavarivanje pojavit ¢e se simbol (g). Ako je prikazana jedinica (d), moguce je po-
staviti struju funkcije HOT START u rasponu od 0 % do 1,0 %, dok je ako su prikazane jedinice (e), moguce je postaviti vrijeme
vruceg pokretanja u rasponu od 0 s do 10 s. Zatim, kratkim pritiskom na viSenamjenski gumb za odabir funkcije ARC FORCE, na
zaslonu zavarivaca prikazat ¢e se simboli (i). Ako je prikazana jedinica (d), moguce je postaviti intenzitet struje u elektricnom luku
u rasponu od 0 - 10%. Prije pocetka zavarivanja podesite nacin rada aparata za zavarivanje kratkim pritiskom na vis§enamjenski
gumb. Prikaz simbola (a) na zaslonu oznacava da je odabran MMA nacin zavarivanja. U ovom nacinu rada moguce je aktivirati
funkeiju VRD. Kako biste aktivirali funkciju VRD, pritisnite i drzite viSenamjenski gumb oko 5 sekundi. Pozadinsko osvjetljenje na
zaslonu simbola (h) oznacava da je funkcija ukljucena. U MMA nacinu zavarivanja okretanjem visenamjenskog gumba podesite
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struju zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini zavarenih materijala u rasponu od 40 A- 180 A. Postavka struje zavarivanja prika-
zat ¢e se u grafickom obliku (c), prikazat ¢e se jedinica (f) i vrijednost struje zavarivanja u polju (j). Slijede tipicne vrijednosti struje

zavarivanja ovisno o promjeru elektrode.

Promjer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4 120 - 200

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapoCnite postupak zavarivanja. Za lakSe pokretanje elektricnog luka, pomaknite elektrodu
prema tocki gdje ¢e zapoceti zavarivanje. Nakon $to elektroda dode u kontakt s zavarenim materijalom, lagano podignite i nagnite
elektrodu i odrzavajte elektricni luk fiksne duljine.

Nakon zavrSetka radova provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda koje su preostale u drza¢u medusobno izolirane. Oni
nisu u kontaktu i elektroda ili njezina stezaljka nisu u kontaktu s zavarenim materijalom. Iskljucite aparat za zavarivanje okreta-
njem prekidaca u polozaj isklju¢eni — O. Ako se rad ventilatora i dalje Cuje, a indikator napajanja i dalje svijetli, to znaci da aparat
za zavarivanje hladi elektronicke sklopove, nakon Cega ¢e automatski iskljuciti ventilator i indikator napajanja. Nemojte odspajati
utika¢ kabela za napajanje iz utiénice tijekom tog vremena. To moZe dovesti do pregrijavanja elektronskih sklopova aparata za za-
varivanje. Kabeli za zavarivanje mogu se odspojiti. Nakon $to je ventilator iskljucen, odspojite utika¢ kabela za napajanje aparata
za zavarivanje, a zatim nastavite s odrzavanjem.

Zavarivanje metodom TIG lift
POZOR! Prije poCetka rada procitajte upute opisane u odjeljku priruénika “Korisni savjeti kod TIG lift zavarivanja”.

Montirajte drza¢ topljive elektrode prema preporuci proizvodaCa drzaca. Umetnite utika¢ kabela u uticnicu, a zatim ga okrenite
u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da utika¢ ne ispadne samostalno. Spojite strujni utika¢ TIG drzaca na prikljuénicu “-" i
spojite utikac kabela za uzemljenje na prikljuénicu “+". Postavite topljivu elektrodu u tijelo drzaca TIG. Spojite opruznu stezaljku na
metalni dio zavarenog elementa. OCistite kontaktno podrugje od ulja, boje ili drugih oneciS¢enja koja mogu narusiti protok struje.
Spojite crijevo za plin izravno na reduktor postavljen na plinsku bocu pomocu brze spojnice ili kabelske vezice. Na reduktoru
cilindra postavite zeljeni tlak zatitnog plina ocitavanjem vrijednosti s manometra. Pobrinite se da stezaljka za uzemljenje i
elektroda budu odvojene jedna od druge, da ne dodu u kontakt i da elektroda ili njezina stezaljka ne dodu u kontakt s
materijalom koji se zavaruje. Spojiti utika¢ kabela za napajanje u mreznu uticnicu. Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja
u polozaj ukljuceni — |. Ventilator aparata za zavarivanje automatski ¢e se ukljuciti ako uredaj treba ohladiti. Na zaslonu aparata
za zavarivanje (1) prikazat ce se vrijednost struje zavarivanja u polju (j) i na¢in rada (a) ili (b). Kratkim pritiskom na visenamjenski
gumb mijenjaju se parametri aparata za zavarivanje, dok okretanje gumba omogucuje podeS$avanie vrijednosti odabranog para-
metra. Prije pocetka zavarivanja podesite nacin rada aparata za zavarivanje kratkim pritiskom na viSenamjenski gumb. Prikaz
simbola (b) na zaslonu znaci da je odabran nacin zavarivanja TIG lift, a zatim okretanjem viSenamjenskog gumba postavite struju
zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini zavarenih materijala u rasponu od 10 A do 180 A. Postavka struje zavarivanja prikazat ¢e
se u grafickom obliku (c), jedinica (f) i vrijednost struje zavarivanja u polju (j). Slijede tipicne vrijednosti struje zavarivanja i protoka
plina ovisno o promjeru elektrode i debljini zavareni materijal u slu¢aju zavarivanja od nehrdajuceg celika.

Debljina materijala [mm]: Fromjer volflifnr?no]ve elektrode Promijer veziva [mm] Struja zavarivanja [A] Protok plina [I / min]
0,5 10 1,0 35-40 4-6
08 10 10 35-45 4-6
1,0 16 16 40-70 5-8
15 16 16 50 -85 6-8
2,0 20-25 20 80-130 8-10
30 25-3,0 2,25 120 - 150 10-12

Pokrijte lice maskom za zavarivanije i zapoCnite postupak zavarivanja. Otvorite zaStitni plinski ventil. Nakon priblizno 2 sekunde,
zapalite luk kontaktom volframove elektrode s zavarenim materijalom, a zatim ga podignite na udaljenost od priblizno 2 — 3 mm
kako biste nacrtali luk. Vodite rucku u kontinuiranom pokretu duz cijelog zavara, zadrzavajuci elektricni luk fiksne duljine. Da biste
dovrsili zavarivanje, podignite rucku prekidanjem luka. Zatvorite plinski ventil. Nakon zavrSetka radova provjerite jesu li stezaljka
za uzemljenje i elektroda koje su preostale u drzacu medusobno izolirane. Oni nisu u kontaktu i elektroda ili njezina stezaljka nisu
u kontaktu s zavarenim materijalom. Iskljucite aparat za zavarivanje okretanjem prekidaca u polozaj isklju¢eni — O. Ako je rad
ventilatora i dalje zvucan, to znaci da aparat za zavarivanje hladi elektroniCke sustave, a zatim automatski iskljucuje ventilator
i zaslon aparata za zavarivanje. Nemojte odspajati utika¢ kabela za napajanje iz utiénice tijekom tog vremena. To moZe dovesti
do pregrijavanja elektroniskih sklopova aparata za zavarivanje. Kabeli za zavarivanje mogu se odspojiti. Nakon $to je ventilator
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iskljucen, odspojite utika€ kabela za napajanje aparata za zavarivanje, a zatim nastavite s odrzavanjem.

YT-81358

Pravila rada

STICK (zavarivanje metodom MMA) — Nacin zavarivanja premazane elektrode.

LIFT TIG (zavarivanje metodom TIG lift) — Nacin zavarivanja netopivom elektrodom s taktilnim luénim paljenjem.

HOT START (vruce pokretanje)- MoZe doéi do poteSkoca u pokretanju luka prilikom pokretanja postupka zavarivanja. To je zato
Sto su i elektroda i mjesto zavarivanja hladni. Tijekom pokretanja, aparat za zavarivanje primjenjuje malo vidu struju od postavljene
na elektrodu tijekom vrlo kratkog vremenskog razdoblja. To olak3ava pokretanje elektriénog luka i €ini sam proces zavarivanja
stabilnijim.

ARC FORCE (stabilizacija luka) — Tijekom zavarivanja elektroda se vodi rucno, $to znaci da udaljenost izmedu kraja elektrode i
mjesta zavarivanja nije fiksna. Kako bi se sprijecilo lijepljenje elektrode tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje regulira struju
u elektriénom luku.

ANTI-STICK (funkcija kratkog spoja) — Ako elektroda trajno nabubri tijekom zavarivanja, aparat za zavarivanje automatski ¢e
smanijiti struju na vrijednost koja omogucuje odvajanje elektrode od zavara i nastavak postupka zavarivanja.

VRD (sustav redukcije napona) — Ovaj sustav je dizajniran za iskljucivanje napajanja u roku od nekoliko milisekundi nakon zavr-
Setka zavarivanja. Takoder je odgovoran za smanjenje napona na obloZenoj elektrodi na sigurnu razinu.

DC PULSE (istosmjerna struja) — Funkcija zavarivanja pulsnom strujom. Struja koja se koristi naizmjeni¢no doseZe niske i vr$ne
razine. Omogucuje vam lako dobivanje zavara pravilnog oblika i male kristalne strukture, uklanjanje prskanja zavarivanja i pove-
¢anje otpornosti spoja na pucanje pod utjecajem topline.

PFC (korigiranje koeficijenta moci) — Sustav koji poboljSava energetsku ucinkovitost.

“-EH" (toplinska zastita) — Ako indikator toplinske zastite s oznakom “-EH” treperi na zaslonu zavarivaca, nije moguce nastaviti
zavarivanje. Indikator ¢e automatski prestati svijetliti kada temperatura padne na razinu koja omogucuje daljnji rad.

Zavarivanje metodom MMA
POZOR! Prije pocetka rada pro€itajte upute opisane u odjeljku priru¢nika “Korisni savjeti kod zavarivanja MMA metodom’.

Spajite kabele za zavarivanje na ispravne prikljucke.

Spojite opruznu stezaljku na metalni dio zavarenog elementa. OCistite kontaktno podrucje od ulja, boje ili drugih oneci$¢enja koja
mogu narusiti protok struje.

Stavite elektrodu u drza¢. Mogu se koristiti obiéne, rutilne ili celulozne elektrode. Stavite kraj elektrode bez zaostajanja u stezaljku.
Elektroda mora biti pricvrS¢ena u stezaljku na nacin da se ne pomice u stezaljci tijekom rada. U jednoj Celjusti drZzaCa nalaze se
rezovi koji omogucuju imobilizaciju elektrode u drzacu.

Ovisno o vrsti zavarenih materijala, potrebno je odabrati vrstu elektrode.

Pobrinite se da stezaljka za uzemljenje i elektroda budu odvojene jedna od druge, da ne dodu u kontakt i da elektroda
ili njezina stezaljka ne dodu u kontakt s materijalom koji se zavaruje. Spojiti utika¢ kabela za napajanje u mreznu uti¢nicu.
Okrenite prekidac na straznjoj strani uredaja u poloZaj uklju¢eni - |. Ventilator aparata za zavarivanje automatski ¢e se ukljuciti ako
uredaj treba ohladiti. Pricekajte oko 3 sekunde da se uredaj potpuno pokrene. Prije pocetka rada postavite nacin rada i parametre
zavarivanja. Na upravijackoj plo¢i zasvijetlit ¢e indikatorska lampica koja oznaéava nedavno postavijeni nacin rada aparata za
zavarivanje, a na zaslonu (I1) prikazat ¢e se vrijednost struje zavarivanja u polju (a) i jedinici struje zavarivanja (b). Kratko pritisnite
funkcijsku tipku oznaéenu simbolom trokuta prema dolje, postavljaju¢i naéin rada aparata za zavarivanje na STICK. Kada svijetli
indikatorsko svjetlo oznaceno kao STICK, aparat za zavarivanje je u MMA nadinu zavarivanja. Okretanjem viSenamjenskog
gumba podesite struju zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini zavarenih materijala u rasponu od 10 A - 200 A. U nastavku su
navedene tipi¢ne vrijednosti struje zavarivanja ovisno o promjeru elektrode.

Promijer elektrode [mm]: Struja zavarivanja [A]
1,6 20-50
2 40-60
25 60 - 80
32 80- 140
4 120- 200

Za aktiviranje ili deaktiviranje funkcije videorekordera pritisnite i drZite oko 3 sekunde, a zatim otpustite funkcijsku tipku oznacenu
kao IZBORNIK. Pozadinsko osvjetljenje na pokazivatu simbola (c) oznaCava da je funkcija omogucena. Kratkim pritiskom tipke
MENU mijenjaju se parametri aparata za zavarivanje, dok okretanje viSenamjenskog gumba omoguéuje podeS$avanie vrijednosti
odabranog parametra. Virsta elektrode — Na zaslonu ¢e se istaknuti simbol (g) okretanjem viSenamjenskog regulatora za odabir
vrste elektrode u polju (a): E10: Celulozna elektroda E6010, E13: Rutilna elektroda E6013, E18: Alkalna elektroda E7018. Struja
funkcije HOT START - Pokaziva¢ ¢e osvijetliti simbol (d) i jedinicu () okretanjem vi§enamjenskog regulatora za podeS$avanje
trenutne vrijednosti u polju (a) u rasponu od 0 % do 50 %. Vrijleme funkcije HOT START — Na zaslonu ¢e se istaknuti simbol

ORIGINALNI PRIRUZCNIK 207



HR

(d) i jedinica (f), okrenite viSenamjenski gumb za podeSavanje vremenske vrijednosti u polju (a) u rasponu od 0 s do 2 s. Struja
funkcije u elektricnom luku ARC FORCE - Na zaslonu ¢e svijetliti simbol (g) i (e), okrenite viS§enamjenski gumb za podeS$avanje
trenutne vrijednosti u polju (a) u rasponu od -15% — +15%. Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapo€nite postupak zavarivanja.
Za lakSe pokretanje elektricnog luka, pomaknite elektrodu prema tocki gdje ¢e zapoceti zavarivanje. Nakon $to elektroda dode u
kontakt s zavarenim materijalom, lagano podignite i nagnite elektrodu i odrZavajte elektricni Iuk fiksne duljine. Nakon zavretka
radova provjerite jesu li stezaljka za uzemljenje i elektroda koje su preostale u drza¢u medusobno izolirane. Oni nisu u kontaktu
i elektroda ili njezina stezaljka nisu u kontaktu s zavarenim materijalom. Iskljuite aparat za zavarivanje okretanjem prekidaca
u polozaj iskljuceni — O. Ako se rad ventilatora i dalje Cuje, to znaci da aparat za zavarivanje hladi elektronicke sustave, a zatim
automatski iskljuuje ventilator. Nemojte odspajati utika¢ kabela za napajanje iz uticnice tijekom tog vremena. To moZe dovesti
do pregrijavanja elektroniskih sklopova aparata za zavarivanje. Kabeli za zavarivanje mogu se odspojiti. Nakon $to je ventilator
iskljucen, odspojite utika¢ kabela za napajanje aparata za zavarivanje, a zatim nastavite s odrzavanjem.

Zavarivanje metodom TIG lift
POZOR! Prije pocetka rada progitajte upute opisane u odjeljku priruénika “Korisni savjeti kod TIG lift zavarivanja”.

Montirajte drza¢ topljive elektrode prema preporuci proizvodaca drzaca.

Umetnite utika¢ kabela u uticnicu, a zatim ga okrenite u smjeru kazaljke na satu do kraja. Pazite da utika¢ ne ispadne samostalno.
Spajite strujni utika€ TIG drza¢a na terminal “-" i spojite utika¢ kabela za uzemljenje na terminal “+”. Postavite netopivu elektrodu u
tijelo drzaca TIG. Spojite opruznu stezaljku na metalni dio zavarenog elementa. Ogistite kontaktno podrugje od ulja, boje ili drugih
oneciéenja koja mogu narusiti protok struje.

Spojite crijevo za plin izravno na reduktor postavljen na plinsku bocu pomocu brze spojnice ili kabelske vezice. Na reduktoru
cilindra postavite zeljeni tlak zatitnog plina ocitavanjem vrijednosti s manometra. Pobrinite se da stezaljka za uzemljenje i
elektroda budu odvojene jedna od druge, da ne dodu u kontakt i da elektroda ili njezina stezaljka ne dodu u kontakt s
materijalom koji se zavaruje. Spojiti utikaC kabela za napajanje u mreznu utiCnicu.

Okrenite prekida¢ na straznjoj strani uredaja u polozaj uklju¢eni — I. Ventilator aparata za zavarivanje automatski ¢e se ukljuciti
ako uredaj treba ohladiti. PriCekajte oko 3 sekunde da se uredaj potpuno pokrene. Prije pocetka rada postavite nadin rada i
parametre zavarivanja. Na upravljackoj plo¢i zasvijetlit ¢e indikatorska lampica koja oznacava postavljeni nacin rada aparata za
zavarivanje, dok ¢e na zaslonu (1) biti prikazana vrijednost struje zavarivanja u polju (a) i jedinica struje zavarivanja (b). Kratko
pritisnite funkcijsku tipku oznagenu simbolom trokuta prema dolje, postavljajuéi naéin rada aparata za zavarivanje za LIFT TIG-a.
Kada svijetli indikatorsko svjetlo s oznakom LIFT TIG, aparat za zavarivanje je u na¢inu rada TIG lift. Okretanjem viSenamjenskog
gumba podesite struju zavarivanja koja odgovara vrsti i debljini zavarenih materijala u rasponu od 10 A - 200 A. U nastavku su
navedene tipicne vrijednosti struje zavarivanja i protok zastitnog plina ovisno o promjeru volframove elektrode i debljini zavarenog
materijala u slu¢aju zavarivanja nehrdajuceg Celika.

Debljina materijala [mm]: Promier elektrode [mm] Promijer veziva [mm] Struja zavarivanja [A] Protok plina [I / min]
05 1,0 1,0 35-40 4-6
038 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 16 1,6 40-70 5-8
15 16 1,6 50 -85 6-8
20 20-25 2,0 80-130 8-10
3,0 25-30 2,25 120 - 150 10-12

Svakim kratkim pritiskom funkcijske tipke oznacene kao MENU mijenjaju se parametri aparata za zavarivanje, dok okretanje
visenamjenskog gumba omogucuje postavljanje vrijednosti odabranog parametra.

Ukljucivanje/iskljucivanje funkcije DC PULSE - Na zaslonu ¢e se prikazati jedinica (i). Da biste aktivirali funkciju DC PULSE, po-
stavite vrijednost frekvencije impulsa u polju (a) u rasponu od 1 Hz do 100 Hz okretanjem viSenamjenskog regulatora. Aktiviranje
funkcije oznaceno je prikazom simbola (h). Kako biste onemogucili funkciju DC PULSE, postavite vrijednost frekvencije na 0 Hz
u polju (a).

Vrijednost pulsne vr3ne struje (puls impulsa) — Na zaslonu ée se istaknuti simbol (h) i jedinica (e), okrenite viSenamjenski gumb
kako biste postavili vrijednost pulsne struje u polju (a) u rasponu od 10% do 50%. Impulsna struja moZe se podesiti i kada je
funkcija DC PULSE iskljucena.

Vrijednost osnovne struje impulsa (osnovna struja) — Na zaslonu ¢e se istaknuti simbol (j) i (€), okrenite vienamjenski gumb kako
biste postavili vrijednost osnovne struje u polju (a) u rasponu od 10% do 50%. Bazna struja moze se postaviti i kada je funkcija
DC PULSE isklju¢ena.

Pokrijte lice maskom za zavarivanje i zapocnite postupak zavarivanja. Otvorite zastitni plinski ventil. Uklju¢ite luk kontaktom
volframove elektrode s zavarenim materijalom a zatim podignite na udaljenost od oko 2 — 3 mm kako biste ukljucili luk. Da biste
dovrsili zavarivanje, podignite rucku prekidanjem luka. Zatvorite plinski ventil. Nakon zavrSetka radova provjerite jesu li stezaljka
za uzemljenje i elektroda koje su preostale u drzaéu medusobno izolirane. Oni nisu u kontaktu i elektroda ili njezina stezaljka nisu
u kontaktu s zavarenim materijalom. Iskljucite aparat za zavarivanje okretanjem prekidaca u polozaj isklju¢eni — O. Ako je rad
ventilatora i dalje zvu¢an, to znaci da aparat za zavarivanje hladi elektronicke sustave, a zatim automatski iskljucuje ventilator i
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zaslon aparata za zavarivanje. Nemojte odspajati utika¢ kabela za napajanje iz utiénice tijekom tog vremena. To moZe dovesti
do pregrijavanja elektroniskih sklopova aparata za zavarivanje. Kabeli za zavarivanje mogu se odspojiti. Nakon $to je ventilator
iskljucen, odspojite utika€ kabela za napajanje aparata za zavarivanije, a zatim nastavite s odrzavanjem.

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST | POVEZANE POJAVE

Stroj za zavarivanie je klase A (prema EN 60974-10), $to znaci da nije namijenjen za uporabu na stambenim lokacijama gdje se
elektricna energija napaja iz javnog niskonaponskog mreznog sustava. Mogu postojati potencijalne poteSkoce u osiguravanju
elektromagnetske kompatibilnosti na tim lokacijama, zbog provedenih i zratnih smetnji. Tijekom zavarivanja, elektricna oprema
u blizini radnog mjesta moZe stupiti u interakciju s aparatom za zavarivanje. Elektricni luk koji nastaje tijekom zavarivanja stvara
elektromagnetsko polje koje utje¢e na radne elekiriCne sustave i instalacije. Stoga se rukovatelj aparata za zavarivanje mora
pridrzavati mjera opreza na mjestima gdje takvo zraCenje moZe predstavljati opasnost za ljude ili opremu (npr. u blizini bolnica,
laboratorija, medicinske opreme, elektronike i racunalne opreme). Nije moguce odrediti i izmjeriti vrstu i Cvrstocu utjecaja elektro-
magnetskog polja koje aparat za zavarivanje stvara na drugim uredajima. Stoga je tesko dati precizne upute o ograni¢avanju po-
jave. Na mjestima gdje postoji potencijalna opasnost, treba poduzeti posebne mijere opreza, koristiti zaslone i zastitne filtre to je
viSe moguce. Kabeli za zavarivanje trebaju biti najkraci mogu¢i i postavljeni blizu jedan drugoga, na tlo. Proizvodac nije odgovoran
za Stetu uzrokovanu uporabom aparata za zavarivanje na gore navedenim mjestima ili kao rezultat nepravilne uporabe uredaja.
UPOZORENJE: Ova oprema nije u skladu s IEC 61000-3-12. Ako je prikljuéen na javni niskonaponski mrezni sustav, odgovornost
je instalatera ili korisnika opreme osigurati, savjetovanjem s operatorom distribucijske mreze ako je potrebno, da se oprema moze
prikljuciti.

ODRZAVANJE | REZERVNI DIJELOVI

POZOR! Prije izvodenja podeSavanja, servisiranja ili odrzavanja, iskljucite uredaj iz mrezne utiCnice. Nakon zavrSetka radova
provjerite tehnicko stanje uredaja vanjskim pregledom i procjenom: tijela, elektriénog kabela s utikatem, rada elektri¢nog pre-
kidaca, prohodnosti ventilacijskih otvora, radnog volumena, pokretanja i ujednacenosti rada. Tijekom jamstvenog roka, korisnik
ne smije rastavljati uredaj ili zamijeniti bilo koju komponentu ili komponentu, jer to ponistava prava na jamstvo. Sve nepravilnosti
uoCene tijekom pregleda ili tijekom rada signal su za obavljanje popravka na servisnom mjestu. Nakon zavrSetka rada, kuciste,
ventilacijske otvore, prekidace, dodatnu rucku i poklopce treba o€istiti, npr. mlazom zraka (pri tlaku ne ve¢em od 0,3 MPa), Eetkom
ili suhom krpom bez upotrebe kemikalija ili tekucina za Ciscenje. OCistiti alate i rucke suhom, ¢istom krpom.

Mora se kontrolirati stupanj istroSenosti stezaljki uzemljenja i elektroda te prikljucnih ¢epova kabela za zavarivanje. U slu¢aju
prekomjernog trodenja, npr. kada nece biti mogucée uhvatiti elektrodu, obratite se proizvodacu. Zabranjeno je koristiti kabele osim
originalnih rezervnih dijelova.

Popis rezervnih dijelova zajedno s prisutnocu kriti€nih sirovina moZete pronaci na internetskoj stranici toya24.pl u kartici proi-
zvoda.
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