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PL  SPAWARKA INWERTEROWA TIG .

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

RU  MHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIW AMMAPAT TIG

UA  [HBEPTOPHWUW 3BAPIOBAJIbHUN AMAPAT TIG

LT INVERTERINIS SUVIRINIMO APARATAS TIG

LV INVERTORA METINASANAS IEKARTA TIG

CZ INVERTOROVA SVARECGKA TIG

SK  INVERTOROVA ZVARACKA TIG

HU  TIG INVERTERES HEGESZTOGEP

RO  APARAT DE SUDURA TIG

ES  SOLDADORA INVERTER TIG

FR  POSTE A SOUDER INVERTER TIG

IT  SALDATRICE INVERTER TIG

NL  INVERTER LASAPPARAAT TIG

GR  MHXANHMA £YTKOAAHEHE ME METATPOITEA TIG

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

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

1. obudowa

2. panel sterujgcy

3. wigcznik elektryczny

4. kabel zasilajacy

5. uchwyt

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

8. zacisk dodatni

9. zacisk ujemny

10. wejcie gazu ostonowego

RU

1. xunbe

2. NaHenb ynpasnenus
AMNeKTPU4ECKWi BbIKMIoYaTenb
kabenb nuTaHns

pyuka

pasbem ynpasrenus ropenkoi TIG

O ND O W

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

Lv

1. majoklis

2. vadibas panelis

3. elektriskais slédzis

4. stravas kabelis

5. rokturis

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

9. negativais spaile

10. aizsarggazes ievade

HU

1. lakhatéas

2. kezelépanel

3. elektromos kapcsold

4. tapkabel

5. fogantyl

6. TIG hegesztpisztoly vezérlGaljzata

7. TIG hegesztpisztoly gazcsatlakozasa
8. pozitiv pdlus

9. negativ polus

10. véd6gaz bemenet

FR

1. logement

2. panneau de commande

3. interrupteur électrique

4. cable d'alimentation

5. poignée

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

9. borne négative

10. apport de gaz de protection

INSTRUKTC CJA

noaKmnioYeHue ra3a k cBapo4Hoi ropenke TIG.

EN

1. housing

2. control panel

3. electric switch

4. power cable

5. handle

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

9. negative terminal

10. shielding gas input

UA

1. xutno

2. naHenb kepyBaHHs

3. eneKTPUYHNIA BUMMKaY

4. xabenb K1BneHHs

5. pyuka

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

9. HeraTuBHMI BUBIA

10. BXiA 3aX1CHOTO rasy

(%4

1. bydleni

2. ovladaci panel

3. elektricky spinat

4. napéjeci kabel

5. rukojet

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

8. kladny pol

9. zaporny pol

10. vstup ochranného plynu

RO

1. locuinte

2. panou de control

3. intrerupdtor electric

4. cablu de alimentare

5. maner

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

9. borna negativa

10. intrare gaz protector

IT

1. alloggi

2. pannello di controllo

3. interruttore elettrico

4. cavo di alimentazione

5. maniglia

6. presa di controllo della torcia TIG

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

9. terminale negativo

10. immissione del gas di protezione

O R Y G
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DE

1. Wohnraum

2. Bedienfeld

3. elektrischer Schalter

4. Stromkabel

5. Griff

6. WIG-Brenner-Steuerbuchse

7. Gasanschluss fiir WIG-Brenner
8. Pluspol

9. Minuspol

10. Schutzgaszufuhr

LT

1. bistas

2. valdymo pultas

3. elektros jungiklis

4. maitinimo kabelis

5. rankena

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

8. teigiamas terminalas

9. neigiamas polius

10. apsauginiy dujy jvadas

SK

1. byvanie

2. ovladaci panel

3. elektricky spina¢

4. napéjaci kabel

5. rukovat

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

8. kladny pol

9. zaporny pdl

10. privod ochranného plynu

ES

1. vivienda

2. panel de control

3. interruptor eléctrico

4. cable de alimentacion

5. mango

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

9. terminal negativo

10. entrada de gas de proteccion

NL

1. huisvesting

2. bedieningspaneel

3. elekirische schakelaar
4. voedingskabel

5. handvat

6. aansluiting voor de bediening van de TIG-toorts

7. gasaansluiting voor TIG-brander
8. positieve terminal

9. negatieve pool

10. invoer van beschermgas

N A L N_A



PL EN DE RU

GR

1. otéyaon

2. mivakag eAéyxou

3. nAekTpIKGG BIaKOTITNG

4. kahwdio Tpopodoaiag

5. haBry

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

9. apvnTIKGG aKPODEKTNG

10. gioodog agpiou Bwpdkiang

HR

1. stanovanje

2. upravljacka ploca

3. elektricni prekidac

4. kabel za napajanje

5. rutka

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

8. pozitivni terminal

9. negativni terminal

10. ulaz zastitnog plina

Przeczyta¢ instrukcje

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

Jalasa instrukciju

Prectet navod k pouZiti
Precitat ndvod k obsluhe
Olvasni utasitast

Citesti instructunile

Lea la instruccion

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

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

S
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BG

1. xunuwe

2. KOHTpONEH naten

3. enekTpuYeckm NpeBkoyBaTen

4. 3axpaHgaLy kaben

5. ipbxka

6. rHe3no 3a ynpasnenue Ha TIG ropenkara
7. Bpba3ka 3a ra3 3a TIG ropenka

8. nonoxwTeneH n3son

9. oTpuLaTeneH 13Bog

10. BX0Z 3a 3aLUMTEH ra3

AR
&
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Stosowac rekawice ochronne

Use protective gloves

Schutzhandschuhe verwenden

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

Lietot aizsardzibas cimdus

PouZivejte ochranné rukavice

PouZivajte ochranné rukavice

Hasznaljon véddkeszty(it

Utilizarea manusilor de protrctie

Use guantes de proteccion

Portez des gants de protection

Utilizzare i guanti di protezione

Gebruik beschermende handschoenen
DopéaTe Ta yavTio TpOoTasiag

V13nonagaiiTe 3aLuTHY pbKaBULM

Use luvas de protegéo

Nosite zastitne rukavice

A gl ol )
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PT

1. habitagdo

2. painel de Controlo

3. interruptor elétrico

4. cabo de alimentagéo

5. manuseio

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

8. pinga adicional

9. pinga negativa

10. entrada de gés de protegao

_

Zakfada¢ maske spawalniczg
Wear welding mask
SchweiBmaske tragen

HapneBatb cBapouHyto Macky
Hapgratin 3apioBansHy Macky
Uzsidéti suvirinimo kauke

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

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

Dopdare pdoka ouykoAAnong
Hocere 3aBapbyHa Macka

Usar mascara de soldadura
Nositi masku za zavarivanje

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

Vcnonb3oBaHue 3alyuTHol 0byeu
BUKOpUCTaHHS 3aXMCHOTO B3yTTS
Naudokite apsauginius batus

Mcnonb3oBath 3aLLMTHYI0 oaexzy
HocuTy 3axucHuit ogsir
Dévekite apsauging drabuzius

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

Utilizati pantofi de protectie

Use los zapatos de proteccion

Mettre les chaussures de protection
Utilizzare le scarpe antinfortunistiche
Draag beschermende schoenen
Xpnaipotroleite uTrodipaTa TTpooTadiag
Hocete npennastm 0bysku

Usar calgado de proteéo

Koristite zastitne cipele

43101 431 ol

Purtati haine de protectie

Use ropa protectora

Porter des vétements de protection
Indossare indumenti protettivi

Draag beschermende kleding

Na @opdre TpooTaTeuTIK EVOUpATia
Hocere 3awutHo obnekno

Use roupa de protegéo

Nosite zastitnu odjecu

1 adlas lGgs

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

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

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

3T0T CMMBON MHA(OPMMPYET O 3anpeTe NOMELLATL U3HOLIEHHOE 3NEKTPUYECKOE U ANEKTPOHHOE 0BOPYA0BaHME (B TOM Yncre Gatapeu v akkyMynsTopbl) BMECTE C ApyriMm
oTxofamu. M3HolueHHoe 06opyaoBaHue [OMKHO coBUpaThCs CENEKTUBHO WM MepefaBatbes B TOHKy cbopa, YTobbl obecneunts ero nepepaboTky v yTunusaumio, Ans
TOro, YTo6bl OrPaHUYMTL KOMMYECTBO OTXOZOB, W YMEHBLUMTL MCMONb30BaHUE NPUPOAHBIX PecypcoB. HEKOHTPONMpYEMbIA BBIGPOC ONacHbIX BELLECTB, CopepXalLuxcs B
ONEKTPUYECKOM U 3MEKTPOHHOM 060pyLlOBaHVIM, MOXET NPeACTaBNATb Yrpo3y ANA 340P0BbA YENoBeka, U NPUBOAUTL K HEraTUBHbIM USMEHEHWAM B Opr)KalOLLleﬁ cpege.
}Zlomau.lHee X03511CTBO WrpaeT BaXKHYH0 ponb Npu MOBTOPHOM WCMONb30BaHWKM W yTUNU3auuu, B TOM 4ucne, yTunusauun U3HOLLEHHOrO oBopyqoaaHMﬂ. I'IonpoGHy»o
MHQJOpMaLlIMO 0 NpaBuIbHbIX METOAAX YTUNM3ALMN MOXHO MOMY4UTb Y MECTHBIX BRacTei unum Y npoaasua.

Lleit cumeon nosigomnsie npo 3a60pOHY POMILLEHHS BiAXOAIB ENEKTPUYHOTO Ta eNeKTPOHHOTO 0bnapHaHHs (B TOMY YMCAi akyMynsiTopis), y TOMy WuCAi 3 iHLWMMK
Binxonamu. BinnpauboBate obnaaHaHHs NoBuHHO GyTv BUGIPKOBO 3i6paHo | NepeaaHo B NyHKT 360py Ans 3aBesneyerHs 1oro nepepoBky i BIAHOBEHHS, OB 3MEHLLIMT
KinbKiCTb BIAXOZIB | 3VEHLLMTM CTyNiHb BUKOPUCTAHHS NPUPOAHNX PECYPCIB. HEKOHTPONbOBAHE BUBINbHEHHS HEBE3NEYHNX KOMMOHEHTIB, WO MICTATLCS B ENEKTPUYHOMY Ta
€MeKTPOHHOMY 0BnajHaHHi, MOXe NPeACTaBNATY Hebeaneky ANs 300POB’s NKAVHY i BUKNMKATY HETaTVBHI 3MiHW B HABKOMWLUHBOMY CepefoBuLLi. FOCNOAapCTBO Bidirpae
BaXNMBY POMb Y PO3BUTKY NOBTOPHOTO BUKOPUCTAHHS Ta BIAHOBMEHHS, BKIKO4al04V yTunisaLiio BUKOpUCTaHOro obnasHanHs. binblu AeTansHy iHopmaLlito npo npasunbHi
MeTOAN yTUniaLlii MoXHa oTpUMaTK y MicLieBoi Bnaau abo npoaasus.

Sis simbolis rodo, kad draudziama i$mesti panaudotg elektring ir elektroning jrangg (jskaitant baterijas ir akumuliatorius) kartu su kitomis atliekomis. Naudota jranga turéty
bti renkama atskirai ir siunciama | 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$anas punkta ar mérki nodrosinat atkritumu otrreizéjo parstradi un regeneraciju, lai ierobezotu to apjomu un samazinatu dabas resursu
izmantoSanas imeni. Elektriskajas un elektroniskajas iekartas ietverto bistamo sastavdalu nekontroléta izdalisanas var radit cilvéku veselibas apdraudéjumu un izraisit
negativas izmainas apkartéja vide. Majsaimnieciba pilda svarigu lomu otrreizéjas izmanto$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 zakézano 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 stuperi 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 dleZitou 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 zmenguje vyuzivanie prirodnych zdrojov. Nekontrolované uvolfiovanie nebezpeénych Iatok, ktoré st v elektrickych a elektronickych zariadeniach, moze ohrozovat ludské
zdravie a mat negativny dopad na Zivotné prostredie. Kazda domacnost ma déleZit( tlohu v procese opétovného pouZitia a opatovného ziskavania surovin, vratane recy-
klacie, z opotrebovanych zariadeni, Blizsie informécie o spravnych metédach 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 Ujrafeldolgozas és Ujrahasznositas 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 cd 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 legétura 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 xpnoipotoloUpevog 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 €GOTTAIONO pTTopei var amoteAéoel ammellr yia TV avBpwmiv uyeia Kai va TTPoKaAEsel apvnTikéG ahayég
070 QUOIKG TrEpIBGAAOV. To voikokupid dladpapariCel onpavTikd pého oty oupBoAr oTnV ETTavaypnoIPoToiNaN Kal avakTnon, upTEpIAauBavopévng TG avakikAwong,
Xpnotpotronpévou egomhiopou. Ma TepiooéTepEeg TANPOPOpIES OXETIKA pie TIG KATAANAEG PEBBBOUG aVAKUKAWONG, ETTIKOIVWVAGTE pIE TIG TOTTIKEG APXES 1 TOV TTWANTH.

To31 CUMBON MH(DOPMYPA, Ye M3XBLPIHETO Ha M3XaBEHOTO ENEKTPUECKO U eNekTPOHHO 0BopyABaHE (BKHUMTENHO 6atepun 1 akymynaTopu) 3aeaHo ¢ GutosuTe oTna-
Ably e 3aBpaHeHo. MaxaberoTo oGopyasate TpabBa Aa ce CbOUpa OTAENHO W Aa ce Npeaaae B MyHKTa 3a CbbUpaHe Ha Takvisa OTnadbLy, 3a Aa CE OCUTYpH HEroBOTO
peUyKIvpaHe 1 onon3oTBOpsiBaHE, Aa Ce HaMani KONMYECTBOTO Ha OTNaAbLVTE 1 Aa Ce HaManu Pasxoaa Ha NPUPOAHYU pecypei. HEKOHTPONMPAHOTO U3NyckaHe Ha onackk
ChCTaBKY, CbAbPXKALLN CE B ENIeKTPUYECKOTO U eNexTPOHHOTO 0BopyaBaHe, MoXe Aa NpeACcTaBNsiBa 3annaxa 3a HOBELIKOTO 34pase U Aa NPUYIHY OTPULATENHY NPOMEHN B
oKonHara cpeza. [oMakuHCTBOTO Urpae BaxHa ponsi B PUHOCA 3a MOBTOpHATA YNOTPea 1 ONoI30TBOPSIBAHETO, BIIOHMTENHO PELIMKMMPAHETO Ha M3xabeHoTo 0BopyaBaHe.
3a n10Beve MHDOPMALWS OTHOCHO MPABIUTTHUTE METOAM 38 PELVKIMPaHE, MOrIsl, CBbPXKETE Ce C MECTHUTE BNIaCT! 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 libertagdo 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 sabirmo 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, ukljucujuéi recikliranje otpadne opreme. Za vise informacija o ispravnim metodama
recikliranja obratite se lokalnim vlastima ili prodavacu.
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CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA

Spawarka inwerterowa TIG jest przeno$nym zrédtem pradu przeznaczonym do recznego spawania elektrodg otulong metoda
MMA oraz elektroda nietopliwg metoda TIG HF, pradem statym (DC). Urzadzenie wykorzystuje technologie inwerterowa, dzieki
czemu charakteryzuje sie kompaktowag budowa, matg masg oraz stabilnymi parametrami pracy. W trybie TIG zajarzenie tuku
odbywa sie bezstykowo z wykorzystaniem wysokiej czestotliwosci (HF). Spawarka jest przeznaczona do spawania elektrodami o
$rednicy 1,6/2,0/2,5/3,2 /4,0 mm w trybie MMA. Urzadzenie nie jest przeznaczone do spawania aluminium i stopéw aluminium.
Prawidtowa, niezawodna i bezpieczna praca produktu zalezna jest od wiasciwej eksploatacii, dlatego:

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

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

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

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

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

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

podejscia UE.

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

3. Odniesienie do norm, ktérych wymagania spetnia spawarka

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

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

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

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

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

19. Znamionowe napiecie zasilajace

20. Oznaczenie trybu TIG

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

22. Oznaczenie trybu MMA

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

23. Stopien ochrony

24. Sposab chtodzenia urzadzenia
25. Nazwa i adres producenta

OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

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

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

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

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

-rekawice ochronne przeznaczone do spawania,

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

-suche rekawice izolujgce i suche obuwie izolujace,

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

W poblizu stanowiska pracy nalezy utrzymywac sprawny sprzet gasniczy.

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

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

Zagrozenia elektryczne i zasady bezpieczefistwa

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

-inhalacja niebezpiecznych substancii,

-promieniowanie optyczne,

-oparzenia,

-pozary i eksplozje,

-porazenie elektryczne,

-oddziatywanie pola elektromagnetycznego,

-uszkodzenie stuchu.

Dlatego zaleca si¢:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zagrozenia wynikajace z niewtasciwego zastosowania spawarki

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

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

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

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

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

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

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

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

Przeciwdziatanie poparzeniom i uszkodzeniom wzroku

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

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

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

-rekawice spawalnicze,

-maska lub przytbica zakrywajaca cafg twarz,

-0dziez ochronna zakrywajaca ciato,

-fartuch ochronny,

-obuwie ochronne.

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

Szczegdlnie zalecane jest:

-nie trzymac rekg spawanych elementéw podczas spawania,

-nie dotykac obszaru spawu bezposrednio po pracy,

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

Ograniczenia i zastrzezenia w pracy spawarka

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane przez osoby:

-nieposiadajgce odpowiedniego przygotowania do obstugi spawarki,

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

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

OBSLUGA URZADZENIA

Przygotowanie do pracy

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

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

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

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

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

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

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

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

Instalacja kabli i osprzetu do spawania metoda TIG

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

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

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

Instalacja kabli spawalniczych do spawania metodg MMA z uzyciem elektrod otulonych

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

Kable spawalnicze do spawania metodg MMA podigczy¢ w sposdb pokazany na ilustracji (I11). Wtyczke kabla nalezy wetkng¢ w
gniazdo, a nastepnie przekreci¢ do oporu w prawo. Upewnic sie, ze wtyczka nie wysunie sie samoistnie z gniazda. Kable spawal-
nicze mozna podtgczy¢ na dwa sposoby. Kabel z zaciskiem sprezynowym (a) do zacisku ,-", a kabel z uchwytem elektrody (b) do
zacisku ,+” lub odwrotnie. W pierwszej metodzie wiekszos¢ ciepta powstajacego w procesie spawania wydziela sie na materiale
spawanym, a nie na elektrodzie. W przypadku podigczenia odwrotnego wiekszo$¢ ciepta powstajacego w procesie spawania
wydziela si¢ na elektrodzie, a nie na spawanym materiale. Przy wyborze metody podtgczenia nalezy kierowac sie wymaganiami
technologicznymi oraz informacjami dotgczonymi do elekirod. Nie kazdy rodzaj elektrody umozliwi spawanie przy odwroconej
biegunowosci. Jezeli w trakcie pracy wystapi zjawisko niestabilnego fuku elektrycznego, rozpryski, a spoina bedzie nieréwna,
nalezy zamieni¢ biegunowo$¢ kabli spawalniczych i rozpocza¢ spawanie od nowa.

Opis elementow panelu sterujacego

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

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

(b) przycisk funkcyjny

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

(c) wyswietlacz

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

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

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

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

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

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

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

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

Spawanie metodg TIG HF

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg TIG HF

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

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

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

Wskazdéwki pomocne przy spawaniu metodg MMA (elektroda otulong)

Spawane powierzchnie powinny by¢ oczyszczone z rdzy, 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
dtugos¢ nie powinna by¢ wieksza niz 1 - 1,5 $rednicy elektrody, jak pokazano na ilustracji (VII): elektroda (a), fuk elektryczny (b),
spoina (c), spawany materiat (d), kierunek spawania (e).

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

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

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

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

Zabezpieczenie temperaturowe / przecigzeniowe

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

Rozwigzywanie probleméw podczas spawania

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA | POWIAZANE ZJAWISKA

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

KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

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

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

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

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

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

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

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

EN

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

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

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

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

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

manual.

EQUIPMENT

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

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

TECHNICAL DATA

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

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

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

3. Reference to standards whose requirements the welding machine meets

4. Welding type designation: TIG welding

5. Welding current symbol designation: direct current

6. No-load voltage

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

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

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

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

11. Welding type designation: manual coated electrode welding

12. Welding current symbol designation: direct current

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

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

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

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

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

19. Rated supply voltage

20. TIG mode designation

21a. Maximum rated supply current in TIG mode

21b. Maximum effective supply current in TIG mode

22. MMA mode designation

22a. Maximum rated supply current in MMA mode

22b. Maximum effective power supply current in MMA mode

23. Degree of protection

24. Device cooling method

25. Name and address of the manufacturer

GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS

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

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

ORIGINAL INSTRUCTION.S
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Tips for safe use of the device

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

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

- protective gloves intended for welding,

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

-dry insulating gloves and dry insulating footwear,

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

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

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

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

Electrical Hazards and Safety Rules

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

-inhalation of hazardous substances,

-optical radiation,

-burns,

-fires and explosions,

-electric shock,

-impact of the electromagnetic field,

-hearing damage.

Therefore, it is recommended to:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Prevention of burns and eye damage

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

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

Always use appropriate personal protective equipment, such as:

-welding gloves,

- amask or visor covering the entire face,

- protective clothing covering the body,

-protective apron,

-safety footwear.

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

Itis especially recommended to:

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

-do not touch the weld area immediately after work,

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

Limitations and restrictions when working with a welding machine

The device may not be used by persons:

-not having adequate preparation to operate a welding machine,

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

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

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

OPERATION OF THE DEVICE

Preparing for work

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

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

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

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

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

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

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

Installing cables and accessories for TIG welding

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

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

Installation of welding cables for MMA welding using coated electrodes

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

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

Description of the control panel elements

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

(a) multifunction knob

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

(b) function button

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

(c) display

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

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

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

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

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

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

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

TIG HF welding

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Electrode diameter [mm]: Welding current [A]
16 20-50
2.0 40-60
25 60 - 80
32 80 - 140
4.0 120 - 180

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

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

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

Tips for TIG HF welding

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

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

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

Tips for MMA welding (covered electrode)

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

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

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

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

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

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

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

Temperature/overload protection

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

Solving welding problems

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY AND RELATED PHENOMENA

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

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

MAINTENANCE AND SPARE PARTS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3. Bezugnahme auf Normen, deren Anforderungen die Schweilmaschine erfilllt

4. Schweilverfahrensbezeichnung: WIG-Schweiflen

5. Symbolbezeichnung fiir Schweillstrom: Gleichstrom

6. Leerlaufspannung

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

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

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

11. Schweilverfahrensbezeichnung: manuelles Schweilen mit umhiillter Elektrode

12. Symbolbezeichnung fiir Schweilstrom: Gleichstrom

13. Leerlaufspannung und durch das VRD-System reduzierte Spannung

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

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

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

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

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

19. Bemessungsversorgungsspannung

20. Bezeichnung des WIG-Schweifimodus

21a. Maximaler Nennversorgungsstrom im WIG-Modus

21b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im WIG-Modus

22. MMA-Modusbezeichnung

22a. Maximaler Nennversorgungsstrom im MMA-Modus

22b. Maximaler effektiver Versorgungsstrom im MMA-Modus

23. Schutzgrad

24. Geratekihlungsmethode

25. Name und Anschrift des Herstellers

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

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

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

- Schutzhandschuhe zum Schweifien,

- Schutzkleidung, Schutzschiirze und Sicherheitsschuhe mit rutschfesten Sohlen,

-trockene Isolierhandschuhe und trockene Isolierschuhe,

-Gehdrschutz, falls der Larmpegel am Arbeitsplatz dies erfordert.

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

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

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

Elektrische Gefahren und Sicherheitsregeln

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

-Einatmen gefahrlicher Stoffe

-optische Strahlung

-Verbrennungen,

-Brande und Explosionen,

-Stromschlag,

-Einfluss des elektromagnetischen Feldes

-Hérschéaden.

Daher wird Folgendes empfohlen:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Vorbeugung von Verbrennungen und Augenschaden

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

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

Verwenden Sie stets geeignete personliche Schutzausrlistung, wie zum Beispiel:

-Schweiferhandschuhe

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

- Schutzkleidung, die den Koérper bedeckt,

-Schutzschirze

-Sicherheitsschuhe.

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

Es wird insbesondere empfohlen:

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

-Bertihren Sie den Schweilbereich nicht unmittelbar nach der Arbeit.

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

Einschrankungen und Beschréankungen bei der Arbeit mit einer Schweimaschine

Das Gerdt darf nicht von folgenden Personen benutzt werden:

-unzureichende Vorbereitung zur Bedienung einer Schweifmaschine

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

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

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

BEDIENUNG DES GERATS

Vorbereitung auf die Arbeit

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

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

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

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

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

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

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

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

Installation von Kabeln und Zubehér fiir das WIG-Schweilen

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

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

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

Installation von Schweilkabeln fiir das MMA-Schweilen mit umhiillten Elektroden

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

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

Beschreibung der Bedienfeldelemente

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

(a) Multifunktionsknopf

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

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

(c) Anzeige

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

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

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

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

ANTI-STICK (Kurzschlussschutzfunktion) — Wenn die Elektrode wéhrend des Schweilens festklemmt, reduziert das Schweil-
gerat automatisch den Strom auf einen Wert, der es erméglicht, die Elektrode von der Schweilinaht zu [8sen und den Schweilvor-
gang fortzusetzen.

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

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

WIG-HF-Schweillen

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Nachfolgend sind typische Schweilstromwerte in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser aufgefiihrt.

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

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

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

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

Tipps zum WIG-HF-Schweilen .

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

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

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

Tipps zum MMA-SchweiBen (umbhiilite Elektrode)

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

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

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

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

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

Es wird empfohlen, das Schweilgerat an einem gut bellfteten, schattigen Ort aufzustellen, fern von jeglichen Hindernissen, die
den Luftstrom durch das Beliftungssystem des SchweiRgerats behindern kdnnten. Andernfalls tiberhitzen die Komponenten des
Schweil3gerats, was zu irreparablen Schéaden fiihren kann. Setzen Sie das Gerat wahrend des Betriebs keiner direkten Sonnene-
instrahlung aus und decken Sie es nicht mit Decken oder anderen Materialien ab, die den Luftstrom behindern kénnten.

Temperatur-/Uberlastschutz

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

Lésung von Schweil3problemen
Sollten wéhrend des Betriebs UnregelmaBigkeiten auftreten, ist das Schweillen einzustellen und die moglichen Ursachen des
Problems zu untersuchen. Reparaturen und interne Wartungsarbeiten am Gerét diirfen nur von einem autorisierten Servicecenter
durchgefiihrt werden.

- EH - Dieser Code zeigt an, dass der Uberhitzungsschutz aktiviert wurde. Stellen Sie das SchweiRen ein und warten Sie ca. 5-10
Minuten, bis das Gerat automatisch wieder in den Betriebszustand zurtickkehrt.
EU - Dieser Code weist darauf hin, dass die Versorgungsspannung zu hoch oder zu niedrig ist. Priifen Sie, ob die Versorgun-
gsspannung den Anforderungen des Gerats entspricht. )
- E0 - Dieser Code weist auf einen internen Kommunikationsfehler des Gerats hin. Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse
des Geréts. Sollte das Problem weiterhin bestehen, verwenden Sie das Gerat nicht mehr und bringen Sie es zu einem autori-
sierten Servicecenter.
- Schwarze Verfarbung der Schweillnaht beim WIG-Schweiflen — priifen Sie, ob das Ventil der Schutzgasflasche geéffnet und der
Gasdruck ausreichend ist. Priifen Sie auRerdem, ob der Schutzgasfluss korrekt eingestellt ist, der WIG-Brenner nicht verstopft ist,
die Gasanschlisse dicht sind und keine Zugluft im Arbeitsbereich herrscht.
Schwierige Lichtbogenziindung oder haufiges Erléschen des Lichtbogens — Zustand und Qualitat der Elektrode prifen. Beim
Schweifen mit dem MMA-Verfahren zusétzlich auf Feuchtigkeit in der Elektrode achten. AuBerdem alle elektrischen und
Schweiflverbindungen sowie den Kontakt zwischen Masseklemme und Werksttick prifen.
Der Schweilstrom erreicht nicht den Sollwert — Abweichungen der Versorgungsspannung vom Nennwert kénnen dazu fiihren,
dass der Ausgangsstrom nicht dem Sollwert entspricht. Ist die Versorgungsspannung zu niedrig, kann der maximale Schweif3strom
unter dem Nennwert liegen. Dies kann auch durch die Verwendung zu langer Kabel verursacht werden.
- Instabiler Stromfluss im Betrieb — dies kann durch Spannungsschwankungen im Stromnetz verursacht werden. Sollte das Pro-
blem weiterhin bestehen, stellen Sie die Verwendung des Geréts ein und bringen Sie es zu einem autorisierten Servicecenter.
- Starke Spritzerbildung beim MMA-Schweil3en — priifen Sie, ob der SchweiRlstrom fiir den Elektrodendurchmesser zu hoch einge-
stellt ist. Stellen Sie auRerdem sicher, dass die Polaritat der Schweilkabel fiir den Elektrodentyp korrekt gewahlt ist.
Wenn das Problem nach Durchfiihrung der oben genannten Schritte weiterhin besteht, stellen Sie die Verwendung des Geréts ein
und bringen Sie es zu einem autorisierten Servicecenter.

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

offentlicher Niederspannungsversorgung vorgesehen. Die elektromagnetische Vertraglichkeit kann dort aufgrund leitungsgebu-
ndener und abgestrahlter Stérungen schwer zu gewahrleisten sein. Wahrend des Schweilens kénnen elektrische Gerate in der
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Nahe des Arbeitsbereichs mit dem Schweilgerat interagieren. Der beim Schweiflen entstehende Lichtbogen erzeugt ein elek-
tromagnetisches Feld, das elektrische Anlagen und Installationen beeinflusst. Daher muss der Schwei3er in Bereichen, in denen
diese Strahlung eine Gefahr fiir Personen oder Gerate darstellen kann, wie z. B. in der Nahe von Krankenhausern, Laboren,
medizinischen Geraten, Radio- und Fernsehgeréten sowie Computern, Vorsichtsmafnahmen treffen. Es ist unmdglich, Art und
Stérke des vom Schweilgeréat erzeugten elektromagnetischen Feldes auf andere Geréte prézise zu bestimmen und zu messen.
Daher lassen sich keine genauen Anweisungen zur Begrenzung dieses Phanomens geben. In Bereichen mit potenziellem Ge-
fahrenpotenzial sind besondere Vorsichtsmanahmen zu treffen und nach Méglichkeit Schutzschirme und Filter zu verwenden.
Schweilkabel soliten so kurz wie mdglich sein, eng beieinander verlegt und bodennah verlegt werden. Der Hersteller haftet nicht
fir Schaden, die durch die Verwendung des Schweillgeréts an den oben genannten Orten oder durch unsachgeméafe Verwen-
dung des Gerats entstehen.

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

WARTUNG UND ERSATZTEILE

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

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

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

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

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

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

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

VIHBEpTOPHbIN CBapOYHbIN annapat TIG — 310 NOpTaTUBHBIIA NCTOYHUK NMUTaHWS, NPeAHA3HAYeHHbIN Ans pydHoil ceapkn MMA n
BbICOKO4acToTHO TIG-cBapky nocTosiHHbIM TokoM (DC). B ycTpoiicTBe ucnonb3yeTcst MHBEPTOpHas TEXHOMorus , YTo obecneuu-
BaET KOMNaKTHYH KOHCTPYKLMIO, Manbiii BEC U cTaburbHble paboune napameTpsl. B pexume TIG gyra saxuraetcs GECKOHTAKTHO
C MOMOLLbI0 BBICOKOYACTOTHOrO (BY) Toka. CBapOoYHbIN annapar npeHasHayeH st cBapky anektpogamu anametpom 1,6 /2,0 /
2,513,214,0 mm B pexume MMA. YcTpoicTBO He npefHa3Ha4eHo Ansi CBapKi antoMUHIS U aftoOMUHUEBLIX CMTABOB.
MpaBunbHas, HapexHas u GesonacHas aKCnyaTaLms U3BEnVs 3aBUCKT OT er0 HAANEXALLEro 1CMONb30BaHIS, MO3TOMY:

MNepen ucnonb3oBaHNneM U3neNus, NoXanyicTa, POYTUTE MHCTPYKLMIO MONHOCTLH U COXPaHUTE eé.

lMocTaBLLMK He HECET OTBETCTBEHHOCT 3a NGO yLuep6, BO3HUKLLMIA B pe3ynbTaTe HeCObNIAeHNS NpaBuUn TeXHUKN Ge3onacHo-
CTV 1 PeKOMEHAALMIA, N3MOXEHHBIX B JAHHOM PYKOBOLCTBE.

OBOPYOOBAHUE
CBapo4Hblil annapat NocTaBNAETCs B NOMHOCTLI0 COBPaHHOM BIAE, W, 33 UCKIIOYEHNEM NOAKIIOHEHNS 3a3eMNSIOLLEN FOpenky 1

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

TEXHWYECKUE JAHHBIE
Mapametp E u3mep Llenntb
KatanoxHblii Homep YT-81420
Beckbl [kr] 4.8
HanpsxeHue nutanns [V~ 230
HomuHanbHas Yactora [Tu] 50/60
MuHUManbHbIit TOK BbICOKOYACTOTHOI cBapkm TIG. [Ad.c] 10
Makc. Tok BbicoKo4acToTHo caapki TIG. [Ad.c] 210
:i:ggsmzricv;;ﬁrgg:pz% :gmeaanOM/MaKcmmaanom Toke v 10.4/18.4
Paboumit uukn X ans TIG HF [%] 25/60/100
?&ng;usg:;blr5;7%0[;47%01/00»( 12 ans TIG-cBapKY BbICOKOYACTOTHBIM m 2107170/ 150
MakcumarnbHblit HoMUHanbHbI Tok nuTaHus 11max ans TIG HF 14} 31
Makcumanbhbiit athcexTuaHbil Tok nutanms [eff ans TIG HF ] 15.5
MuHUManbHbIi cBapoYHbIi Tok MMA [Adc] 40
MakcumarnbHblit cBapoUHbIi Tok MMA [Adc] 180
Ei:;;jﬂx&v: Harpy3ki npu1 MUHUMarbHOM/MakcUMansHoM Toke v 216/27.2
[lnametp anektpoga [mm] 16~4.0
Paboumit uykn MMA X [%] 16/60/100
HomuHanbHbii capouHblil Tok 12 ans MMA npu X =16 /60 / 100% ] 180/140/120
MakcumanbHbIit HoMMHanbHbIA Tok nuTaHus [1max ans MMA 4} 395
MakcumanbHbiit athdekTuBHbIA Tok nuTanus [1eff ans MMA 4} 15.8
CreneHb 3awuThl P21
Knacc usonsiuum |
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NOACHEHWE CUMBONOB
Tabnuyka ¢ HaseaHuem
1
2 3
7
4 s 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
" 15 15a 15b 15¢
5 16 16a 16b 16¢
17 17a 17b 17¢
20 21a 21b
1 1 2 22a 2b
23 24
25

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

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

4. Tun caapku: TIG-cBapka

5. OB603HaueHe CBAPO4HOTO TOKa: NOCTOSHHIA TOK

6. HanpsixeHne xonocToro xoaa

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

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

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

10, 10a, 10b, 10c. OBo3Ha4eHMe YCIOBHOMO HANPSKEHNS HArpY3K: 3HAYEHIS YCIIOBHOTO HANPSHKEHNS HArpy3K.

11. Tun cBapKku: py4Has cBapka NOKPbITbIM 3MEKTPOLOM.

12. OBo3HaueHMe CBApOYHOTO TOKA: MOCTOSHHBINA TOK

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

14. [lnana3soH BbIXOLHbIX MAPAMETPOB: MUHUMATbHbIA CBAPOUHbIA TOK 1 COOTBETCTBYHOLEE 3HAYEHWE HAMPSKEHNS HArpy3kn —
MaKcuManbHblil CBAPOYHbIN TOK 11 COOTBETCTBYHOLLIEE 3HAYEHNE HANPSHKEHNS Harpy3Ku.

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

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

17, 17a, 17b, 17¢c. OBo3Ha4eHe YCOBHOMO HANPSKEHNS HArPY3K: 3HAYEHIS YCIIOBHOTO HANPSHKEHNS Harpy3ku

18. O603HaYeHe MCTOYHIKA NUTAHWS: OfHOA3HBI MCTOYHUK NUTaHWS C HOMUHaNbHOI YacToTor 50 My / 60 M.

19. HomuHarnbHoe HanpsikeHre nuTaHus

20. O6o3HaueHue pexuma TIG

21a. MakcumanbHbIii HOMUHAMbHBINA TOK NUTaHus B pexume TIG.

216. MakcumanbHbii aheKTUBHBIN TOK NuTaHus B pexume TIG.

22. O603HaueHme pexuma MMA

22a. MakcmanbHbIii HOMUAHAMbHbIVA TOK NuTaHns B pexume MMA.

226. MakcymanbHbii aheKTUBHBINA Tk MuTaHus B pexume MMA.

23. CTeneHb 3aluTbl

24. MeTop OXnaxaeHus yCTpoiicTea

25. HanumeHoBaHue 1 agpec npou3BoanTens

OBLUME UHCTPYKLIK NO TEXHUKE BE3OMACHOCTU

He BHOCHUTE HUKaKVX M3MEHEHWI B KOHCTPYKLMIO YCTPOICTBA, MHaYe 3TO MOXET NMPMBECTY K HApYLLEHMIO COOTBETCTBISA CTaHaapTam
n ytpate mapkuposkv CE. OBopynoBaHue paspabotaHo Ans obecneyeHist HopMansHoi akcnnyatauuu. [ins noanepxaqus o6o-
PY[OBaHMS B MCMPABHOM COCTOSHIM PEKOMEHAYETCA MPOBOANTL PerynsipHble NPOBepki. TexHuyeckoe obcnykmBaHue CBapOYHOro
annapara crefyeT NPOBOATL TOMBKO B aBTOPU30BAHHbIX CEPBICHBIX LIEHTPAX C UCMOMb30BaHIEM OPUMHAMBHBIX 3aNacHbIX YacTel.
OTOT CBapOYHbIN annapar npeaHasHayeH Tonbko ans pyyHon ceapkn MMA v TIG HF. OH He npeaHasHayeH Ans pa3MopaxuBaHms
TPy, 3apSAKM akKyMynsTOPOB, 3amycka ABUraTeneil Ui NUTaHNs BHELLHIX YCTPOICTB, OCBELLEHNS UMW 3NEKTPOMHCTPYMEHTOB.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA
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CoBeTbI N0 6e30nacHOMy UCMONL30BaHMI0 YCTPOACTBA

OnepaTop CBapo4HOro annapara JomkeH bbiTb 0byyeH paboTe ¢ HUM M JOCKOHAMNbHO 3HAKOM C UHCTPYKLMEN MO 3KChnyataLuy.
Heobxoaumo cobnitofatb BCe MHCTPYKLMN MO TeXHNKe Ge30MacHOCTI, U3MOXeHHbIE B PyKOBOACTBE. [INs 3alunThl a3 v nuua Heob-
XOAMMO MCrIOMNb30BaTh COOTBETCTBYIOLLYHO 3aLUMTHYHO OAEXMY U CBAPOUHYHO Macky. Mpou3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a
ntobble NOBPEXAEHNS UMW HECHACTHbIE CIy4au, Bbl3BaHHbIE HEMPABMITbHLIM UCMONb30BAHNEM YCTPOICTBA.

Ipw BbINONHEHUW PaboT credyeT 1Cnonb3oBaTh COOTBETCTBYIOLME CPELCTBA MHANBUAYANBHON 3aLUMThI, B YACTHOCTY:

- CBapOYHast Macka unu Lnem ¢ unstpom, 00ecrneynBatoLLMM COOTBETCTBYHOLLMIA YPOBEHD 3aLLNTHI.

- 3aLUNTHbIE NepyaTky, NpeaHasHaYeHHbIe Ans CBapky,

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

-CyXie TENMON30NMpYHOLLIMe NepyaTKiM U Cyxas Tennounsonvpytoas obysb,

-3alLmTHbIE HAYLLHWKW, €CTI 3TOro TPEBYeT YpoBEHb LyMa Ha paboyem MecTe.

[MpoTrBono)apHoe 060pyaOBaHNE JOMKHO HAXOAMTLCS B UCMPABHOM COCTOSIHIM BOMM3M paboyero MecTa.

Jllogsm ¢ KapavocTUMynsTopamu, UMMNaHTaTaMu C SMEKTPUYECKM NUTAHUEM, CRyXOBbIMM annapatami Uk SpyruMu 3NeKTpo-
MarHUTHO-4yBCTBUTEMbHBIMI YCTPOMCTBAMW He criesyeT npubnmkatbes k paboTaloliemy CBapoOYHOMY annapary Wi CBapoqHOM
30He Ge3 cornacust Bpaya. Jvua, HaxoasilLyecs pspom ¢ TakuMu YCTPOCTBaMM, AOMKHbI cobritoiaTh Be3onacHoe paccTosHue ot
paboyeit 30HbI.

[Mpu paboTe B 3aMKHYTLIX UMK CTECHEHHbBIX MPOCTPAHCTBAX, pe3epByapax, koTnax, kabuHax, Ha nnatcopMax unn B Spyrix 30Hax
MOBBILLEHHOTO p1cka HeobxoauMo 0becneynTb ADEKTUBHYHO BEHTUMALIMIO, NOCTOSHHOE HabNIoEHe 1 KOHTPOMb CO CTOPOHbI BTO-
poro nuua.

OnacHoCTH, CBA3aHHbIE C ANEKTPUYECTBOM, U NpaBUNa TEXHUKKM Ge30nacHoCTy

Mpw pabote co cBapo4HbIM annapaTom Heobxoumo cobroaaTh Npasuna oxpaHsl TpyAa v TexHWkv Ge3onacHoCTy, KacatoLLmecs
CBapKM, Pe3kin 1 CoeMHeHNs MaTepuanos. HecobnioaeHue aTux Npasun MOXET NPUBECTM K CEAYHOLLMM OCHOBHBIM OMacHOCTSIM:
-B/ibIXaHVe OMacHbIX BELLECTB,

-ONTUYECKOE U3NYYeHIe,

-0KOr,

-NloXapbl 11 B3pbIBbI,

-3MNeKTPUYECKMIA LLIOK,

- BO3[IEVCTBYE 3MEKTPOMarHUTHOrO nons,

-MIoBpeXaeHme cryxa.

[Moatomy pexomeHayeTcs:

- Hu npu kakux obcTosTensCcTBax He MOAMGULMPYIATE YCTPOICTBO W HE BCKPbIBAWTE KOPMYC; PEMOHT [JOMKEH NPON3BOAUTLCS
TONbKO KBANNKULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPU30BAHHbIX MPOU3BOANTENEM CEPBUCHBIX LIEHTPaX.

— He cHumaliTe 3aluuTHbIE KOXYXM W He MpuKkacaiTech K AeTansaM, HaXoAALWMMCS MOA HanpsKeHUeM; Aaxe B Criyyae HesHa-
ynTenbHbIX COOEB B 3NEKTPOCHCTEME OTKIIOYNTE CBAPOYHBIA annapat OT CETU U OTHECUTE ero B aBTOPU3OBAHHbIN CEPBUCHbIN
LIeHTP.

- Mepen kaxabIM UCONb30BaHKEM NpoBEpSiiTe AnekTpuyeckue kabenu. Mpu 0BHapyXeHM NOBPEXAEHNI 30NALMN 3aMeHUTe
kabenu HoBbIMK, 6e3 fiechekToB. He ncnonb3yiiTe CBapO4HbIN annapat C NOBPEXAEHHbIMM SEKTPUHECKMM KaDensmu.

- He BcTaBnaiiTe meTannnyeckine npeameTsl B BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTUS; HE PEMOHTUPYIATE YCTPOMCTBO CaMOCTOSTENLHO;
PEMOHT A0IKEH BbINONHATLCS KBANM(ULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM B aBTOPM3OBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTPaX NPOM3BOANUTENS.

— [NogkntoyaiiTe YCTPONCTBO TOMBKO K OAHOGA3HON CETY ANEKTPONUTaHNS B COOTBETCTBUM C AaHHBIMM HA NACMOPTHOI Tabnnyke,
NPV HanNM4WK 3aLLUTHOTO NPOBOAHMKA.

- Bbibop 3aLuTHBIX YCTPOICTB, BUMKM, CEYEHMS CUMOBOTO Kabens 1 AnddepeHumanbHoro BbikmoyaTtens creayeT A0BEpUTh
KBanMULMpoBaHHOMY 3MEKTPUKY B COOTBETCTBUN C AaHHBIMI HA NACMOPTHOI Tabninike YCTPOMCTBA, B YaCTHOCTH, 3HAYEHUSMN
TOKa NUTAHNS, 1 B COOTBETCTBIM C JEACTBYHOLUNMM HALMOHAMBHBIMU 1 MECTHBIMI HOPMATUBHBIMM aKTaMu.

- B ycraHoBkax, rae Tpebyetcs ncnonb3aoBaHne AndepeHLManbHoro Belknoyatens, Belbupaiite ero TN B COOTBETCTBUN C
[ElCTBYIOLMMI HOPMaMK 1 YCTIOBUSIMM YCTAHOBKN.

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

— [NMepen noakntoyeHem BUNKW k poseTke ybeanTech, YTo BbIKMOYaTeNb CBApOYHONO annapara HaxoANTCs B MOMOKEHUN «BbI-
KIIOYEHO» 1 BBIXOAHBIE KNEMMbl He 3aKOPOYeHbI.

- OTKniovaiiTe BUMKY CETEBOTO LUHYPa OT PO3ETKY Kax/bli pas, KOrAa CBApOYHbI annapar He UCMoMb3yeTcs.

— He BbINOMHSANTE HUKAKIX PEMOHTHBIX, PEryNMPOBOYHBIX UMM MPOUNAKTUYECKUX PabOoT Ha yCTPOINCTBE, MOAKMIOYEHHOM K
NCTOYHWKY MUTaHMS.

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

-He oxnaxgpaiite Aepxarenb anekTpoaa unv CBapo4HYIo ropenky B BOAE.

— He pepxve anekTpop, fiepxaTenb aNekTpofa Uik CBapodHYHo ropenky Nof MbILLKON.

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

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

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

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

OnacHocTH, BO3HMKaloLMe B pe3ynbTaTe HenpaBUIbHOTO MCMONb30BaHNA CBapOYHOro annapara.

He ncnonb3yiiTe cBapouHbIi annapat BONM3N NerkoBocnnameHsioLLMXcs Matrepuanos. Mepea Havanom paboTbl NOAroToBbTE
pabo4yio 30HY, yAanuB 13 Hee BCe NerkoBoCNaMeHsILLNECS MaTepuans.

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

He cnepyet cBapuBaTh KOHTEIIHEPbI, pe3epByapbl, TPYObl UMK ApYriAe KOMMOHEHTbI, COAEPXaLLMe Unu cnocobHble Copepxatb
rasbl, XUAKOCTW, OCTATKM MErkOBOCMNAMEHSIOLLNXCS, B3PBIBOOMACHBIX NN TOKCUYHBIX BELLECTB, €CIN OHI He ObiNu JOMKHBIM
06pa3om MOArOTOBMEHbI 1 3aLLMLLEH.

Jkcnnyataums B [OXAb, CHET AN NPY BbICOKON BNAXHOCTI 3anpeLLeHa. YCTPOCTBO He NpeaHasHayeHo Ans paboTsl B yCHOBUSX,
KOrla OHO MOXET HenocpeaACTBEHHO KOHTAKTMPOBATb C BOAON.

CBapouHbIil annapart cregyert ycTaHaBnuBaTh Ha POBHON, YCTOMYMBON NOBEPXHOCT B BEPTUKaNbHOM MONOXeHUU. He gonyckaii-
Te HaknoHa annaparta. He AepxwTe annapart 3a pyKosTKy 1 He NepeHocUTe ero Bo BpeMmsi paboTbl.

ObecneybTe Haanexalllyto BEHTURALMIO YCTpoicTBa. He 3akpbiBaiiTe BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTUS. He HakpbiBaiiTe CBapOuHbIi
annapar Tkabto, horbrov 1nm MbbIM ApyrM MaTepranom, KOTopbIA MOXeET NPENnsTCTBOBATL MOTOKY Bo3ayxa. He ocTasnsiite
YCTPOWCTBO NOJ, NPSMBIMI COMHEYHbBIMI Ny4amu Ui BEAM3N UCTOYHIMKOB Tenna.

[Mpu cBapke He06X0AMMO yaansTh rasbl 1 napebl, 00pasytoLLmecs B NpoLecce CBapKi, 1 u3berathb 1x BabixaHus. JononHuTenbHble
Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTY CMeAyeT NPUHAMATb MPY CBapKe HEPXaBEIoLLEelt CTanm, HUKENS, HUKENEBbIX CMNIABOB W OLMHKOBAHHO
cTanu. Mpu HeobXoaMMOCTI MCNIONb3YIATE MECTHYIO BBITSHKHYIO BEHTUNALMIO UMV CPELCTBA 3aLLMTLI OPraHoB AblXaHus.

Mpu cBapke meTogom TIG HF 6annoH ¢ 3awwmTHEIM rasom HeobXoaMMO pasMecTUTb Ha TBEPAOiA, POBHOI 1 YCTOYMBOI MOBEPX-
HOCT W 3aKpenuTb Tak, 4ToBbl OH He onpokuHyNcs. CoeAvHERNs rasonpoBoAa AOMKHbI ObiTb rEPMETULHBIMM.

lMocne cBapku ybeaunTecs, YT0 CBApOYHas ropenka, AepxaTtenb SNekTpoaa, Bonb(pamMoBbIi 3NEKTPOA 1 3a3eMSOLLMA 3aXUM
130NMPOBaHBI PYr OT Apyra 1 He KacaloTcs 3aroToBKY Ui KakinX-Nbo NPOBOASILLIX ANEMEHTOB.

He ncnonb3yiiTe cBapoYHbIA annapar B kayecTBE UCTOUYHMKA MUTaHUS ONS BHELLHMX YCTPOMCTB. He mcnonbayiiTe cBapOUHbIi
annapart Ans pasMopaxuBanus Tpyb, 3apsakv akkyMynsTopoB N 3anycka Auratenei.

MpodmnakTika 0xoros 1 NOBpeXAEHUI rMa3

B npouecce cBapku Metann nnasutcs. HeBHMMATENLHOCTb OnepaTopa MOXeT NPUBECTY K CepbesHbIM oxoram. CBapoyHas ayra
O4eHb OMacHa ANst I11a3 W KXW, MOCKOMbKY reHepUPYET MHTEHCUBHOE UH(PAKPaCHOe U yNTPaUoNeTOBOE U3My4eHie.

He cmoTpuTe Ha anekTpuyeckyto ayry 6e3 Hagnexallen 3almTsl rnas. Yoanute Bcex NOCTOPOHHNX 13 paboyen 30HbI Ui 3aluu-
TITE pabouyto 30HY 3aLLMTHBIMU 3KpaHaMm, YTOBbI NPEAOTBPATUTh U3NyUYEHNE SNEKTPUYECKON YT N pasbpbiaruBaHue.

Bceraa ncnonbayitte COOTBETCTBYIOLLME CPEACTBA MHAMBIUAYANbBHOI 3aLUNTLI, Takve Kak:

-CBapOYHble nepyaTku,

- Macka Unv 3aLMTHBIN LUATOK, 3aKPbIBAOLLMA BCE MULIO.

- 3alLMTHas ofexnaa, 3akpbiBatoLas Teno,

- 3aLUMTHBI hapTyK,

- 3awuTHas 0byBb.

He npukacaiiTechb K ropsiauM KOMMOHEHTaM, CBAPOYHOMY LLIBY, 3MEKTPOAY, BOMb(PaMOBOMY 3MEKTPOAY MNW MaTepuany cpasy
nocne pabotsl. [laiiTe KOMNOHEHTaM OCTbITb, MPEXe YeM NepeMeLLaTh, OunLLaTh Unu 0bpabaTbiBaTh UX AanbLUe.

OcobeHHO pekomeHayeTcs:

— Bo Bpemsi cBapky He AgpXUTE CBApUBAEMbIE 3MEMEHTHI pyKamu.

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

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

OrpaHnyeHns 1 3anpeTbl Npu paboTe o CBapoOYHbLIM annaparom.

[laHHOe YCTPOMCTBO HE MOXET MCNONb30BATLCS NMLAMM, UMEIOLLMMY CrieayoLme npasa:

-OTCYTCTBME HafexaLlel NOATOTOBKM s paBoThl CO CBapOYHbIM annapaTom.

-C MMNNaHTUPOBAHHbLIM KapAVOCTUMYNSTOPOM UMM APYrUM YCTPOVCTBOM, YYBCTBUTENbHLIM K 3MEKTPOMArHUTHBIM nonsm, 6e3
cornacvs Bpaya,

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

TOCTOPOHHIUM CrieZlyeT AepxaTbCsi MofanbLue OT OnacHol 30Hbl. PaBoyast 30Ha fomkHa GbiTb OropoxeHa Takum 06pasom, YToGbl
HaxofsiLMecst noGnM3oCTY MioaK He NOABEpranch BO3AENCTBYIO IyrOBOTO 3My4eHs), GpbI3r, Wyma, NapoB Uik BOMOXHOCTY Mo-
PAKEHIUS AMEKTPUYECKNM TOKOM.

OPWUIMHANBLHAA MHCTPYKLUMWSA



RU
PABOTA YCTPOMCTBA

Modzomoska k pabome

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

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

MemoyHuk numaHus CeapoyHo20 arnnapama
BHumaHme! ['Iepen NOAKNKYEHNEM BUNKKM K PO3ETKE yﬁenvlTer, YTO BbIKNtO4aTENb CBAPOYHOIO annaparta HaxoauTCa B NONoxe-
HWK «BbIKNY» — O, N YTO KOHTaKTLI NOAKMIOYEHNS CBapO4HOro kabens He 3aKOpOYeHbI.

CBapoyHbIil annapaTt MOXET MUTATbCA OT ANEKTPUYECKOI CETU C HOMUHAMBHBIM HanpPsHKeHEM 1 YaCTOTON, YKasaHHbIMM B TEXHN-
yeckoil Tabnuue 1 Ha nacnopTHo Tabnnuke yCTpolicTBa.

MuTaHNe Takke MOXET OCYLLECTBNATLCA OT reHepaTopoB, HO Y6eanTech, YTO HOMUHaMbHAs MOLHOCTL reHepaTopa paBHa 1
NpeBbILLAET MaKCUMarnbHbIA TOK MATAaHWS, YkadaHHbI Ha NacmopTHoil Tabnnyke cBapoYHOro annapata. B npoTueHOM crnyyae
HOMMHanbHast MOLLHOCTb CBapOYHOro annapata He GyaeT AocTurHyTa, unu pabota byaet HeBoamoxHa. Mpumeyanme: Ecrv ang
MUTaHWS CBAPOYHOTO annapata WCMomb3yeTcs reHepatop, yoeanTecs, YTo OH AOMKHLIM 06Pa3oM 3a3eMIeH.

CoepuHuTenbHas poseTka AoMmkHa ObiTb 060pY[0BaHa KOHTAKTOM U 3aLUMTHBIM MPOBOAHNKOM, @ CETb 3NEKTPOCHAOKEHNS [OMK-
Ha OblITb OCHalLeHa aBTOMATUYECKIM 3aLUMTHBIM YCTPOCTBOM C TokoM cpabaTbiBaHis 16 A. Crvwkom yacToe cpabaTbiBaHne
3alLMTHOTO YCTPOICTBA MOXET 03HaYaTb, YTO CETb ANEKTPOCHabXeHNs JomkHa ObiTb 060pyLOBaHa 3aLLUTHBIM YCTPOUCTBOM C
Bonee BbICOKIM TOKOM CpabaTbiBaHNs.

3beraitTe ncnonb3oBaHNs ANMHHbIX kabenelt. Ecnv ncnonbaytoTes yAnMHUTENH, UX NponyckHast ClocoBHOCTb AOMKHA ObiTb Kak
MUHMMYM paBHa MPOMyCKHOIA CMOCOBHOCTY CIOBOTO kabens cBapoyHOro annapara.

KsanuchnumpoBaHHbIii neKTpuk [OMKeH 0TBeYaTb 3a Co3aaHue Noaxoasllell ceTh anekTpocHabxeHus. CeTb anekTpocHabxeHns
BOMKHa ObITb CNPOEKTMPOBAHA B COOTBETCTBUN CO cTarAapTamu EN 60204-1 unn npuMeRnMbIMN HaLMOHanbHbIMI CTaHAApPTaMU.

Ycmaroska kabenel u npuHadnexHocmet Ons TIG-ceapku

[Mpumevanme: Mepen NoakMtoYeHEM CBapOUHbIX kabeneli ybeauTech, YTO BUMKa YCTPOICTBA OTCOEAMHEHA OT SMEKTPUYECKOM
PO3ETKA.

MopkmtounTe cBapoyHble kabenu 1 npuHapnexHocTn Ans TIG-cBapkm, kak nokasao Ha unmoctpaumn (11). MoakntounTe ropenky
TIG (a) k pasbemam, pacnonoxeHHsIM Ha nepenHeit naHenn annapara. Mopkniounte kabenb NUTaHMA K knemme «-», kabenb
ynpaBneHus k pasbemy ynpasneHus ropenkoii TIG, a ra3oBblil LWNaHr k NepeaHeMy pasbemy 3allUTHOrO rasa. [ogkmounTe 3a-
3eMnAioLLmi kabenb C 3aX1MOM 3a3emneHns (b) k knemme «+y». HafexHo 3akpennTe 3akmm 3a3eMneHmns Ha MeTannnyeckon Ya-
CTV 3aroToBkM. O4MCTITE KOHTAKTHYIO MOBEPXHOCTb OT MACMa, Kpackin U [ipyrux 3arpsHeHuis, KOTopble MOTYT yMEHBLUUTb TOK.
YcTaHoBNTe 6annoH C 3alMTHBIM ra3oM (C) Ha TBEPAYHO, POBHYIO U YCTONYMBYIO MOBEPXHOCTb M 3aKpenuTe ero, 4Tobbl OH He
onpokuHyncs. MopkniounTe rasoBbii peaykTop k 6anmnoHy. MoacoeanHITe ra3osbli WNaH (d) K BbIXOAHOMY OTBEPCTMIO PeAyKTO-
pa, a 3aTem K BXOAHOMY OTBEPCTHIO 3aLLMTHONO rasa, PacronoXeHHOMY Ha 3afjHew NaHenu annapara.

Mocne noakmntoyermns yoeanTech, YTo BCe padbeMbl HAAEKHO 3aKpenseHbl, ra3oBble COeANHEHIS NNOTHO 3aTAHYTHI U kabenu He
OTKpyTSTCS BO BpeMsi paboTsl. [ocne nofkmoueHnst ceapouHoil ropenky TIG, 3asemnsioluero kabens 1 ra3oBol CUCTEMbI MOXHO
MOAKIIYUTE YCTPOICTBO K MCTOYHUKY MUTAHMS.

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

Mpumeyanme: Mepen NoAKMIO4YEHMEM CBapOYHbIX kabeneil ybenuTech, 4To BUNKka cunoBoro kabens cBapoyHOro annapata oTco-
eVHeHa OT 3NEKTPUYECKON PO3ETK.

MopkmtounTe cBapoyHble kabenu ans ceapku MMA, kak nokasaHo Ha unnioctpauwv (I11). Berasete wrekep kabens B poseTky v
MOBEPHMTE €ro N0 YacoBol CTPerke A0 ynopa. YbeauTecs, YTo LTekep He BbiNadaeT 13 po3eTkv camonponasonbHo. CyluecTsyet
ABa crocoba NMOAKIIYEHNs CBapOYHbIX kabeneit: kabemb ¢ MpyXUHHBIM 3aX1MOM (a) K KnemMMe «-», U kabenb C Aepxatenem
anektpogda (6) k knemme «+», unu Haobopor. Mpu nepsom cnocobe GombLuas YacTb Tenna, BbAENAEMOro B NPOLECCe CBAPKM,
reHepupyeTCs Ha 3aroToBKe, a He Ha anekTpope. Mpn obpatHom noaknioueHn Bonbluas YacTb Tenna, BbiAENsemoro B npoLecce
CBapKM, reHepupyeTcs Ha anekTpofe, a He Ha 3arotoske. Mpy Bbibope cnocoba MOAKMIOYEHNs yunTbIBaiATE TEXHONOrNYeckine
TpeboBaH!s U MH(OPMALWIO, NpUnaraemyto K anekTpofam. He kaxablit TN 3nekTpoaa No3BOMseT cBapuBaTh ¢ 06paTHOIA No-
nsApHocTblo. Ecnn Bo Bpems paboTbl BO3HWKaeT HecTabunbHas Ayra, Gpbi3r UM HEpaBHOMEPHbIA CBApHON LLOB, M3MEHUTE
MonsPHOCTb CBAPOYHBIX kabeneil u BO30OHOBMTE CBApKY.

OnucaHue 31eMeHmo8 naHenu yrnpasnexus

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

(a) MHOro(yHKUMOHamNbHas pyyka

MHorodyHKLMORanbHas pyyka NCMoNb3yeTcs ANs perynpoBki pabounx napameTpos ycTpolicTsa. B pexvme MMA oHa nossons-
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€T YCTaHOBUTb CBApOYHbIA TOK 1 3HayeHne dyHkunn ARC FORCE. B pexume TIG oHa no3BonsieT yCTaHoBUTb CBAPOYHbIA TOK 1
Bpems nopayv rasa nocne ceapku (Post Flow ). KopoTkoe HaxaTie Ha pyyky nepekmnioyaeT BbIGOp napameTpa, a NOBOPOT pyuKiA
N3MEHSET 3Ha4eHVe BbIGpaHHOro napameTpa. YaepkaHue pyyku HaxaTbiM BKo4aeT uni BbikmoyaeT dyHkumio VRD.

(6) cbyHKUMOHaNbHas KHOMKa

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

(c) mcnnen

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

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

MMA — pexum cBapku MOKPLITbIM 3MEKTPOAOM. ITOT PEXIM MO3BOMSET BbIMOMHSATL Py4YHYKD CBAPKY MOKPLITEIM 3MEKTPOAOM C
MCNONb30BaHNEM MOCTOSHHOTO TOKa.

TOPAYMM CTAPT - INMpu Hauyane cBapky 3axeyb Ayry MOXeT BbiTb CHIOXHO. DTO CBA3AHO C TEM, YTO W 3NEKTPOL, U 30Ha CBapKy
xonogHble. Bo Bpems 3amycka cBapLvK MOAAET Ha 3MeKTPOA HEMHOrO BOMbLUMA TOK, YEM YCTAHOBMEHHBIN, B TEYEHWE O4YeHb
KOpOTKOro nepuoaa BpemeHu. 3To obreryaeT 3axuraHue Ayri v jenaet npouecc ceapki Gonee cTabunbHbIM.

Cuna pyrv (crabunusaums nyrm) — Mpu cBapke anekTpoaami C MOKPLITUEM SMEKTPOL, HANpaBRSETCs BPYYHYH0, Y4TO MPUBOAWT K
N3MEHEHMI0 PACCTORHNS MeXMy KOHYMKOM 3MEKTPOAA 1 TOHKO CBAPKW. [INst CHIKEHWUS prcka NpUiMnaHmns anekTpoaa BO Bpems
CBapKV CBAPLLMK PErynupyer ToK Ayry.

OyHKUMS 3aLMTBI OT 3an1naHus 3NeKTPoa (aHTW-3anunanue) — Ecniv anexkTpog 3acTpsHeT Bo BpeMs CBapky, CBApOYHbIA annapar
aBTOMATUYECKV YMEHBLLT TOK A0 3Ha4eHVs, NO3BOMSHOLLETO OTCOEANHUTb MEKTPOL OT CBAPHOIO LLIBA W MPOSOMKUTE MPOLIECC CBAPKM.
Cucrema cHkeHns Hanpskerns (VRD) — ata cucTema 0TBEYaeT 3a CHUXKEHIE HANPSHKEHNS Ha MOKPLITOM anekTpoae Ao 6eso-
MacHoro YpoBHS NOCIe 3aBepLLEHNS CBAPKM.

VHankaTop HencnpasHocTW/neperpy3ki/neperpesa — ECriv aTOT MHMKaTOp 3aropaeTcs, cBapka MOXET ObiTb HEBO3MOXHA. OTOT
MHOMKATOP MOXET yKa3blBaTb Ha Neperpes, neperpyaky Unu Apyrue HeucnpasHoCTU. B cnyyae neperpesa nHaukatop aBTomati-
YK NOracHET Nocne OXNaxAeHNs YCTPONCTBa.

TIG ebicoko4acmomHas ceapka

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

Y6enutech, 4to cBapoyHas ropenka TIG, kabenb Ans cBapku 3aroToBkK, kabenb ynpasneHus ropenkoii TIG 1 ra3osble LWnaHr
npaBunbHO MOAKMIoYEeHb!. YbenuTech, YTo kabenb nutanus ropenku TIG nopkmioyeH K knemme «-», kabenb ynpaeneHns — k
pa3bemy ynpaBneHus ropenkoil TIG, ra3oBbiii LNaHr ropenku — K nepeaHeMy pasbemy Ans 3allUTHOTO rasa, a kabenb ans
CBapKy 3aroTOBKY C 3aXIMOM ANs 3aroTOBKM — K KieMMe «+». HafeXHo 3akpenuTe 3axvm Ans 3aroTOBKM Ha MeTaninyeckol
yacTi 3arotoBkW. OUMCTUTE KOHTAKTHYHO MOBEPXHOCTb OT Macna, Kpacku i ApYrinX 3arpsisHeHIA, KoTopble MOryT NpensTcTBoBaTh
MpOTEKaHmio Toka.

YbeanTech, 4To B CBaPOUHYto ropenky TIG ycTaHOBNEH NpaBunbHbIA BOMb(PAMOBbLIA 3NEKTPOA 1 YTO OH [OMKHBIM 06pa3om
noaroToBneH. IMpy HeoBXoaMMOCTI NOLrOTOBLTE COOTBETCTBYIOLUMA NPUCAAOUHbIA MeTanm. YCTaHoBUTE BannoH C 3allUTHbIM
ra3oM Ha TBEPAYH0, POBHYHO 11 YCTOMYMBYI) MOBEPXHOCTb U 3aKpenuTe ero, 4Tobbl OH He onpokiHyncst. OTKpoliTe BeHTUnb Banmno-
Ha. Mcnonbayiite perynsiTop 1 pacxofomep ANst perynupoBKiA NOTOKA 3aLLMTHOTO rasa B COOTBETCTBIM C BbINONHAEMON paboTo.
YBenuTech, YTO ra3oBble COEAMHEHNS HAlEXHO 3aTAHYTBI.

YbeanTech, YTO 3a3eMNAIOLMIA 3aXIM 1 BOMbGPAMOBBIA 3NEKTPOA N30NMPOBaHLI APYT OT Apyra 1 He KacatoTcs CBapuBaeMoro
matepuana.

BcrasbTe WHYp nuTaHus B po3eTky. [epeBeauTe nepeknioyatenb Ha 3aHe NaHenu yCTpoicTBa B MOMOXEHNE «BKMOYEHO ().
C nomoLLbto (yHKLMOHAMBHON KHOMKK BbIGEpUTE pexum paboTbl TIG. 3aTeM ¢ NOMOLLBI0 MHOrO(YHKLMOHAMBHOI Py4ky YCTaHo-
BITE CBAPOYHbIV TOK, COOTBETCTBYIOLLVIA TUMY 3MEKTPOAA, TONLLMHE MaTepuana 1 npoeaype caapku. Mpu HeobxoanmocTy Takke
yCTaHOBUTE BPEMS NOAAYM rasa nocne cBapki (noctnogada ) . YCTaHoBneHHble 3HayeHus otobpaxatotcs Ha aucnnee. Hike
NpuBEAEHb! TUMNYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA 1 PacX0Aa 3alUMTHOTO rasa Ans CBapKi HepXaBeroLLel CTanm B 3aBUCHMOCTH
OT fiuameTpa BOMb(hPamMOBOro ANeKTPOAa 1 TONLLKHbI MaTepuana.

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

[ing 3aBeplueHnst CBapku OTMYCTUTE Kypok CBapouHoi ropenkv TIG 1 oTBeanTe ropenky ot 3arotosku. [locne mpekpalieHus
noAaqm 3aLLMTHOTO rasa 3akpoiTe BeHTUNb 6annoHa.

Mocne 3aBepLuenns paboTbl ybeanTech, YTO 3a3eMNSIOLLMIA 3aXMM 11 BONb(PaMOBBII SEKTPOZ, U30MMPOBaHbI APYr OT fApyra n
He CoMpuKacaloTCs C 3aroToBKOIA. BbikmiounTe CBapOYHbIi annapar, YCTaHoBYB BbIkMKYaTeNb B nonoxeHue «Bbikn» (O). Ecrm
BEHTUNATOP MpogomkaeT pabotatb nocne paboTbl, He OTKMioYaiTe kabenb NUTaHUS OT PO3ETKM, MOKa annapart He OCTbIHET.
lMocne oxnaxaeHns OTKMIO4MTe kabenb NUTaHNs OT po3eTkU. Bbl MOXETe 0TCOEAMHUTL CBApOYHble kabeny 1 NpucTynuTb K Tex-
HUYecKoMy 06CnyKMBaHMIO.

Ceapka MMA (c ucrionb3oeaHuem nokpbImoeo 3nekmpoda)
lMpumeyanme: Mepen Havyanom pabotel ybeanTech, YTo CBApOYHble kabenu NopkmtoyeHbl K COOTBETCTBYHOLMM KnemMaM, Kak
OMM1CaHO B MHCTPYKLMK N0 YCTaHOBKE CBapOYHbIX kabeneit MMA.

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

PekomeHayeTcs nofbupatb AMameTp aNekTposia B COOTBETCTBIM C TOMLMHON CBapvBAeEMOro MaTepuarna. [ins matepuanos Ton-
LUMHOM MeHee 4 MM JvaMeTp 3MeKTpoLa He JOMKeH NpeBbIlaTh TONWMHY MaTepuana. Mpu Belbope anekTpoga Crneayet yunTbl-
BaTb TEXHUYECKME XapaKTEPUCTVKI CBAPOYHOTO annapata i PekOMEHaLmMI NPOVU3BOAUTENS 3MEKTPoaa.

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

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

C nomoLbto chyHKLMOHaNbHO KHOMK BbibepuTe pexim paboTsl MMA. 3aTem ¢ NoMOLLbI0 MHOTOGYHKLMOHANBHOM PyyKM ycTa-
HOBWTE CBAPOYHBIN TOK, COOTBETCTBYIOLLMI TUNY 3MEKTPOAA, CBapMBAEMOMY MaTepuany v ero TOMLMHE. YCTaHOBNEHHOE 3Haue-
Hue oToBpaxaetcs Ha aucnnee.

Huxe npuBeeHbl TUNMYHbIE 3HAYEHNS CBAPOYHOTO TOKA B 3aBUCMMOCTM OT iaMETpa 3NeKTposa.

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

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

HapeHbTe Ha NULO CBApOYHY0 Macky W HauMHaliTe ceapky. [lns Gonee nerkoro 3axuraHust gyri nepemMecTute aNekTpop K Ha-
YarnbHoW TouKe. Kak TONbKO 3MEKTPOA KOCHETCS 3aroTOBKM, Crierka NpUnofHUMUTE W HaKMOHUTE ero, CTapasich MOALEePXUBaTh
Byry kak MoxHo 60onee NocTOSHHON.

Mocre 3aBepLueHus paboTbl yoeauTech, YTo 3a3eMISHOLLMIA 3aXKVM 1 3NEKTPOZ, OCTaBLUMIACS B AepXaTene, N30nnpoBaHs! Apyr OT
Jpyra v He COnpuKacaroTCs C 3aroToBKOM. BbIKNounTe CBApOYHbIN annapar, NnepeBeas BhIkNoyaTens B nonoxeHne «sblkmy (O).

Cosemei o ceapke TIG HF

[NoBEPXHOCTY CBAPHOTO LUBA [OMKHbI ObITb OYMLLEHBI OT PXXaBYMHbI, CMa3Ki, Macna 1 kpacku. PekomeHayeTcs npeaBapuTenbHo
NpOBEPUTL SMEKTPOL, HACTPOIAKY CBAPOYHOTO TOKA W MOTOK 3aLLMTHOTO rada Ha roMe Matepuana. HaieHste cBapouHyto Macky.
Pacnonoxure ropenky TIG Hag paboyeli NOBEPXHOCTBIO Tak, 4TOBLI BONbGPaMOBBIN ANEKTPOZ HE Kacancs 3aroToku. B pexume
TIG HF pyra saxuraetcs GeckoHTakTHO. [ocne 3axuraHus gyrv noaaepKuBaiTe NpaBumbHbIA HAKMOH ropenku. AnekTpog Aom-
eH ObiTb HaknoHeH nog yrnom ot 70 Ao 80 rpagycos k NNOCKOCTI CBapKM, kak NokasaHo Ha unntoctpaumm (V). dnektpuyeckas
[Jyra pacnnaBnsieT MaTepuan, co3aBast KUKy CBApOYHyt BaHHY, KOTopas 3aTBepAEeBaeT Npu CHATUN Jyru, 0bpasys poyHoe
coennHerme. Mpu cBapKe TOHKWUX MATEpUanoB, TakuX Kak NMCTOBOM MeTan, Matepuanbl MOXHO COEAUHSTL Ge3 1Cronb3oBaHust
npucago4HoOro MeTanna, kak nokasaHo Ha unntoctpauum (V).

[pw cBapke Npucago4HLIM METANMOM Nofiava NpuUcafoyHoro MeTanna JoMmkHa NPOM3BOAUTLCS MOA YoM npubnusuTensHo 30
rpaflycoB K NIOCKOCTM CBapKM, Kak nokasaHo Ha unntoctpauum (V). MpucagoyHbli MeTann AOMmKeH NoLaBaThCs K nepeaHen ya-
CTW CBAPOYHOIA BaHHbI, NPY 3TOM HEObX0MMO NOLAEPKMBATb NPABUMbHBIN HAKMOH FOPENKM 1 MaKCUManbHO NOCTOSHHYIO ANNHY
ayrn. Ha unmtoctpauum (V1): BonbpamoBblit 3nekTpoa (a), anekTpudeckas ayra (b), conno (c), 3awwmTHbI ras (d), 3arotoska
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(e), HanpaBneHue cBapkv (f), HanpaBnexne nogayn NPUCaAoYHoOro MeTanna (g), npucagoyHblin metann (h), cBapHoiA WoB (i),
CBapOoYHast BaHHa (j).

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

Cosembl no ceapke MMA (c ucrionb3oeaHuem nokpsimoeo anekmpoda)

CBapvBaeMble MOBEPXHOCTY AOMKHBI BbITb OUULLEHbI OT PXaB4MHbI, CMa3ki, Macna v kpacku. BeibepuTe anekTpog, noaxoasiLmi
Ans cBapuBaeMoro Matepuana. PekomeHayeTcs npefBapuTensHO MPOTECTMPOBATL SNEKTPOA M HACTPOIIKY CBAPOYHOTO TOKa Ha
obpeskax Matepuana.

PacnonoxvTte anekTpoa NpUMEpHO B 2 CM OT TOYKW CBApKW W HAAleHbTe CBApOYHYI0 Macky. 3aTem 3axruTe Ayry UCKPOBbIM 1N
KOHTaKTHbIM MeTogoM. [lyra GyaeT BuaHa Yepe3 OKOLIKO CBapO4HOM Macki. Ee AnvHa He JomkHa npesbiwats 1-1,5 anametpa
arnekTpoaa, kak nokasaHo Ha unmtoctpaumu (VII): anektpog (a), ayra (b), cBapHoii WoB (c), 3aroToska (d), HanpaBreHe cBapky
(e).
MoppepxaHne NpaBUNbHON ANMHbI [yrV UMEET peLuatolLiee 3HaueHne. [INHa TECHO CBA3aHa C HanpshkeHeM 1 TOKOM CBapku.
3arpsiHeHIe cBapuBaeMblX MOBEPXHOCTEN MOXET HEraTUBHO MOBMMATH HA Ka4eCTBO CBAPHONO LIBA. ANEKTPOA CrieayeT Hakro-
HATb nog yrnom ot 70 o 80 rpaaycos k NOCKOCTV CBAPHOTO LLBA, B HANPABNEHUI CBapKV. YBENUYEHHe Yrma MOXET NPUBECTM K
yTeyKe Lunaka. YMeHbLUEHWE Yrna MOXET NPUBECTU K HeCTabUMbHOCTY [iyru, YTO BbI3OBET pa3bpbiaruBaHue 1 ocnabut ceapHol
wos (VIII).

BaxHo nopaepxuBaTb NOCTOSIHHYKO [AMMHY YW Ha NMPOTSHKEHUN BCEro mpouecca cBapku. [ockonbky anekTpog nnasuTcs BO
BpeMs CBapky, MOCTENEHHO OMyCKaiTe 3aXuM aMeKTpoaa, YTobbl NoAAepXMBaTb OAMHAKOBYHO [NMHY AYTU.

Koraa AnvHa anekTposa yMeHbLUMTCS NPUMEPHO A0 5 CM, NpekpaTuTe CBapKy 1 3aMeHuTe aneKTPOZ HOBLIM. [INs npekpaLLeHns
CBapKV MPOCTO M3BMEKUTE SMEKTPOZ 13 TOUKM CBApKW. PeKOMeHAyeTCs MOCTENeHHO yaansiTb SNeKTPoA, NOAHUMAsH ero BAOMb
MOKPBITOrO LwrakoM cBapHoro Lwaa (IX). 3To npesoTepatuT pasbpbisrieaHme 1 06pasoBaH1e NOp Ha CBapWBaeMbIX MaTepuanax.
Bynbre 0CTOPOXHbI; CBAPOYHbI METANN W 3NeKTPOL, ropsyme. YaansiTe Coii Wwraka Tonbko Nocne TOro, Kak CBapHOA LWOB OCTb-
HET, 0CTOPOXHO MOCTYKMBAst MO HEMY CBapO4HbIM MOMNOTKOM. [MOBTOPHYH CBApKY MOXHO Ha4uHaTb C TOTO MeCTa, e 3aKOHYNmCs
npeabIAYLLyIA LWOB, YBeAMBLUMCh, YTO COI LNaKa yAamneH.

PekomeHayeTcs pasmelyatb CBapOYHbI annapar B XOPOLLO NMPOBETPMBAEMOM, 3aTEHEHHOM MecTe, BAanu oT Mobbix npensT-
CTBUIA, KOTOPbIE MOTYT 3aTPYAHATb LMPKYNALMIO BO3AyXa Yepes BEHTUMALMOHHYIO cucTeMy annapata. Hecobnioaerne atoro
npaBuna NpuBeAET K neperpesy KOMMOHEHTOB CBAPOYHOrO annapata 1 HeobpaTuMbIM MoBpexaeHnaM. Bo Bpems pabotsl He
OCTaBNsATe YCTPOINCTBO MOA MPAMBIMI CONHEYHBIMI JIyYaMu 1 HE HaKpbIBaiATe ero OAESANoM Unu JpyriM MaTepuanom, KoTopbii
MOXeT NPEensTCTBOBATb LMPKYNSALIM BO3AYXA.

3awuma om nepezpesa/nepeepysku

HesaBucumo ot pexuima paboTbl, CBApOYHBIN annapat He MOXET HenpepbIBHO paboTaTb Ha MakcuManbHOM Toke. Ha nacnopTHom
Tabnnyke ykasaH HOMUHaMbHbIA TOK 1 NPOLEHT 0T 10-MUHYTHOTO Nepuoza, B TEYEHME KOTOPOTO CBapOYHbIA annapat MoXeT 6e30-
nacHo pabotatb. OctaBLumecs 10 MUHYT CrieayeT 1Cronb3oBaTh /NS OXMaXaeHUs Lieneil cBapoyHoro annapara. HecobniogeHue
paboJero Lykna npuBeseT k cpabaTbiBaHMI0 CUCTEMbI 3aLLMTbI OT NEPErpeBa. 3aropuTcs UHAMKATOp HencnpasHoCTM/meperpy3aku/
neperpesa, 1 cBapka byaeT HeBO3MOXHa [0 TeX Nop, MoKa Lieny CBApOYHOrO annapara He OCTbIHyT. YacTas neperpyska cBapoy-
HOTO annaparta MOXeT MPUBECTM K NMPEXAEBPEMEHHOMY U3HOCY UM [JaXe MOBPEXAEHMIO.

PeweHue npobrem ceapku

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

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

- EC — 3707 kop yka3blBa€T Ha TO, YTO HAMPSKEHNE NUTaHNS CIIMLLIKOM BbICOKOE MW CTIMLLKOM HI3KO€. YOeaUTECh, YTO Hanpshke-
HUe NUTaHWs COOTBETCTBYET TpebOBaHMAM YCTPOICTBA.

- EO — 3707 Kop yKa3blBaET Ha BHYTPEHHIOK OLINOKY CBS3W YCTPOICTBA. MpOBEPLTE ANEKTPUYECKUE COEAMHEHNS YCTPOICTBA.
Ecnu npobrnema coxpaHseTcs,, npekpaTiTe UCMonb3oBaHNe 1 OTHECUTE YCTPOMCTBO B aBTOPU30BAHHbIN CEPBUCHBII LIEHTP.

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

— 3aTpyaHEeHHOE 3aXuraHue yrvi Unn YacToe e€ ralleHie — NPOBEepLTe COCTOSIHWE U Ka4eCTBO anekTpoaa. pu ceapke MeTo-
nom MMA Takxe npoBepbTe Hanuune Bnaru B anektpoge. Kpome Toro, npoBepsTe LENOCTHOCTb BCEX 3MEKTPUYECKMX 11 CBAPOY-
HbIX COELNHEHWI, a TakKe KOHTAKT MEXZY 3a3eMNAOLLMM 3aKUMOM U 3ar0TOBKON.

- CBapOYHbIii TOK HE AOCTUraeT 3aaHHOT0 3HAYEHMS! — OTKIOHEHWS! HAMPSKEHWS NUTAHNS OT HOMUHAIBHOTO 3Ha4YeHst MOTYT Npy-
BECTU K TOMY, YTO BbIXO[JHOM TOK He BY/1eT COOTBETCTBOBATL 3a[laHHOMY 3HaYeHMI0. ECriv HanpsikeHWe NUTaHus CrIMLLIKOM HU3KOe,
MaKCUManbHBIV CBAPOUHbIA TOK MOXET ObITb HIKE HOMUHAMBHOTO 3HAYEHIS. ITO TaKKe MOXKET ObITb BbI3BAHO MCMONb30BAHNEM
CIIMLLKOM AMMHHBIX kabeneit.

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

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

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

3ﬂeKTp0MarHVITHa$| COBMECTUMOCTb U CBSI3aHHbIe C Hell ABNeHNs

CBapouHbIil annapart oTHocuTes k knaccy A (cormacHo EN IEC 60974-10), uto 03HauaeT, 4To OH He NpefHa3HaYeH Ans UCnomb3o-
BaHWS B XKUIbIX MOMELLEHNSX, [ie ANeKTPOCHabXeHWe OCyLLEeCTBRSETCS OT 0BLLECTBEHHON HU3KOBONBTHON ceTn. Obecnevenne
3MNeKTPOMArHUTHO COBMECTUMOCTY B TakuX MECTaxX MOXET ObiTb 3aTPyAHEHO W3-3a KOHAYKTMBHBIX M U3Ny4aeMbix nomex. Bo
BpeMs CBapky 3nekTpoobopyAoBaHKe, pacronoxXeHHOe psAoM ¢ paboyelt 30HO, MOXET B3anMOLeliCTBOBaTb CO CBApOYHbIM
annapatom. OnekTpuyeckas Ayra, BO3HMKatOLLAS NPy CBAPKE, feHepuUpyeT aneKTpoMarHuTHoe none, Kotopoe BMSeT Ha paboty
3MEKTPUYECKUX CMCTEM 1 YCTaHOBOK. [03TOMY CBApLLMK AOMMKEH NPUHAMATL Mepbl MPEefOCTOPOXHOCTU B MeCTaX, rAe Takoe
W3NyYeHIe MOXET NPeACTaBNATb ONaCHOCTb [4NA NtoAer unu 0BopyAoBaHKs, HanpUMep, pAAOM ¢ BonbHULaMK, nabopaTopusamy,
MeauLMHCKAM 0BOpyaOBaHUeM, paavo- 11 TeneobopyaoBaHueM, a Takke KOMMbIOTEPHON TEXHUKOW. HEBO3MOXHO TOYHO onpe-
[ENUTb 1 M3MEPUTb TUM 1 CUITy 3NEKTPOMArHUTHOTO MOMS, FeHEPUPYEMOro CBapO4HbIM annapaTtoM, Ha ApyroM 060pyAoBaHIM.
MoaTomy CROXHO AaTb TOYHbIE MHCTPYKLIMK MO OrPaHUYEHMO 3TOTO SBNEHNS. B MecTax, rae CyLecTByeT noTeHumManbHbIi puck
BO3HWKHOBEHMS OMACHOCTY, CrieayeT NpuHUMaTs 0cobble Mepbl MPE[OCTOPOXHOCTY 1, MO BOIMOXHOCTY, MCMONb30BaTb 3aLuT-
Hble aKkpaHbl 1 unbTpbl. CBapouHble kabenu [omkHb! BbiTb kak MOXHO KOpode, NponoXeHsl 611ako Apyr k Apyry u 6namsko k
3emre. Mpon3BoauTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a N06OI yLlepd, NPUYMHEHHBIV MCNONb30BaHMEM CBApOYHOrO annapara B
yKa3aHHbIX BblLLE MECTax Uni HempaBnmbHbIM 1CMONb30BaHNEM YCTPOACTBaA.

BHVMAHWE: [anHoe obopynosaHue He cooteeTctyet ctaHaapty IEC 61000-3-12. Mpu noaknoueHnn k 0BLLECTBEHHON HU3-
KOBOMBTHOI CETH 3neKTPOCHabXEeHNs OTBETCTBEHHOCTb 3a 0DecneyeHne BOIMOXHOCTY MOAKMIOYEHNs 0DOpYoBaHNS, MpU He-
06X0AMMOCTI NPOKOHCYNBTUPOBABLUMCL C ONEpaToOpOM pacnpefenv TenbHON CeTW, NEXUT Ha YCTaHOBLLMKE UMK Nofb3oBaTene
obopyaoBaHus.

TEXHWYECKOE OBCINY)XMBAHUE W 3ANACHBIE YACTU

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

Mocne 3aBepLuenns paboTbl NPOBEPLTE TEXHUYECKOE COCTOSHIE YCTPONCTBA, BU3yarnbHO OCMOTPEB €r0 BHELUHNIA BIAZ 1 OLIHVB:
Kopnyc, CunoBol kabenb ¢ BANKOM, paboTy BbIKMKOYATENs, NPOXOAMMOCTb BEHTUMSALMOHHBIX OTBEPCTHIA, COCTOSHIUE 3a3eMnstio-
Lero kabens, ceapoyHyto ropenky TIG, AepxaTenb anekTpoaa 1 cocTosH1e kabenbHbIX pa3beMoB.

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

Mocne 3aBepLuennst paboTbl OYUCTUTE KOPMYC, BEHTUNALMOHHBIE OTBEPCTUS, MEPEKIoYaTeny 1 KpbILLKW, Hanpumep, CTpyeit
B0O3ayxa noga faeneHnem He 6onee 0,3 MMa , WeETKOM UK Cyxoil TKaHbIO, HE UCMIONb3Ys XUMUKATBl UK YMCTALLME CPeaCTBa.
OuuncTute capouHyto ropenky TIG, aepkatens 3nekTpoaa 1 kabenu cyxoit YUCTON TKaHbH.

PerynsipHo npoBepsiiTe cocTosiHue kabens capouHoii ropenku TIG, kabens gepxatens anekTpoga, 3asemnstolero kabens u
kabenbHbIx pasbeMoB. Mpu 0BbHapyxeHUn kaknx-nbo NOBPEXAEHUA, YPE3MEPHOTO U3HOCa UMK HeWCpaBHOCTEN MpekpaTuTe
1Cnonb30BaHne 1 06paTUTECh B aBTOPU30BAHHBIN CEPBUCHBIN LIEHTP.

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

Cnncok 3anacHbIX YacTen U Hanuume KPUTUYECKN BaXHbIX CbIPbEBbIX MATepUarnoB MOXHO HalTi Ha caiiTe toya24.pl B kapTouke
TOBapa.
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XAPAKTEPUCTWUKK NPUCTPOIO

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

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

lMepea BUKOpUCTaHHAM NpoAyKTY, 6yAb nacka, npoumTaliTe BCO iIHCTPYKLIlO Ta 30epexiTh ii.

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

OBNAOHAHHA
3BapioBanbHui anapar nocTa4aeTbCst MOBHICTHO 3i6paHIM, i, OKpIM MiAKMIOYEHHS 3a3eMK0BaMNBbHOMO NarbHUKa Ta nanbHuka TIG,

CKnafiaHHs He noTpibHe. 3BaptoBanbHMA anapaT NOCTa4aeTbCs i3 3a3eMMioBanbHIM NanbHUKOM, nanbHukom TIG Ta Bonbgpa-
MOBWM €NeKTPOROM Ans nanbHuka TIG.

TEXHIYHI JAHI
Mapametp 0, if 3HayeHHs
Homep y katanoai YT-81420
Tepesn [kr] 4.8
Hanpyra xvenexHs [V~ 230
HowmiHanbHa vactora [Tu] 50/60
Min. cTpym 3BapiosaHs TIG HF [MocTiitHuii cTpym.] 10
Makc. cTpym 3BaptosaHHs TIG HF [MocTiltHuiA cTpym.] 210
Hanpyra HaBaHTa)XeHHs npy MiH./Makc. cTpywmi 3apioBarHs TIG HF [B] 10,4/18,4
Po6ounit umkn X ans TIG HF [%] 25/60/100
;—i;)goi:fnbum 3BapioBanbHUi cTpym 12 Ans TIG HF npu X = 25/ 60 m 2107170/ 150
Makc. HomiHanbHwit cTpym mBnenHs |1max ans TIG HF 1] 31
Makc. echektnBHuit cTpym mBnerHs |1eff ans TIG HF 1] 15,5
Min. cTpym 3BapioaHHs MMA [MocriiAnuit cTpym.] 40
Makc. ctpym 3BaptosaHHs MMA [MocriiAnuit cTpym.] 180
Hanpyra HaBaHTa)eHHs npu MiH./makc. cTpymi 3BaptoBaHHs MMA [B] 2161272
[liameTp enekTpona [mm] 16~4,0
Po6ounit unkn MMA X [%] 16/60/100
:iggﬂ}:anbﬂmﬁ 3BaptoBanbHuil ctpyMm 12 gns MMA npu X = 16 /60 / i 180140/ 120
Makc. HomiHanbHwit cTpym xvBnexHs [1max ans MMA 1] 395
Makc. ecbektuHmit cTpym xuBnenns |1eff gns MMA 1] 15.8
CryniHb 3axucty P21
Knac isonsiwji |
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MOACHEHHA CUMBONIB
Tabnuyka 3 imeHem
1
2 3
5 7
4 8 8a 8b 8c
6 9 9a 9b 9c
10 10a 10b 10c
12 14
1 15 15a 15b 15¢
" 16 16a 16b 16¢c
17 17a 17b 17c
20 21a 21b
1
8 19 22 22a 22b
23 24
25

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

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

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

4. MNo3HaueHHs Tuny 3BaptoBaHHs: TIG-3BapioBaHHs

5. Mo3HayeHHs cuMBOMY 3BapOBAMNbHOTO CTPYMY: NOCTiAHMIA CTPYM

6. Hanpyra xonocroro xogy

7. [lianasoH BuXigHUX napameTpiB: MiHiManbHWI 3BaploBanbHUiA CTPYM Ta BiAMOBIAHE 3HAYEHHS HANPYry HABAHTAXEHHS — MaKCy-
ManbHWA 3BaPIOBaNbHII CTPYM Ta BifMOBIAHE 3HAYEHHS HANPYTA HABAHTAXEHHS

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

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

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

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

12. Tlo3Ha4eHHs CMMBONY 3BapIOBANBHOMO CTPYMY: MOCTIMHMA CTPYM

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

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

15, 15a, 15b, 15¢. CumBon poboyoro LyKry: BifCOTKOBI 3Ha4EHHsi pO6OYOTo LMKy 3a TeMrepaTypy HaBKOMMLLHBOTO CEpeAoBMLLa
40 rpapycis Lienscis

16, 16a, 16b, 16¢. YMOBHE NO3HaYEHHS HOMIHANBLHOTO 3BapPHOBANBHOMO CTPYMY: 3HAYEHHS HOMIHAMBHOTO 3BaAPIOBANBHOTO CTPYMY
17,17a, 17b, 17¢c. CumBon yMOBHOI HANpyrit HABAHTAXEHHS: 3HA4YEHHS YMOBHOI Hanpyru HaBaHTaXEeHHS

18. YMOBHE No3HauYeHHs Axepena XUBNeHHs: 0fHOMa3He [Kepeno XUBNEHHs 3 HoMiHanbHot YacToToro 50 'y / 60 My

19. HomiHanbHa Hanpyra u1BneHHs

20. MosHaueHHs pexumy TIG

21a. MakcumarnbHuiA HOMIHANbHWIA CTPYM XUBNEHHS B pexumi TIG

21b. MakcumanbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XnBNEHHS B pexumi TIG

22. TMo3HaveHHs pexumy MMA

22a. MakcumanbHuil HoMiHanbHWA CTPYM XuUBNeHHs B pexiumi MMA

22b. MakcumanbHmit echeKTUBHMIA CTPYM XuBneHHs B pexumi MMA

23. CTyniHb 3axucty

24. Cnocib oxonomKxeHHs NpUCTpolo

25. Ha3Ba Ta agpeca BUpoGHUMKa

3ATANBHI IHCTPYKLIT 3 BE3MEKM

He mopudikyiiTe, He 3MiHIOITE Ta He BHOCKTE XOAHWX iHLLMX 3MiH [JO KOHCTPYKLIi MPUCTPOLO MiA 3arpo30to BTPaTY BifMOBIAHOCTI
CTaHpapTam Ta MapkyBaHHst CE. O6nagHaHHsi po3pobrieHo BifnoBigHO 40 BUMOT HOpManbHOT excrinyartalii. PexomeHayroTbes pe-
ryNSpHi nepesipkv ANs NiATPUMKM 06napHaHHs y HanexHoMy pobodoMy cTaHi. 3BaptoanbHWi anapar cnif obcnyroByBaTit nuLe B
aBTOPU30BAHMX CEPBICHYX LIEHTPAX 3 BUKOPUCTAHHSM OPUTiHAMBHIX 3aNacHUX YacTuH.

Llei 3BaptoBanbHIiA anapat NpuaHayeHmin nuwe Ans pyyHoro 3saprosaiHs MMA 1a TIG HF. Bin He npuaHadeHuii Anst po3mMopoxy-
BaHHs TPy6, 3apsimpkaHHs akyMynsiTopis, 3amycky [BUryHiB a0 XVBNEHHS 30BHILLHIX NMPUCTPOIB, OCBITIIEHHS Y ENEKTPOIHCTPYMEH-
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TiB.

Mopaau wopo 6e3ne4HOro BUKOPUCTaHHS NPUCTPOLO

Onepatop 3BaptoBanbHOro anapary noBUHeH ByT HaB4eHwiA ioro poboTi Ta peTenbHO 03HAOMNEHNIA 3 IHCTPYKLISMM 3 ekcrnya-
Talii. HeobxigHo AOTpUMyBaTMCS BCiX IHCTPYKLM 3 TexHikv Beanexu, BUKnageHux y nocibHuky. HeobxinHo BUkopucToByBaTi 3ac06u
3aXMCTy 04ent Ta 06nmMyYs, 30KkpeMa BiSMOBIAHMIA 3aXMCHUIA OASr Ta 3BAPIOBasbHi Macku. BMpobHUK He Hece BignoBigansHOCT 3a
Oynb-AIKi NOLLKOPKEHHS a0 HeLuaCHi BUNaKy, CPUYMHEH HENPaBUbHUM BIKOPUCTAHHSM MPUCTPOIO.

Mig vac poBotu cnif BUKOPUCTOBYBATM BIANOBIAHI 3aC06M iHAVBIAYaNbHOTO 3aXMCTY, 30Kpema:

- 3BaploBarnbHa Macka abo LUOMOoM i3 ¢hinsTPOM BIAMOBIAHOTO PBHS 3aXMCTY,

- 3AXV1CHI PYKaBUYKWA, MPU3HAYEH] Anst 3BAPIOBAHHS,

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

- CyXi i30MI0104i pyKaBIYKM Ta CyXe i30Miotoye B3yTTS,

- 3aco0y 3aXMCTy CIYXy, SKLLO L{bOro BUMarae piBeHb LLyMy Ha poborTi.

BorHeracHe 0bnaaHaHHs NOBUHHO 3HAXOAUTUCA Y CipaBHOMY CTaHi nobnmay poGoyoro Micus.

Tiogam 3 kapaioCTUMYNATOpamy, ENEKTPUYHAMM IMANaHTaTamu, ClyX0BUMM anapatamit abo iHLUMMM eneKTPOMarHITHO-4y TMBIMM
MPUCTPOSIMY He Cnid HabnKaTICS [0 MPALIKKHOrO 3BapIoBaNbHONO anapary abo 30HM 3BaptoBaHHs 0e3 MeanyHOi 3roan. CTOPOHH
0Co6M 3 TakUMW NPUCTPOSIMI NOBUHHI OTPUMYBATMCS BE3neYHoI BIACTaHi Big poBoyol 30HM.

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

EnektpuyHi HeGe3neku Ta npaBuna 6esneku

Mig yac poboTy 3i 3BapioBarnbHAM anapaTom AOTPUMYMTECH NPABUN OXOPOHH Npaui Ta TeXHikv Be3neku LLoAo NpoLecis 3Bapio-
BaHHsl, pisaHHst Ta »eaHaHHS. HenoTpumaHHs Lux npaBun Moxe NPU3BECTY A0 Takux OCHOBHIX Hebesnex:

- BUXaHHS HebEe3NeyHMX PEYOBMH,

-OMTUYHE BUMPOMIHIOBAHHS,

- onikw,

- NoXexi Ta Bubyxu,

- YPAKEHHS eNeKTPUYHIM CTPYMOM,

-BNNYB €NEeKTPOMarHiTHoro nons,

- MOLUKODKEHHS CITYXY.

Tomy pexomeHayeTbCs:

- He MoandiKyIiTe NpUCTPIli Ta He BigKpUBaIATE KOPMYC 3a XOAHINX 0OCTaBIH; PEMOHT NOBUHEH NPOBOANTICA NLLE KBanidikoBa-
HIM NepCoHanoM y CepBIiCHIX LigHTpaX, YNOBHOBaXEH!X BUPOOHUKOM,

- He 3HiMalTe 3aXWUCHi KPULLKW Ta He TOpKaTecs YacTuH, siki MOXyTb O6yTW Mig Hanpyroo; HaBiTb Y pa3i HE3HAYHUX MOPYLLEHb
B €NeKTPOMEpEXi Bifl'eAHaliTe 3BapioBanbHuiA anapart Bif [pKepena XvBMEHHs Ta 3BEpHITHCS 40 aBTOPWU30BAHOTO CEPBICHOTO
LIeHTPY,

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

- He BCTaBNANTE MeTanesi NPeAMET Y BEHTUMALINHI OTBOPY; He 0BCNYroByiTe MPUCTPIl CaMOCTIiHO; 0BCNYroByBaHHS Mae npo-
BOAMTYCA KBaNichikOBaHUM NEPCOHANOM Y CEPBICHIX LIEHTPaX, YNOBHOBaXEH!X BUPOOHIKOM,

- MigKntovaitTe NPUCTpIi NuWe [0 0aHOha3HO! Mepexi XUBMEHHS BiAMOBIAHO A0 JaHUX Ha 3aBOACHKIM Tabnuuli, OCHaLLEHOi
3aXMCHUM MPOBIAHNKOM,

- B1Gip 3aXVCHUX NPUCTPOIB, BIAMIKM, NONEPEYHOrO Nepepidy kabento XVBNeHHs Ta AudepeHLianbHOro aBToMaTUYHONo BUMMKaYa
cnia [oBipuTY KBanichikoBaHOMY €NEKTPUKY BifMOBIAHO A0 AAHWX HA 3aBOACHKII TabnuyLi MPUCTPOIO, 30KpEMa 3Ha4eHb CTpyMy
XMBMEHHS, Ta BiANOBIAHO 40 YMHHWUX HALOHAMBHUX Ta MICLIEBMX HOPM,

- B YCTaHOBKax, e noTpibHe BMKOPUCTaHHS AudepeHLianbHoro aBToMaTyHoro BuMMkada, obepitb Oro TWN BigNoBIgHO 40
UMHHNX HOPM Ta YMOB MOHTaXY,

- YHUKaiiTe NigKMioYeHHs 3BapoBanbHOrO anapary 3a A0noMOro [JOBUX NOJOBXYBAYIB; AKLLO BIKOPUCTOBYETHCS NOLOBXKYBAY,
110r0 BAHTAXOMIAMOMHICTb Mae BYTI He MEHLLOIO 3a BaHTAXOMIAAOMHICTb LUHYPA XMBMEHHS anapary,

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

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

- He BUKOHYITE JKOOHNUX PEMOHTHHX, PETymioBanbHIX abo TeXHIYHIUX pobiT Ha NPUCTPOI, MIAKNKYEHOMY [0 [Kepena XUBMEHHS,

- He 3aMiHI0IATe eNnekTPOf, | He TopKaTecs BONb(PaMOBOTO eNeKTPOAa ronumu pykamu abo MOKpUMK pykaBiikamm,

- He oXonopKyiTe enexkTpoaoTpUMaY abo 3BapioBanbHUIA NanbHuK Y BOpi,

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

- He 0OMoTYliTe 3BaptoBanbHi kabeni abo kabenb 3a3emMneHHs HaBKoOMO CBOO Tina,

- He lonyckariTe NpAMOro KOHTAKTY Tina 3i 3BaproBaHUM MaTepianoM, enekTpoaoM, BOMb(PaMOoBIM ENEKTPOAOM, 3BaptoBaNbHIM
nanbHYKOM, TpUMayeM enekTpoaa abo 3asemnoBanbHUM 3aTuckadeM nif yac poboTu NpucTpoto,

- HagiitHo NpuKpiniTL kabenb 3a3eMrieHHs 40 YMCTOI MeTaneBoi NOBEPXHI; OYUCTITh MicLie 3'eAHaHHs Bif dapbu, ipxi, xupy Ta
iHLLKX 3aBpyaHEHb,
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- He NpaLjoiiTe y BOMOTMX, CUPUX MicLsix abo Ha MOKpIX MOBEPXHSIX; 3@ HEODXIAHOCTi BUKOPUCTOBYITE CYXMi i30NALIAHMIA Knunu-
MOK.

Hebe3nekw, Lo BUHNKaIOTL BHACMiAOK HENPaBUNBLHOTO BUKOPUCTAHHA 3BapHOBaNbHOrO anapary

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

He 3BaploliTe B 30HaX 3HEXWUPEHHS, OYMLLIEHHS! Ta PO3NUNEHHS, @ TaKoX No6NN3y Nerko3aitMncTuX napis.

He 3BaptoiiTe KOHTelHEpK, pesepByapy, Tpyou abo iHLLi KOMMOHEHTH, WO MICTATb abo MOXYTb MICTUTM rasu, piouHN, 3anLLKu
nerko3ainmucTyx, BubyxoBix abo TOKCUUHIX PEYOBIH, SKLLO BOHM HE Byni HaneXHUM YWHOM MIATOTOBMEHi Ta 3axMLLEHI.
Ekcnnyarauisa nig yac oLy, cHiry abo Bucokoi BonorocTi 3abopoHeHa. MpucTpiit He npusHayeHmit Ans poboT B yMOBaX, KOMM
BiH MOXe MaTt NPSIMUA KOHTaKT 3 BOAOHO.

3BaptoBanbHUi anapart i Po3MillyBaTW Ha PIBHl, CTiliKiil NOBEPXHI, Y BEPTUKaNbHOMY MONOXeHH. He gonyckanTe Haxuny
npucTpok. He TpumaliTe NpucTpiii 3a pyyKy Ta He NepeHocsTe 1oro nig vac poboTu.

3abesneyte HanexHy BeHTUNsL0 npuctpoto. He BriokyiiTe BeHTUNALIHI 0TBOpW. He HakpuBaiiTe 3BapioBanbHUiA anapat Tka-
HUHOO, ombro abo Byab-AKkM IHLWIMM MaTepianoM, SKkui MoXe NepeLLKofpKkaTit MOTOKY MOBITPS. He 3anuwaiite npucTpilt nia
NPSIMAMI COHSA4HUMM NPOMeHaMM abo nobnuay mxepen Tenna.

Mig yac 3BaptoBaHHs BUAANATE rasu Ta napw, WO YTBOPKOKOTLCS B NPOLIECi 3BaPIOBAHHS, Ta YHUKalTe ix BauxaHHs. Mig yac 3sa-
PIOBAHHS HEpXKaBIko4oi CTani, Hikento, HiKeNeBMX CMaBie Ta OLMHKOBAHOI CTani Cif BXvBaTW LOLATKOBUX 3anobiXHNX 3axogiB.
3a HeobXiHOCTi BUKOPUCTOBYIATE MiCLIEBY BUTSIKHY BEHTUMALLIKO 260 3acob1 3aXMCTy OpraHiB AuXaHHS.

Mig yac 3saptoBaHHs TIG HF 6anoH i3 3ax1cHm rasom mae ByTi po3MmilLieHnii Ha TBEpAiiA, PiBHIl Ta CTiMKil NOBEPXHI Ta 3axuLLe-
HUiA Bif NepekvaHHs. 3)eaHaHHs ra3onpoBoy MatoTb ByTi repmMeTUYHUMM.

Micns 3BaptoBaHHS NepekoHalTecs, Lo 3BaproBarbHNA NanbHWK, €NeKTPOAOTPUMAY, Bonb(PpaMOBMiA ENEKTPOA Ta 3a3eMilio-
BarnbHWIA 3aTuCckau i30MbOBaHi OAWH Bifl OBHOTO Ta HE TOPKAKTLCS 3aroToBkY abo By/ib-aKoro CTPYMOMPOBIAHOTO eNeMeHTa.

He BukopucTOBYIATE 3BaptoBanbHUA anapat Sk [Kepeno XUBMNEHHS AN 30BHILLHIX NPUCTPOIB. He BMKOPUCTOBYITE 3BaploBarb-
HUil anapat Ans Po3MOpOXyBaHHs TPy, 3apsmkaHHs akyMynsTopis abo 3amycky ABUTYHIB.

MpodinakTuka onikis Ta NoWKomKeHb O4en

Mig yac 3BapioBaHHs MeTan nnasuTbCs. HeyBaxHICTb onepaTopa MoXe MpU3BECTM A0 Cepiio3HMX OnikiB. 3aptoarnbHa Ayra
Jyxe HebesneyHa insi oueit Ta LLKIpK, OCKiNbku BOHA FEHEpYe iHTEHCHBHE iHppauepBOHe Ta ynbTpadioneTose BUNPOMIHIOBAHHS.
He auBiTbCcs Ha enekTpuyHy ayry 6e3 HanexHoro 3axucTy ouen. BuBeaiTb ycix CTOPOHHIX oci6 3 po6oyoi 30HM abo 3axucTiTh
poBOoy 30HY 3aXUCHUMY eKpaHamy Anst 3aXMCTY Bif BUNPOMiHIOBaHHS Ta 6pu3ok ayru.

3aBxay BUKOPUCTOBYIATE BIANOBIAHI 3aC0OV iHAVBIAYaNbHOrO 3aXUCTY, Taki k:

- PyKaBUYKI 5 3BaptoBaHHS,

- Macka abo Ko3upok, Lo 3aKkpuBae BCE 0bnnyus,

- 3aXMCHWN OAS, LLO 3aKpuBae Tino,

-3aXMCHUI hapTyXx,

- 3aXMCHe B3YTTA.

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

OcobnnBo pekoMeHaYETbCS:

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

- He TopKaiiTecst MicLisl 3BapioBaHHs 0Apasy nicns pobotu,

- He 3BapioiATe 3 KOHTAKTHAMM MiH3aMW; TENNo Ta pagiaList MOXyTb CIPUHUHUTY MOLLKOKEHHS O4e.

O6MexeHHs Ta 3a6opoHU Npu poboTi 3i 3BaproBaNbLHUM anapaTom

[MpucTpil He MOXeE BUKOPUCTOBYBATMCS 0COBamu:

- BACYTHICTb HAaNeXHOi MiAroToBKY A0 pOBOTY 3i 3BaptOBaNbHIM anapaTom,

- 3 IMNNaHTOBaHUM KapgioCTUMYMSTOPOM abo iHLLIMM NPUCTPOEM, YYTNMBMM [0 eNeKTpOMarHiTHUX nonis, 6e3 aroan nikaps,
-nepeDyBaHHst Nia BINMBOM arkoronto, HapKOTUYHIX Pe4oBMH abo Mpenapari, LLO 3HIDKYHOTb 3AATHICTb KOHLIEHTPYBATHCS.
CTOpOHHi 0cobYM NMOBMHHI 3anuLaTics nosa HebeaneyHot 3oHo. Poboya 30Ha noBuHHa ByTv GeaneyHoto, Wob moau, siki 3Haxo-
AATbCA NOBNM3y, He NigaaBanucs BANMBY AYroBOrO BUNPOMIHIOBAHHS, BPU3OK, LLyMy, BUNapie abo MOXIIMBOCTI ypaeHHs enekTpuy-
HIM CTPYMOM.

EKCMNYATALIA NPUCTPOIO

Midzomoska do pobomu

Mepen no4atkom poBOTH NepexkoHalTecs, Lo 3BapioBanbHUA anapat He MoLLKomkeHwiA. MepesipTe kabenb XVBNeHHs Ta 38apio-
BanbHi kabeni Ha HasiBHICTb NOLLIKOAKeHb. He HamaranTecs ekcnnyaTyBaTyi NOLIKOMKEHA 3BaproBabHIi anapart Ta/abo kabeni.
MepesipTe CTaH 3'¢jHaHb 3BapIOBaANbHOTO Kabento, a TakoxX YNCTOTY Ta CTaH 3a3eMMoBaNbHONO 3aTickaya.

Mpumitka: MowkomxeHi kabeni HeobxigHo 3amiHUTL HOBUMHW. PeMoHT kabenis 3a6opoHeHo. LLIo6 3amiHuTi kaberb XMBMEHHS,
3BEPHITHCS A0 CEPBICHOTO LIEHTPY BUPOGHMKa.
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briok xueneHHs 38aprosarnbHO20 anapamy
MpumiTka! Mepen TvM, SK Nif'eaHaTIA BAMIKY 4O PO3ETKM, NEPEKOHANTEC, LU0 BUMMKaY 3BapIOBAbHOTO anapary 3HaXOANTLCS Y
BMMKHEHOMY MonoxeHHi — O, a KOHTaKTV NiAKMIOYEHHS 3BapHOBAMNbHOTO kaberto He 3aMKHyTi.

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

JKVBMEHHs Takox MoXe nofaBaTiCh Bif reHepaTopiB, ane NepekoHanTecs, Lo NOTYXXHICTb reHepaTopa no CTpyMy AopiBHIOE abo
nepeByLLye MaKCUManbHMIA CTPYM XUBMEHHS, 3a3HaYEHMIA Ha 3aBOACHKIN TabnnyLi 3BapioBanbHoro anaparty. B iHwomy Bunaaky
HOMiHanbHa MOTYXXHICTb 3BaptoBanbHOrO anapaty He Byne AocsrHyTa abo Koro pobota byne Hemoxnmsoto. Mpumitka: KL
NS KVBMEHHS 3BapHOBANbHOTO anapary BUKOPUCTOBYETLCS FEHEPATOP, NEPEKOHANTECS, L0 BiH HANEXHUM YMHOM 3a3eMMEHIN.
PoseTka nigknioyeHHs NoBMHHA BTV OCHALLEHa KOHTaKTOM Ta 3aXWUCHWAM MPOBIJHUKOM, @ MEpeXa XMBMNEHHS — aBTOMaTUYHUM
3aXWUCHIUM NPUCTPOEM 3i CTPYMOM CripaLboBYyBaHHS 16 A. 3aHafTo YacTe CnpaLibOByBaHHS 3aXVCHOrO MPUCTPOID MOXE 03HavaTH,
L0 Mepexa XM1BMEHHS MOBMHHa ByTy OCHALLEHa 3aXMCHUM MPUCTPOEM 3 BULLMM CTPYMOM CrpaLibOBYBaHHS.

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

KeanichikoBaHmit enexTpuk NOBMHEH BiANOBIAATY 33 BCTAHOBMEHHS BiANOBIAHOI Mepexi enekTponoctayaHHs. Mepexa enekTpo-
rnocTa4aHHs NoBuHHa 6yTy cnpoekToBaHa BignoBigHo Ao cTanaapTis EN 60204-1 abo UHHUX HaLlioHanbHUX CTaHAApTIB.

BcmaHoeneHHs kabenig ma akcecyapie nsi TIG-38aprogaHHs

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

MigkniouiTs kabeni Ta akcecyapu ansg TIG-3BaptoBaHHs, ik nokasaHo Ha mantoHky (11). Migkniouite nansHuk TIG (a) go pose-
TOK, PO3TALLOBaHUX Ha NnepeqHilt naHeni anaparty. Migkntovits kabenb XUBNEHHs [0 Knemu ,-', kabenb kepyBaHHS — [0 THi3-
[a KepyBaHHs nanbHukom TIG, a rasoBuid WnaHr — 4O NEepefHboro po3'eMy 3axucHoro rasy. [Migkniovite kabenb 3asem-
NeHHs i3 3aTuckadyem 3asemneHHs (b) Jo knemw ,+”. HapiHO MpukpiniTe 3aTvckay 3a3eMMeHHs [0 MeTaneBoi YacTuHM
3arotoBKki. O4MCTiTh KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif onii, hapbu abo iHWmMx 3a6pyAHEHD, siKi MOXYTb 3MEHLUMTY NPOTIKAHHS CTPyMY.
MomicTiTb 6anoH i3 3aXMCHUM ra3om (C) Ha TBEPAY, PIBHY Ta CTiliKy MOBEPXHIO Ta 3aKpiniTb OO BiA nepekuaanHs. igkmoyits
rasoBuit perynsTop o 6anoHa. MMigkniovitb ra3oBuii WwnaHr (d) 4o BUXogy perynstopa, a noTiM 0 BXOAY 3aXWUCHOTO rady, po3Ta-
LLIOBAHOTO Ha 3aAHil NaHeni anapary.

Micns nigknioveHHs nepekoHarTecs, WO BCi po3'eMu NPaBIUNbHO BCTAHOBEHI, ra3oBi 3'eAHaHHs LUINbHO 3aKpinneHi, a kabeni He
BiZIKDYHYOTbCS MUMOBITNbHO Mg Yac poboti. Micns nigkntoveHHs TIG-nanbHuka, kabemnio 3a3eMneHHs Ta ra3oBoi CUCTEMI MOXHA
NIAKNIOYNATIA NPUCTPIA B0 AKEpena XUBMEHHS.

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

Mpumitka: Mepen nigknio4eHHsM 3BaptoBanbHUX kabenis nepekoHalTecs, Lo LWwTekep kabemnto X1BMeHHs 3BaploBanbHOro ana-
paTy Bif'€4HaHO Bif ENEKTPUYHOI PO3ETKM.

MigkniouiTs 3BaptoBanbHi kabeni ans 3saproaHHs MMA, sik nokasaHo Ha mantoHky (I11). BcTaste wrekep kabenio B poseTky, a
MOTiM NOBEPHITh 110T0 33 FOAMHHMKOBOI CTPINKOIO A0 ynopy. NepekoHaitTecs, Lo LUTekep MUMOBON He BUCMUKYETLCS 3 PO3ET-
ku. IcHye fBa cnocobu nifkmioYeHHst 3BaproBanbHIX kabenis: kabenb 3 MPpyXMHHAM 3aTuckadeM (a) Ao knemu ,-", a kabenb 3
Tpumayem enektpoga (b) Ao knemm ,+”, abo HaBnaku. 3a nepluoro cnocoby BinbLua YacTuHa Tenna, Lo YTBOPHETLCS Mif Yac
npoLiecy 3BaproBaHHS, feHepyETbCS Ha 3aroToBL, @ He Ha enekTpozi. 3a 3BOPOTHOTO MifKMYeHHs Binblua YacTHa Tenna, Wo
YTBOPHKOETLCS Mif Yac NPOLECy 3BapioBaHHS, reHepyeTbCs Ha eneKTPOL, @ He Ha 3aroToBLy. Bubupatoun cnocib nigkntoueHHs,
BPaXOBY/Te TEXHOMOTIYHI BUMOTY Ta iHdhopMaLito, L0 NOCTa4aeThCs 3 eNnekTpofamu. He KoxeH TUn enekTpoaa A03BONSE 38apio-
BaT/ 3i 3BOPOTHOK MOMSPHICTHO. FAKLLO Mif Yac poboTh BUHMKaE HecTabinbHa fyra, po3bpuakysaHHs abo HepiBHOMIPHM 3BaPHUIA
LUOB, 3MiHITb MONSIPHICTL 3BaptoBanbHUX kabenis Ta nepe3anycTiTb 3BapoBaHHS.

Onuc enemeHmie naxeni kepysaHHs

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

(a) baraTodhyHKLiOHanbHa pyyka

BaratodyHKLioHanbHa py4ka BUKOPUCTOBYETLCS ANS HanaluTyBaHHs pobounx napameTpia npuctpoto. Y pexumi MMA BoHa [o3-
BOMSIE BCTaHOBIIOBATY 3BapioBanbHuii CTpyM Ta 3HaueHHs dyHkuii ARC FORCE. Y pexumi TIG BoHa 403BONSIE BCTAHOBMIOBATY
3BapioBanbHUi CTPYM Ta uac nogavi rasy nicns 3saptopaqHs (Post Flow ). KopoTkouacHe HaTuckaHHs pyyku nepemukae Bubip
napameTpa, a NoBOPOT Py4KM 3MiHIOE BUBpaHe 3Ha4YeHHs napameTpa. YTpUMaHHs PydKit HAaTUCHYTOK BMUKae abo BUMMKaE (DyHK-
uito VRD.

(b) chyHKLiOHaNbHa KHOMKa

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

(8) amcnnen

Ha avcnnei BigobpaxatoTbcs BUGPaHi pobodi napameTpu Ta iHpopmaLlis, noe’'sizaHa 3 poboToto npucTpoto. BoHa Bkmtovae: pe-
UM poboTu, 3BapioBanbHui cTpyM, dyHkLito ARC FORCE, yac nogavi rasy nicnist 3saptoanHst (Post Flow ), ctan dyHkuii VRD,
iHAMKATOP XVBMEHHS Ta iHAMKATOP HECMPaBHOCTI/MepeBaHTaXeHHs/Neperpisy.
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Mpasuna pobomu
TIG HF — pexum 3BaptoBaHHs HEMNaBkvM eNekTpoaoM 3 BE3KOHTaKTHUM BUCOKOYACTOTHUM 3anantoBaHHsM Ayri. Y LbOMY pexu-
Mi fyra 3anantoeTbcs 6e3 HeobXigHOCTI TOPKATUCS 3aroTOBKM BONbGPAMOBUM ENEKTPOLOM.

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

TAPAYUM MYCK - Mig yac novatky 3BaptoBaHHs Moxe ByTi Baxko 3ananuTi gyry. Lie nosicHioeTbest TuM, Lo | enexTpog, i 06-
nacTb 3BaptoBaHHA xonopHi. Mig Yac 3amycky 3BaptoBanbHIK NOAAE Ha ENEKTPOA CTPYM TPOXM BULLII 3a BCTAHOBNEHMIA IPOTArOM
Ayxe kopoTkoro nepiogy. Lie 403Bonsie nerlue 3ananioaty [yry Ta pobuTb NPOLIEC 3BaptoBaHHS CTabINbHILLNAM.

ARC FORCE (cTabinisauist Lyrv) — nig 4ac 3BapioBaHHs NOKPUTUM eNEKTPOLOM ENEKTPOA HanpaBnseTbCs BPYYHY, LLO A03BOMNSE
3MiHIOBATY BiACTaHb MiX KIHUMKOM enekTpoAa Ta TOUKOK 3BaptoaHHst. LL|o6 3MeHWwmTH pusnk 3anunaHs enektpoaa nif yac
3BapIOBaHHsl, 3BapIOBaMbHUK PErymioe CTpYM Ayry.

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

VRD (cucTema 3HWKEHHS Hampyri) — s cucTema BifnoBifae 3a 3HIKEHHS Hanpyrv Ha MOKPUTOMY enekTpoai Ao 6esneyHoro
PiBHSI NiCNs 3aBEPLLEHHS 3BAPHOBAHHS.

[HAMKaTOp HecnpaBHOCTI/MepeBaHTaxeHHs/NeperpiBy — AKLO Liel iHAWKATOp CBITUTBLCS, 3BaploBaHHS MOXe ByTW HEMOXNMBIM.
Llet iHoukaTop MoXe CBiYMTI NPO NeperpiB, nepeBaHTaxeHHs abo iHLi HecnpaBHOCTI. Y pasi neperpisy iHAMKATOp aBTOMATU4HO
BUMKHETBCS, KONM MPUCTPIlA OXOMOHE.

TIG-gucoko4acmomHe 38aptogaHHs

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

[MepeBipTe NpaBUMbHICTL NiAKNIYEHHs nanbHuka TIG, kabento 3arotoBkw, kabento kepyBaHHs nanbHUkoM TIG Ta ra3oBuX LwnaH-
ri. MepekoHaiTecs, Lo kabenb XMBNEHHs nanbHuka TIG nigkntoyeHo 4o knemm -, kabenb kepyBaHHst — A0 rHI3Aa KepyBaHHs
nansHukom TIG, ra3oBuit LUNaHr nanbHUKa — 4O NepeaHbOro Po3'eMy 3axX1CHOTO rasy, a kabenb 3aroToBkY i3 3aTuCKayeM 3aroToB-
kv — 1o knemu ,+. HagiltHo 3aKpiniTb 3aTiCKay 3aroTOBKM Ha METaneBIi YacTuHi 3aroToBk1. OYNCTITb KOHTAKTHY MOBEPXHIO Bif
onii, hapbu Ta iHWmx 3aBpyaHeHb, ki MOXYTb NOFPLUNTI NPOTIKAHHS CTPYMY.

MepesipTe, 4n B nanbHUK TIG BCTaHOBNEHO NpaBUMbHUIA BONb(PaMOBIA ENEKTPOA i YW BiH HANEXHUM YYHOM MiSrOTOBMEHWA.
3a HeobxigHocTi NiaroTyiTe BiONOBIAHMIA NpuUcaaHWi MeTan. Po3micTiTb HanoH i3 3ax1CHUM ra3om Ha TBEpAili, piBHilt Ta CTilkil
MOBEPXHi Ta 3aKpiniTb 1Oro BiA NepekuaanHs. Binkpuiite BeHTunb banoHa. Bukopuctoyiite perynsrop i BATpaToMIp Ans perynto-
BaHHsl MOTOKY 3aXMCHOTO rasy BiAMOBIAHO A0 BUKOHyBaHOI poboTu. [MepekoHaiiTecs, Lo ra3oBi 3'€AHaHHS repMETUYHI.
[MepekoHaiiTecs, WO 3a3eMnioBanbHMiA 3aTUckay Ta BONbGPaMOBMIA eneKTpos i30Nb0BaHi OOWH Bif OAHOTO Ta He TOPKaKTbCS
matepiany, Lo 3BaptoETbCS.

[MigKmodiTh LUHYP KUBNEHHS [0 po3eTku. MOBEPHIT Nepemukay Ha 3afHili NaHeni NPUCTPOLD Y NONOXEHHS «YBIMKHEHO (I).

3a fonomoroto yHKLiOHaNbHOI kHomki BUbepiTh peskum pobotu TIG. MoTim 3a fonomoroto 6aratoyHKLiOHaNbHOT pyyki BCTa-
HOBITb 3BaptoBambHUIA CTPYM, LLO BifNOBIAAE TUMY €NeKTPOAa, TOBLLUWHI MaTepiany Ta npoLeaypi 3BaptoaHHs. 3a HeobXigHOCTi
TaKOX BCTAHOBITb Yac nopavi rady nicns 3asaptoBaqHst (Post Flow ). BcTaHoBneHi 3HaYeHHs BigobpaxaloTbes Ha aucnnei. Tunosi
3HaYeHHs 3BaptoBarIbHONO CTPYMY Ta BUTPATY 3aXVCHOTO rasy Ans 3BaploBaHHS HEPXKaBilo4oi CTani HaBEeEeHO HIbkYe, 3anexHO
Bifl AiameTpa Bonb(PamMoBOro enekTpoaa Ta TOBLUMHM MaTepiany.

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

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

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

Micnst 3aBepLLeHHs pobOTU NepeKoHaliTecs, Lo 3a3eMtoBanbHUIA 3aTuckady Ta BonbpamMoBuii eNeKTPOZ i30nboBaHi OANH Bif
OJHOrO Ta He TOPKaTLCS 3ar0TOBKI. BUMKHITL 3BapioBanbHMiA anapart, BCTAaHOBMBLLM NepeMUKaY y MONoXeHHs «BuMkHeHo» (O).
FAKIWO BEHTUNATOP MPOJOBXYE MpaLtoBaTh Micns poboTy, He Big'e[HyIATE BUMKY Kabemio KVBNEeHHS Bif po3eTKM, [OkV anapar
aBTOMATUYHO He oxoroHe. [icnst oxonomkeHHs Bif 'eaHaliTe BUNKY kabenio XUBNEHHS Bia po3eTku. Bu Moxete Bin'egHaTy 3sa-
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proBanbHi kabeni Ta po3noyat TexHi4He 06CyroByBaHHS.

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

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

BcrasTe enekTpog, Lo BifnoBiaae TMny Matepiany, Lo 3BapreETbCs, y TpUMaY enekTposa. 3akpinitb HEMOKPUTHUIA KiHELb €NeKTPO-
[Aa B TpumMavi, WWob enekTpoa He Mir pyxatucs nig yac pobotu.

PekomeHayeTbcs ninbupaty giaMeTp enekTpoza BignosigHO [0 TOBLUWHK 3BaptoBaHOrO Matepiany. [ins Matepiania TOBLLMHOW0
MeHLUe 4 MM AiaMeTp enekTpoaa He MOBUHEH NEpPeBULLYBaTYM TOBLLMHY MaTepiany. Bubupatoun enektpop, BpaxoByiTe TEXHIUH
XapaKTepUCTVKI 3BAPIOBANbHONO anapary Ta pekomeHaaii BMpobHuka enekTposa.

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

[igKmodiTh WTEKep LUHYpa XUBNEHHS [0 PO3ETKM. YBIMKHITL NPUCTPIR Y NONOXKEHHS — .

BukopucToByitte hyHKLiOHamMbHY KHOMKY, 1106 BUbpaTh pexum pobotu MMA. MoTim 3a fonoMoroto baratodyHKLioHanbHOI py4ki
BCTAHOBITb 3BaptoBaNbHMA CTPYM, LLO BiaNoBiaae TNy enekTpoga, Marepiany, Lo 3BapioeThbes, Ta MOro TOBLUYHI. BcTaHoBneHe
3HaueHHs BigobpaxaeTbes Ha aucnnel.

TunoBi 3Ha4YeHHS 3BapIOBaNbHOMO CTPYMY 3anexHo Bif AiaMeTpa enekTpofa HaBeaeH: Huxye.

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

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

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

MNicns 3aBepLueHHs poboTH NepekoHalnTeCs, LU0 3a3eMMioBabHMIA 3aTUCKaY Ta eNeKTPOf, L0 3an1LLKMBCS B TPUMaY, i30Mb0BaHi
OfMH Bif, OQHOTO Ta He TOPKaoTLCS 3aroToBKM. BUMKHITb 3BaptoBanbHUiA anapar, NepeBiBLUN BUMUKAY Y MONOXEHHS «BUMKHEHO»

Mopadu wodo TIG HF 38aprosaHHs

3BapioBanbHi NoBepPXHi NOBUHHI ByTv oumLLeHi Bif ipxi, MacTuna, onii Ta papbu. PekomeHayeTbCs nonepenHsL0 NepesipuTH enek-
TPOA, HanalUTyBaHHS 3BapOBaNbHOrO CTPYMY Ta MOTiK 3aX1CHOTO rasy Ha obpisky mMatepiany. OpsrHiTb 38aploBanbHy Macky.
Postawyiite nanshuk TIG Hag po6oyoto noBepxHeto Tak, LWob BonbdpamMoBuil eNekTPoA He TOPKaBCs 3aroToBku. Y pexumi TIG
HF nyra sanantoeTbcst 6e3koHTakTHO. [licns 3anantoBaHHs fyrv NiATPUMYIATE NPaBUMbHMIA Haxun nanbHuka. Enektpon cnig Ha-
xunstv nig kytom Big 70 go 80 rpagycie 4O NMOLMHYM 3BaPIOBaHHS, K NokasaHo Ha MamtoHky (V). EnekTtpudHa gyra nnasutb
matepian, CTBOPIOIOYN piaKy 3BaproBanbHy BaHHY, ika TBEpAHe Micns BiABEAEHHs Ayri, CTBOPIOKYM MiliHe 3'eHaHHs. i yac
3BapIOBaHHs TOHKMX MaTepianis, Takux Sik IMCTOBWIA MeTan, MaTepiany MoXHa 3'efHyBaTh 6e3 BUKOPUCTaHHS NPUCAAHOTO MeTa-
ny, K MOKa3aHo Ha MartoHky (V).

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

Lllo6 3aBepLunTY 3BaptOBAHHS, BIANYCTITb Kypok nanbHuka TIG Ta BiaCyHbTe NanbHuK Bif 3aroToBky. [licns npunuHeHHs nogavi
3aXMCHOTO rasy 3akpuiiTe BeHTUMb HanoHa.

Mopadu wodo 38aprosarHss MMA (nokpumum enekmpodom)

3BapioBaHi NoBepXHi MOBWHHI ByTV ouMLLEHi Bif ipXi, kupy, onii Ta hapbu. BubepiTb enekTpos, NpuaaTHWiA ANs 3BaploBaHOTO Ma-
Tepiany. PekomeHayeTbCS nonepeaHbo NepesipuTh eNeKTPOA Ta HanalLTyBaHHs 3BaploBarnbHOMO CTPYMy Ha 0bpiaky MaTepiany.
PoamicTiTb enekTpon npubnuaHo Ha BiaCTaHi 2 CM Bif] TOYKV 3BapIOBAHHS Ta OAArHITL 38aploBanbHy Macky. MoTim 3ananiTe ayry
ickpoto abo koHTaKkTHIUM crocobom. [lyra Byze BUOHO Yepes BiKOHLIE 3BaptoBanbHOI Macku. |i JoBxuHa He NOBMHHa NepeBMLLyBa-
™ 1-1,5 giameTpa enekTpoaa, Sk nokasaHo Ha intocTpauii (VII): enektpoa (a), Ayra (b), 38apHuii WwWoB (c), 3aroToska (d), Hanpsamok
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3BapioBaHHs (e).

MigTprMKa NpaBUmbHOT AOBXWHYN [yrv Mae BUpILLanbHE 3Ha4eHHs. [IoBXMHa TICHO NOB’A3aHa 3 Hanpyrow Ta CTPYMOM 3BaptoBaH-
Hs1. 3aBpyaHEHHs 3BapHNX MOBEPXOHb MOXE HEraTMBHO BMNANHYTY Ha AKICTb 3BapIoBaHHS. ENeKTpoa cnia HaxunsTy nig KyTom Bif
70 ao 80 rpaaycis A0 NMOLLMHY 3BapIOBAHHS, Y HANPAMKY LUBA. 36iNbLUEHHS KyTa MOXe NPU3BECTI A0 BUTOKY LUNaKy. SMEHLUIEHHS
KyTa MOXe CrIpUYMHUTI HecTabinbHICTb Ayru, WO Npu3Bese A0 po36pu3KkyBaHHs Ta nocnabneHrHs 3sapHoro wea (VIII).

BaxnuBo nigTpumyBaTy NoCTiliHY AOBXWUHY Ayri MPOTSTOM YCbOro NpoLecy 3BaptoBaHHst. OCKiNbKi enexkTpoz; NnaBuTbCS Nif Yac
3BapIOBaHHsl, MOCTYMOBO OMyckalTe 3aTickad enekTpopaa, Wob niaTpumyBaTy Taky X AOBXUHY Ayrit.

Konm foBxvHa enekTpoaa 3MeHLNTLCH NPMBMM3HO [0 5 CM, MPUMMHITL 3BapIOBaHHS Ta 3aMiHiTb enekTpos Hosum. LLob npu-
MYHWATY 3BaPIOBAHHS, MPOCTO BUTSATHITL €NEKTPOA 3 TOYKW 3BapiOBaHHs. PekoMerayeTbCs NOCTYNOBO BUAMATY eNeKTpoA, Mif-
HiMatoun 110ro B3LOBX 3BapHOTO LBa, nokputoro wwnakom (IX). Lie 3ano6ixutb po3bpuakyBaHHIO Ta YTBOPEHHIO MOP Ha 3BApHMX
matepianax.

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

PekomeHay€eTbCs po3MilLlyBaTH 3BaptoBanbHuiA anapat y 400pe NpOBITPIOBAHOMY, 3aTiHEHOMY MicLi, noAani Bif OyAb-akux nepe-
LUKOA, SKi MOXYTb NEepeLLKOpKaTh NOTOKY NOBITPS Yepe3 BEHTUNALLAHY C1CTEMY 3BapOBaNbHONO anapara. HeaotpumaHHs Liei
BMMOT NpU3BeLe A0 Neperpisy KOMMOHEHTIB 3BapIOBaNbHONO anapara, Lo npu3Beae A0 HE3BOPOTHUX MOLKOMKeHb. [1ig vac
poboTH He 3anuLaiTe NPUCTPIA Nif NPAMUMM COHSYHUMM NPOMEHSIMM Ta HE HaKpVBaITE 110r0 KOBAPOLO Y iHLIMM MaTepianom,
KW MOXKe NepeLLKOAXaTV NOTOKY NOBITPS.

3axucm eid nepeepisy/nepesaHmaxeHHs

HesanexHo Big pexumy poboTi, 3BaptoBanbHUi anapat He MOXE MpaLitoBaTh Ha MakcmanbHoOMy CTpymi 6esnepepsHo. Ha
Tabnnyui 3 TEXHIYHUMM AaHUMW 3a3Ha4EHO HOMIHANBHWIA CTPYM Ta BiacoTok 10-XBUMMHHOTO Nepiofy, NPOTAroM SKOro 3BaptoBarb-
HUit anapat Moxe 6e3nevHo npavytosaty. PewTy 10 XBUMWH Crif BUKOPUCTOBYBATY AN OXONOKEHHS NaHLIIOrIB 3BapHOBaNbHON0
anaparty. HenotpumanHs poboyoro Lykny npussese A0 aKTWBALi CUCTEMM 3aXWUCTY Bif neperpiBy. 3acBiTUTLCS iHAMKATOP He-
cnpaBHOCTi/NepeBaHTaXeHHs/neperpiBy, i 3BapioBaHHs Bye HEMOXMMBUM, [OKM NaHLIOT 3BapioBanbHOr0 anapaty He 0Xorno-
HyTb. YacTe nepeBaHTaXeHHs 38aproBaNbHOMO anapary MOXe MpU3BECTI A0 NepeavacHoro 3HOCy abo HaBiTb NOLUKOAKEHHS.

BupiwerHsi npobrem 3i 38aptogaHHIM

Akwo nip yac poboTi BUHVKHYTb Byfib-sKi HECNPaBHOCTI, NPUMUHITL 3BapIOBaHHS Ta 3'ACYIATe MOXIMBI NpU4MHKM npobnemm. Pe-
MOHT Ta BHYTPILLHE 06CNYroBYBaHHS MPUCTPOIO MOBUHHI BUKOHYBATUCS NILLIE @BTOPU30BAHNM CEPBICHUM LIEHTPOM.

- EH - Liet kop BKasye Ha Te, LU0 CrpaLiioBaB 3axVCT Bif neperpisy. 3yniHiTb 3BapioBaHHA Ta 3a4ekalite npubnnaHo 5-10 xBunuH,
MoK NPUCTPIi @BTOMATUYHO MOBEPHETLCS A0 POOOYOrO CTaHy.

- EU - Llet kop BKa3ye Ha Te, L0 Hanpyra XMBNeHHs 3aHafqTo BUCOKa abo 3aHafTo Hu3bka. lNepeBipTe, Yu BignoBigae Hanpyra
KVBMEHHS BMMOraM Npu1CTpOI0.

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

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

- YTpynHeHe 3anantoBaHHs ayru abo vacTe ii raciHHsi — nepesipTe CTaH Ta skicTb enekTpoa. Skwwo i 38aproete Metofom MMA,
TaKOX NepesipTe HasBHICTb BONOrM B eNeKTPO/i. Takox NepeBipTe LiMiCHICTb YCiX eNeKTPUYHUX Ta 3BaploBanbHIX 3'€HaHb, a
TaKOX KOHTaKT MiX 3a3eMI0BasbHNM 3aTUCKaYeM Ta 3aroTOBKOH.

- 3BapioBanbHui CTPYM HE [OCSrae BCTAHOBMEHOTO 3HAYEHHS — BiXWUNEHHS HANPYr XUBMEHHS Bifi HOMIHAMBHOTO 3HAYEHHS!
MOXYTb NPU3BECTY 10 TOTO, LLO BIXI[HWIA CTPYM HE BiANOBIAATVME BCTAHOBNEHOMY 3Ha4YeHHI0. FKLLO Hanpyra XWBNeHHs 3aHaaTo
HM3bka, MaKCMarnbHWIA 3BaptOBanbHIUA CTPYM MOXe BYTU HIDKYMM 3a HOMiHAmbHe 3HaueHHs!. Lle Takox Moxe ByTu CIpUYMHEHO
BMKOPUCTaHHAM 3aHaATo A0BrUX kabenis.

- HectabinbHuii cTpym nig yac pobotu — Lie Moxe ByTu CNpUYMHEHO KONMBAHHSIMU HANPYTi1 B Mepexi. FKLWOo npobrema He 3HuKae,
MPUNUHITH BUKOPUCTaHHS MPUCTPOIO Ta 3BEPHITLCA O aBTOPM3OBAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

- HagmipHe po36puakyBaHHs nif yac 3gaptoBaHHs MMA — nepeBipTe, Ui He BCTaHOBNEHO 3aHAATO BUCOKI 3BaptOBanbHUiA CTPYM
Ans AiameTpa enexktpofa. Takox nepesipTe, Yn NpaBnibHO BUOPaHO NONSPHICTL 3BaptoBanbHMX kabenis Ans Tuny enekTpoaa.
Akwo npobnema He 3HMKAE MICNS BUKOHAHHS BULLE3a3HAYEHNX KPOKIB, MPUMNHITL BUKOPUCTaHHS MPUCTPOK Ta 3BEPHITLCA A0
aBTOPY30BAHOTO CEPBICHOTO LIEHTPY.

ENEKTPOMATHITHA CYMICHICTb TA NOB>A3AHI 3 HUMU SIBULLA

3BapioBanbHui anapat HanexwTb o knacy A (BignosigHo Ao EN IEC 60974-10), To6T0 BiH He Npu3HaYeHuil NSt BUKOPUCTaHHS B
KUTNOBIX NPUMILLEHHSIX, A€ ENEKTPOEHEPris NOCTa4YaeTheCs Bif 3aranbHOAOCTYMHOI HU3bKOBOMBTHOI CUCTEMM €NEKTPONoCTaYaH-
Hs1. 3abe3neyeHHs enekTPOMArHiTHoi CyMICHOCTI B LX MicLisix Moxe ByTv CknagHUM Yepes KOHAYKTUBHI Ta BUNPOMIHIOBaHI nepe-
wkoaw. Iig yac 3BaptoBaHHsi enekTpoobnaaHaHHs, po3talloBaHe nobnmay poboyoi 30HM, MOXE B3AEMOAISTY 3i 3BapOBarbHUM
anapatom. EnektpuyHa fyra, WO YTBOPIOETLCS Mif Yac 3BaploBaHHs, CTBOPIOE ENEKTPOMArHiTHe Mone, ke BNinBae Ha poboty
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€MEeKTPUYHMX CUCTEM Ta YCTaHOBOK. TOMY 3BapiOBanbHUK MOBWHEH BXVBATY 3anoBiKkHIX 3aX0AiB y MICLSX, e Take BUMPOMIHI0-
BaHHS MOXe CTaHOBUTYM pU3ik Ans Niofeit abo obnaaHaHHs, Hanpuknaga, nobnuay nikapeHb, nabopatopili, MeanyHoro obnas-
HaHHS, pagio- Ta TeneBisiinHoro obnagHaHHs, a TakoX KOMMIOTEpHOro 0bnaaHaHHs. HeMOXNMBO TOYHO BUSHAYNTH Ta BUMIPSTH
TWN | CUNY eneKTPOMArHITHOro Nons, LLO CTBOPIETHCS 3BapioBaNbHUM anapaToM Ha iHLOMY obnaHaHHi. ToMy BaxKko Hapath
TOuHI IHCTPYKUIT LLOA0 06MEXEHHS! LIbOro sBuULLa. Y MicusiX, Ae iCHye NOTEHLiAHNI pu3nk Hebesnekw, Chif BXuUBaTH CheLlianbHuX
3anobikHUX 3aX0AiB, @ TAKOX, MO MOXIMBOCTI, BUKOPUCTOBYBATY 3aXvCHI ekpaHi Ta dinbTpu. 3BaptoBanbHi kabeni noBuHHi Byt
SIKOMOra KOpOTLUMMM, NPOKNaAaTACs Bnnabko OAMH 40 OAHOTO Ta NpoknaaaTics Bnnabko [0 3emni. BupobHuk He Hece BiAnoBi-
AanbHoCTi 3a Oyab-Aki NOLKOMKEHHS, CIPUYMHEH] BUKOPUCTAHHSAM 3BapIoBabHOTO anapaty B MiCLiX, NepeniveHnx BuLLe, abo
HenpaBuNbHIM BIKOPUCTAHHAM MPUCTPOK.

MOMNEPEIXEHHA: Lle obnagHaxHs He signosigae ctaHgapty IEC 61000-3-12. AKwO AOMO NigKMOYEHO [0 CUCTEMM HU3BKO-
BOMBTHOTO ENEKTPOXMBIEHHS 3aranbHOT0 KOPUCTYBaHHS, YCTaHOBHUK abo kopucTyBay obnagHaHHs Hece BignoBifanbHIiCTb 3a
3abe3neyeHHs, 3a HeobXigHOCTI, LWMSXOM KOHCYmbTaLii 3 0onepaTopoM PO3noAinsY0i Mepexi, MOXIMBOCTI NiAKMoYEHHs 0bnag-
HaHHS.

TEXHIYHE OBCJTYrOBYBAHHA TA 3ANACHI YACTUHU

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

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

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

MNicns 3aBepLueHHs poboTI O4KCTITh KOPMYC, BEHTUNALIIHI OTBOPY, NepemMukadi Ta KpULLKW, Hanpyknag, CTPYMeHeM NoBiTps nia
TICkoM He BinbLue 0,3 MMa, wwiTkoto aBo cyxoto raHdipkoto, 6e3 BUkopucTaHHs XiMikaTie abo Mutoumx 3acobiB. OunCTiTh nanbHUK
TIG, Tpumay enexTpofa Ta kabeni Cyxor YNCTO raHYIpKOK.

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

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

Mepenik 3anacHMx 4aCTUH Ta HAsBHICTb KPUTUYHOI CUPOBIHI MOXHA 3HalTV Ha Beb-catTi toya24.pl y kapTui ToBapy.
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