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¨ǾƻŘ 
±łȌŜƴȇ ȊłƪŀȊƴƝƪǳΣ ŘŠƪǳƧŜƳŜ ±łƳ Ȋŀ ŘǻǾŠǊǳ ŀ 
ȊŀƪƻǳǇŜƴƝ ƴŀǑŜƘƻ ǾȇǊƻōƪǳΦ tǌŜŘ ǳǾeŘŜƴƝƳ Řƻ 
ǇǊƻǾƻȊǳ ǎƛ ǇǊƻǎƝƳ ŘǻƪƭŀŘƴŠ ǇǌŜőǘŠǘŜ ǾǑŜŎƘƴȅ 
Ǉƻƪȅƴȅ ǳǾŜŘŜƴŞ Ǿ ǘƻƳǘƻ ƴłǾƻŘǳΦ Pro nejopti-
ƳłƭƴŠƧǑƝ ŀ ŘƭƻǳƘƻŘƻōŞ ǇƻǳȌƛǘƝ ƳǳǎƝǘŜ ǇǌƝǎƴŠ 
ŘƻŘǊȌƻǾŀǘ ƛƴǎǘǊǳƪŎŜ ǇǊƻ ǇƻǳȌƛǘƝ ŀ ǵŘǊȌōǳ ȊŘŜ 
ǳǾŜŘŜƴŞΦ ±Ŝ ±ŀǑŜƳ ȊłƧƳǳ ±łƳ ŘƻǇƻǊǳőǳƧŜƳŜΣ 
ŀōȅǎǘŜ ǵŘǊȌōǳ ŀ ǇǌƝǇŀŘƴŞ ƻǇǊŀǾȅ ǎǾŠǌƛƭƛ ƴŀǑƝ 
ǎŜǊǾƛǎƴƝ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛΣ ƴŜōƻǙ Ƴł ŘƻǎǘǳǇƴŞ ǇǌƝǎƭǳǑƴŞ 
ǾȅōŀǾŜƴƝ ŀ ǎǇŜŎƛłƭƴŠ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇ ǇŜǊǎƻƴłƭΦ ±ŜǑƪŜǊŞ 
ƴŀǑŜ ǎǘǊƻƧŜ ŀ ȊŀǌƝȊŜƴƝ Ƨǎƻǳ ǇǌŜŘƳŠǘŜƳ ŘƭƻǳƘƻŘo-
ōŞƘƻ ǾȇǾƻƧŜΦ tǊƻǘƻ ǎƛ ǾȅƘǊŀȊǳƧŜƳŜ ǇǊłǾƻ ǳǇǊŀǾƛǘ 
ƧŜƧƛŎƘ ǾȇǊƻōǳ ŀ ǾȅōaǾŜƴƝΦ 
 

Popis 
tǌŜƴƻǎƴŞ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ ннл /  270 / 320 MMA 
Ƨǎƻǳ ƴŀǾǊȌŜƴȅ Ƨŀƪƻ ƳŀƭŞΣ ǾȇƪƻƴƴŞ ŀ ƭŜƘƪŞ ŘƛƎiǘłƭƴƝ 
ǘǌƝŦłȊƻǾŞ ƛƴǾŜǊǘƻǊȅΦ 5ƛƎƛǘłƭƴƝ ǌƝȊŜƴƝ ƴƻǾŞ ƎŜƴŜǊŀŎŜ 
ƴȅƴƝ ȊŀƧƛǑǙǳƧŜ ƴŜƧŜƴ ƻǇǘƛƳłƭƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ 
charakteristiƪȅΣ ŀƭŜ ƛ ƧŜƧƝ ŘȅƴŀƳƛŎƪƻǳ ŀŘŀǇǘŀŎƛ 
ǇǌƝƳƻ ōŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻŎŜǎǳΣ őƝƳȌ ƧŜ Řƻǎa-
ȌŜƴƻ ǇƻŘǎǘŀǘƴŠ ǾȅǑǑƝ ƪǾŀƭƛǘȅ ǎǾŀǊǳ ŀ ȊƧŜŘƴƻŘǳǑŜƴƝ 
ƴłǊƻőƴƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ bŜǎǇƻǊƴȇƳ ǇǌƝƴosem jsou 
ƴƻǾŞ ŦǳƴƪŎŜΣ ǇƻƳłƘŀƧƝŎƝ ǳŘǊȌŜǘ ƻōƭƻǳƪ Ǿ ƻǇǘƛƳłl-
ƴƝ ǇǊŀŎƻǾƴƝ ƻōƭŀǎǘƛΦ 5Ɲƪȅ ǘŞǘƻ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ ǌƝȊŜƴƝ 
ƻōƭƻǳƪǳ ƳƻƘƻǳ ŘƻǎłƘƴƻǳǘ ǾȅƴƛƪŀƧƝŎƝŎƘ ǾȇǎƭŜŘƪǻ ƛ 
ƳŞƴŠ ȊƪǳǑŜƴƝ ǎǾłǌŜőƛΦ 
5ƛƎƛǘłƭƴƝ ŀ ǇƻƪǊƻƪƻǾł ƪƻƴǎǘǊǳƪŎŜ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛƪȅ 
ǳƳƻȌƴƛƭŀ ǾȇǊŀȊƴŠ ȊǊŜŘukovat hmotƴƻǎǘ ŀ ǊƻȊƳŠǊȅ 
ǘŠŎƘǘƻ ǎǘǊƻƧǻΦ {ŀƳƻǘƴł ƪƻƴǎǘǊǳkŎŜ ǾȇƪƻƴƻǾŞ őłǎǘƛ 
ƧŜ ǇǌŜŘƛƳŜƴȊƻǾłƴŀ ǘŀƪΣ ŀōȅ ōȅƭŀ ȊŀƧƛǑǘŠƴŀ ǎǇƻƭŜh-
ƭƛǾƻǎǘΣ Ǿȅǎƻƪȇ Ǿȇƪƻƴ ŀ ǾȅǎƻƪŞ ȊŀǘŠȌƻǾatele. 
 
¢ȅǘƻ ǎǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǳǊőŜƴȅ ǇǊƻ ŘƻƳłŎƝ ƛ ǇǊǻƳȅǎƭƻǾŞ 
ǇƻǳȌiǘƝΦ 
 
¦th½hwb=bNΥ Pokud strƻƧŜ ǇǊŀŎǳƧƝ Ǿ ǇǊŀǑƴŞƳ 
proǎǘǌŜŘƝΣ ƧŜ ƴǳǘƴŞ Řƻ ƴƛŎƘ ŘƻǇƭƴƛǘ ǇǊƻǘƛǇǊŀŎƘƻǾȇ 
ŦƛƭǘǊΦ CƛƭǘǊ Ȋ ǾŜƭƪŞ őłǎǘƛ ȊŀōǊŀƶǳƧŜ ȊŀƴłǑŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ 
ƴŜőƛsǘƻǘŀƳƛ ŀ ǘƝƳ ǳƳƻȌƶǳƧŜ ǇǊƻŘƭƻǳȌŜƴƝ ƛƴǘŜǊǾŀƭǳ 
őƛǎǘŠƴƝ ƧŜƘƻ ǾƴƛǘǌƴƝŎƘ őłǎǘƝΦ {ƻǳőŀǎƴŠ ȊǾȅǑǳƧŜ 
ǎǇƻƭŜƘƭƛǾƻǎǘ ǎǘǊƻƧŜΣ ƪǘŜǊł ƧŜ ƴŀ ǎǘǳǇƴƛ ȊƴŜőƛǎǘŠƴƝ 
ǾŜƭƳƛ ȊłǾƛǎƭłΦ 
tƻƪǳŘ ƴŜōǳŘŜ ŦƛƭǘǊ ƴŀƳƻƴǘƻǾłƴ ŀ ŘƻƧŘŜ ƪ ǇƻǑƪo-
ȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ ǾƭƛǾŜƳ ƴŀŘƳŠǊƴŞ ǇǊŀǑnosti, nebude 
ƳƻŎƛ ōȇǘ ǳȊƴłƴŀ ȊłǊǳƪŀΦ 

 
¢ŜŎƘƴƛŎƪł Řŀǘŀ 
TŜŎƘƴƛŎƪł Řŀǘŀ ǎǘǊƻƧǻ Ƨǎƻǳ ǎƘǊƴǳǘŀ Ǿ tabulce 1.  
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.ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ Ǉƻƪyny 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ƛƴǾŜǊǘƻǊȅ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǇƻǳȌƝǾłƴȅ ǾȇƘǊŀŘƴŠ 
ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀ ƴŜ ǇǊƻ ƧƛƴŞ ƴŜƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇƻǳȌiǘƝΦ 
bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǎ ƻŘǎǘǊŀƴŠƴȇƳƛ 
ƪǊȅǘȅΦ hŘǎǘǊŀƴŠƴƝƳ ƪǊȅǘǻ ǎŜ ǎƴƛȌǳƧŜ ǵőƛnnost 
ŎƘƭŀȊŜƴƝ ŀ ƳǻȌŜ ŘƻƧƝǘ ƪ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜΦ 5ƻŘŀǾa-
ǘŜƭ Ǿ ǘƻƳǘƻ ǇǌƝǇŀŘŠ ƴŜǇǌŜƧƝƳł ƻŘǇƻǾŠŘnost za 
ǾȊƴƛƪƭƻǳ ǑƪƻŘǳ ŀ ƴŜƭȊŜ Ȋ ǘƻƘƻǘƻ ŘǻǾƻŘǳ ǘŀƪŞ 
ǳǇƭŀǘƴƛǘ ƴłǊƻƪ ƴŀ ȊłǊǳőƴƝ ƻǇǊŀǾǳΦ hōǎƭǳƘŀ ƧŜ 
ǇƻǾƻƭŜƴŀ ǇƻǳȊŜ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇƳ ŀ ȊƪǳǑŜƴȇƳ ƻǎƻōłƳΦ 
5ƻŘǊȌǳƧǘŜ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ Ǉƻƪȅƴȅ ŀ ǾȇǎǘǊŀƘȅ ǳǾŜŘe-
ƴŞ Ǿ ǘƻƳǘƻ ƴłǾƻŘǳΗ   
 
5h5w¿¦W¢9 tOKYNY K OBSLUZE 
tǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƝǘ 
ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝŎƝ ǇƻƳǻŎƪȅ ŀ ǇǊƻǎǘǌŜŘƪȅ 
ŎƘǊłƴƝŎƝ ǇǌŜŘ ǵǊazy.  
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ƛƴǾŜǊǘƻǊȅ ƳǳǎƝ ōȇǘ 
ǇƻǳȌƝǾłƴȅ ǾȇƘǊŀŘƴŠ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳŜǘodou TIG 
5/ ŀ ƳŜǘƻŘƻǳ aa! ŀ ƴŜ ǇǊƻ ƧƛƴŞ ƴŜƻŘǇoǾƝŘŀƧƝŎƝ 
ǇƻǳȌƛǘƝΦ  
½ŀǌƝȊŜƴƝ ǎƳƝ ōȇǘ ǇƻǳȌƝǾłƴƻ ǇƻǳȊŜ Ǿ ǇǊƻǾƻȊƴƝŎƘ 
ǇƻŘƳƝƴƪłŎƘ ŀ ƴŀ ƳƝǎǘŜŎƘ ǎǇŜŎƛŦƛƪƻǾŀƴȇŎƘ ǾȇǊƻb-
ŎŜƳΦ {ǾłǌŜŎƝ ǎǘǊƻƧ ƴŜǎƳƝ ōȇǘ Ǉǌƛ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ Ǿ 
ǘŠǎƴŞƳ ǳȊŀǾǌeƴŞƳ ǇǊƻǎǘƻǊǳ όƴŀǇǌΦ Ǿ ōŜŘƴŠ ƴŜōƻ 
ƧƛƴŞ ƴłŘƻōŠύΦ bŜǳƳƝǎǙǳƧǘŜ ǎǾłǌeŎƝ ǎǘǊƻƧ ƴŀ ƳƻƪǊȇ 
povrcƘΦ ±ȌŘȅ ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ 
ƪŀōŜƭȅ ǇǌŜŘ ǎǾŀǌƻǾłƴƝƳ ŀ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ ƴŜbo ne-
ǾƘƻŘƴŞ ƪŀōŜƭȅ ƛƘƴŜŘ ǾȅƳŠƶǘŜΦ tǊƻǾƻȊ ǎ ǇƻǑƪƻȊe-
ƴȇƳƛ ƪŀōŜƭȅ ƳǻȌŜ ȊǇǻǎƻōƛǘ ǵǊŀȊ ƴŜōƻ ǇƻǊǳŎƘǳ 

ǎǘǊƻƧŜΦ YŀōŜƭȅ ǎŜ ƴŜǎƳŠƧƝ Řƻǘȇƪŀǘ ƻǎǘǊȇŎƘ ƘǊŀƴ 
ƴŜōƻ ƘƻǊƪȇŎƘ őłsǘƝΦ 
hŘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘƻǾŞƘƻ ƻōǾƻŘǳ ǎŜ ƛȊƻƭǳƧǘŜ 
ǇƻǳȌƛǘƝƳ ǌłŘƴŞƘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ƻŘŠǾǳΦ ±ȅǾŀǊǳjte 
se svŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳƻƪǊŞƳ ƻŘŠǾǳΦ bŜǇƻƪƭłŘŜƧǘŜ ¢LD 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ƴŜōƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭȅ ƴŀ ǎǾłǌŜŎƝ 
ǎǘǊƻƧ ƴŜōƻ ƴŀ ƻǎǘŀǘƴƝ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪƻǳ Ǿȇstroj.  
 
b9.9½t92N tyL {±#y9bN ! .9½t92bh{¢bN thYY-
NY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY: 
2{b лр лс лмκмффо .ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǳǎǘŀƴƻǾeƴƝ ǇǊƻ 
oblouƪƻǾŞ ǎǾłǌŜƴƝ ƪƻǾǻΦ 2{b лр лс олκмффо 
.ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǇǌŜŘǇƛǎȅ ǇǊƻ ǎǾłǌŜƴƝ ŀ ǇƭŀǎƳƻǾŞ 
ǌŜȊłƴƝΦ 
{ǾłǌŜőƪŀ ƳǳǎƝ ǇǊƻŎƘłȊŜǘ ǇŜǊƛƻŘƛŎƪȇƳƛ ƪƻƴǘǊƻƭŀƳƛ 
ǇƻŘƭŜ 2{b оо мрллκмффлΦ tƻƪȅƴȅ ǇǊƻ ǇǊƻǾłŘŠƴƝ 
ǘŞǘƻ ǊŜǾƛȊŜΣ ǾƛȊ tŀǊŀƎǊŀŦ о ǾȅƘƭłǑƪŀ 2¨t. őΦ 
пуκмфун ǎōΦΣ 2{b оо мрллΥмффл ŀ 2{b 
лрлсолΥмффо őƭΦ тΦоΦ 
 
5h5w¿¦W¢9 ±~9h.9/b; twh¢Lth¿#wbN ty95tI-
SY! 
5ƻŘǊȌǳƧǘŜ ǾǑŜƻōŜŎƴŞ ǇǊƻǘƛǇƻȌłǊƴƝ ǇǌŜŘǇƛǎȅ Ǉǌƛ 
ǎƻǳőŀǎƴŞƳ ǊŜǎǇŜƪǘƻǾłƴƝ ƳƝǎǘƴƝŎƘ ǎǇŜŎƛŦƛŎƪȇŎƘ 
podƳƝƴŜƪΦ 
{ǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ ǎǇŜŎƛŦƛƪƻǾłƴƻ ǾȌŘȅ Ƨŀƪƻ őƛƴƴƻǎǘ ǎ 
ǊƛȊƛƪŜƳ ǇƻȌłǊǳΦ {ǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳƝǎǘŜŎƘ ǎ ƘƻǌƭŀǾȇƳƛ 
ƴŜōƻ ǎ ǾȇōǳǑƴȇƳƛ ƳŀǘŜǊƛłƭȅ ƧŜ ǇǌƝsƴŠ ȊŀƪłȊłƴƻ. 
bŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ǎǘŀƴƻǾƛǑǘƛ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȌŘȅ ƘŀǎƛŎƝ 
ǇǌƝǎǘǊƻƧŜΦ  

 

Tabulka 1 

¢ŜŎƘƴƛŎƪł Řŀǘŀ 220 MMA 270 MMA 320 MMA 
bŀǇłƧŜŎƝ ƴŀǇŠǘƝ оȄрлκслIȊ 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ aa! 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ aa!          - 220A/100% 220A/100% 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ ¢LD 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
½ŀǘŠȌƻǾŀǘŜƭ ¢LD - 220A/100% 220A/100% 
bŀǎǘŀǾƛǘŜƭƴȇ ǇǊƻǳŘ 200A 250A 300A 
aŀȄƛƳłƭƴƝ ǇǊƻǳŘ 300A 330A 380A 
YŀōŜƭ ǇǌƝǾƻŘƴƝκWƛǑǘŠƴƝ ǇƻƳaƭŞ 4x1,5mm2 - 5m/16A 4x1,5mm2 - 5m/16A 4x2,5mm2 - 5m/25A 
wƻȊǎŀƘ ǎǾłǌΦ ǇǊƻudu MMA 5 A - 200 A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
RozǎŀƘ ǎǾłǌΦ ǇǊƻudu TIG 5 A - 200 A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
bŀǇŠǘƝ ƴŀǇǊłȊŘƴƻ 65 V 65 V 65 V 
wƻȊƳŠǊȅ ŜƭŜƪǘǊƻŘ мΣр ŀȌ рΣл ƳƳ мΣр ŀȌ рΣл ƳƳ мΣр ŀȌ рΣл ƳƳ 
wƻȊƳŠǊȅ Ř Ȅ Ǒ Ȅ Ǿ 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm 
Hmotnost 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg 
{ǘǳǇŜƶ ochrany IP23S IP23S IP23S 
¢ǌƝŘŀ ƻŎƘǊŀƴȅ I I I 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭȅ 35 mm2 x 3 m 35 mm2 x 3 m 35 mm2 x 3 m 
wƻȊǎŀƘ ǘŜǇƭƻǘ ōŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ -млϲ/ ŀȌ Ҍплϲ/ -млϲ/ ŀȌ Ҍплϲ/ -млϲ/ ŀȌ Ҍплϲ/ 
wƻȊǎŀƘ ǘŜǇƭƻǘ Ǉǌƛ ǇǌŜǇǊŀǾŠ ŀ 
skladoǾłƴƝ 

-нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ 

wŜƭŀǘƛǾƴƝ ǾƭƘƪƻǎǘ ǾȊŘǳŎƘǳ Řƻ рл҈ Ǉǌƛ плϲ/ Řƻ рл҈ Ǉǌƛ плϲ/ Řƻ рл҈ Ǉǌƛ плϲ/ 
wŜƭŀǘƛǾƴƝ ǾƭƘƪƻǎǘ ǾȊŘǳŎƘǳ Řƻ фл҈ Ǉǌƛ нлϲ/ Řƻ фл҈ Ǉǌƛ нлϲ/ Řƻ фл҈ Ǉǌƛ нлϲ/ 
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POZOR! WƛǎƪǊȅ ƳƻƘƻǳ ȊǇǻǎƻōƛǘ ȊŀǇłƭŜƴƝ ƳƴƻƘƻ 
ƘƻŘƛƴ Ǉƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǇǌŜŘŜǾǑƝƳ ƴŀ ƴŜǇǌƝπ
stupƴȇŎƘ ƳƝǎǘŜŎƘΦ 
tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŜŎƘǘŜ ǎǘǊƻƧ ƳƛƴƛƳłƭƴŠ 
deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochla-
ȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜΣ ŘƻŎƘłȊƝ ǳǾƴƛǘǌ ƪ velkŞƳǳ ƴłǊǻǎǘǳ 
ǘŜǇƭƻǘȅΣ ƪǘŜǊł ƳǻȌŜ ǇƻǑƪƻŘƛǘ ǾȇƪƻƴoǾŞ ǇǊǾƪȅΦ 
 
.9½t92bh{¢ tw#/9 tyL {±!yh-
±#bN Yh±® h.{!I¦WN/N/I h[O-
±hΣ Y!5aL¦aΣ ½Lb9YΣ w¢¦£ ! 
BERYLIUM 
¦őƛƶǘŜ ȊǾƭłǑǘƴƝ ƻǇŀǘǌŜƴƝΣ ǇƻƪǳŘ ǎǾŀǌǳƧŜǘŜ ƪƻǾȅΣ 
ƪǘŜǊŞ ƻōǎŀƘǳƧƝ ƻƭƻǾƻΣ ƪŀŘƳƛǳƳΣ ȊƛƴŜƪΣ ǊǘǳǙ ŀ 
berylium: 

¶ ¦ ƴłŘǊȌƝ ƴŀ ǇƭȅƴΣ ƻƭŜƧŜΣ ǇƻƘƻƴƴŞ ƘƳƻǘȅ ŀǘŘΦ όƛ 
ǇǊłȊŘƴȇŎƘύ ƴŜǇǊƻǾłŘŠƧǘŜ ǎǾłǌŜőǎƪŞ ǇǊłŎŜΣ 
ƴŜōƻǙ ƘǊƻȊƝ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǾȇōǳŎƘǳΦ {ǾłǌŜƴƝ ƧŜ 
ƳƻȌƴŞ ǇǊƻǾłŘŠǘ ǇƻǳȊŜ ǇƻŘƭŜ ȊǾƭłǑǘƴƝŎƘ 
ǇǌŜŘǇƛǎǻΗΗΗ 

¶ ± ǇǊƻǎǘƻǊłŎƘ ǎ ƴŜōŜȊǇŜőƝƳ ǾȇōǳŎƘǳ ǇƭŀǘƝ 
ȊǾƭłǑǘƴƝ ǇǌŜdpisy. 

 
tw9±9b/9 ty95 ¨w!½9a ELEK-
¢wL/Yºa twh¦59a 
¢Ŝƴǘƻ ǇǌƝǎǘǊƻƧ ƧŜ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ȊŀǌƝȊŜƴƝ 
ǎ ǾłȌƴȇƳ ƴŜōŜȊǇŜőƝƳ ǇƻǊaƴŠƴƝ 
nebo smrti v ŘǻǎƭŜŘƪǳ ƴŜƻŘōƻǊƴŞπ
Ƙƻ ȊłǎŀƘǳ Řƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƴŜōƻ Ǿ ŘǻǎƭŜŘƪǳ ƴŜŘōŀlosti 
ƻǎƻōΣ ƪǘŜǊŞ ǇǌƛŎƘłȊŜƧƝ ǎŜ ȊŀǌƝȊeƴƝƳ Řƻ ǎǘȅƪǳΦ 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ōȇǘ ƻōǎƭǳƘƻǾłƴȅ ŀ ǇǊƻǾƻȊo-
Ǿłƴȅ ǇƻǳȊŜ ƪǾŀƭƛŦƛƪƻǾŀƴȇƳ ŀ ǾȅǑƪƻƭŜƴȇƳ ǇŜǊǎƻƴłπ
lem. hǇŜǊłǘƻǊ ƳǳǎƝ ŘƻŘǊȌƻǾŀǘ ƴƻǊƳȅ 2{b 9b 
60974-мΣ 2{b лрлслмΣ мффоΣ 2{b лрлсолΣ мффо ŀ 
ǾŜǑƪŜǊł ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǳǎǘŀƴƻǾŜƴƝ ǘŀƪΣ ŀōȅ ōȅƭŀ 
ȊŀƧƛǑǘŠƴŀ ƧŜƘƻ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘ ŀ ōŜzǇŜőƴƻǎǘ ǘǌŜǘƝ 
ǎǘǊŀƴȅΦ ±ǑŜŎƘƴŀ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ƳǳǎƝ ǎƻǳƘƭŀǎƛǘ 
s ǇƭŀǘƴȇƳƛ ǊŜƎǳƭŜƳƛ ŀ ƴƻrƳŀƳƛ 2{b оонллл-5-54, 
2{b 9b слфтп-м ŀ Ȋłƪƻƴȅ ȊŀōǊŀƶǳƧƝŎƝƳƛ ǵǊaȊǻƳΦ 
WŘŜ ƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǘǌƝŘȅ LΣ ƪǘŜǊŞ ǎƳƝ ōȇǘ 
ƴŀǇłƧŜƴƻ ǇƻǳȊŜ ȊŜ ȊłǎǳǾƪȅ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎƝǘŠ ǎ 
ǇǌƛǇƻƧŜƴȇƳ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳ ǾƻŘƛőŜƳΣ ten ƳǳǎƝ ōȇǘ 
ǇǌƛǇƻƧŜƴ Řƻ ȊŀǌƝȊŜƴƝ όƴŜǎƳƝ ōȇǘ Ǿ ȌłdƴŞƳ ǇǌƝǇŀŘŠ 
ƴƛƪŘŜ ǇǌŜǊǳǑŜƴ - ƴŀǇǌΦ Ǿ ǇǊƻŘƭǳȌƻǾŀŎƝƳ ƪŀōŜƭǳύΦ ± 
ǘƻƳǘƻ ǇǌƝǇŀŘŠ ƘǊƻȊƝ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǵǊŀȊǳ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪȇƳ 
proudem. 
¦ƧƛǎǘŠǘŜ ǎŜΣ ȌŜ ƧŜ ǎǘǊƻƧ ǎǇǊłǾƴŠ ǳȊŜƳƴŠƴ ŀ ǇǊƻǇƻj-
ǘŜ ǎŜ ȊŜƳƝ ƛ ǇǊŀŎƻǾƴƝ ǇƭƻŎƘǳ ŀ ǎǾŀǌenec. 
bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǾŜ ǾƭƘƪǳΣ ǾƭƘƪŞƳ ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ ƴŜōƻ Ȋŀ 
ŘŜǑǘŠΦ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ƘƻǌłƪŜƳΣ ǎǾŀǌo-
ǾŀŎƝƳƛ ƴŜōƻ ƴŀǇłƧŜŎƝƳƛ ƪŀōŜƭȅΣ ƪǘŜǊŞ ƳŀƧƝ ƴŜŘo-
ǎǘŀǘŜőƴȇ ǇǊǻǌŜȊΦ ±ȌŘȅ ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎǾŀǌoǾŀŎƝ Ƙƻǌłk, 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ŀ ƴŀǇłƧŜŎƝ ƪŀōŜƭȅ ŀ ǳƧƛǎǘŠǘŜ ǎŜΣ ȌŜ ƧŜƧƛŎƘ 
ƛȊƻƭŀŎŜ ƴŜƴƝ ǇƻǑƪƻȊŜƴŀ ƴŜōƻ ƴŜƧǎƻǳ ǾƻŘƛőŜ ǾƻƭƴŞ 
ǾŜ ǎǇƻƧƝŎƘΦ YŀōŜƭȅ ŀ ȊłǎǳǾƪȅ ƳǳǎƝ ōȇǘ Ǿ pravidel-

ƴȇŎƘ ƛƴǘŜǊǾŀƭŜŎƘ ƪƻƴǘǊƻƭƻǾłƴȅΣ ȊŘŀ ƻŘǇƻǾƝŘŀƧƝ 
ǇǌƝǎƭǳǑƴȇƳ ōŜȊǇŜőƴƻǎtƴƝƳ ǇǌŜŘǇƛǎǻƳ ŀ ƴƻǊƳłƳΦ 
bŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ stroj s ƻŘǎǘǊŀƴŠƴȇƳƛ ƴŜōƻ ǇƻǑƪƻȊe-
ƴȇƳƛ ƪǊȅǘȅΦ 
tǌƛ ǾȇƳŠƴŠ ǎǇƻǘǌŜōƴƝŎƘ őłǎǘƝ όƴŀǇǌΦ ƴŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ 
Ƙƻǌłƪǳύ ǾȅǇƴŠǘŜ ǎǘǊƻƧ ƘƭŀǾƴƝƳ ǾȅǇƝƴaőŜƳΦ 
hǇǊŀǾȅ ŀ ǵŘǊȌōŀ ǎƳƝ ōȇǘ ǇǊƻǾłŘŠƴŀ ǇƻǳȊŜΣ ƧŜ-li 
ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƻŘǇƻƧŜƴƻ ƻŘ ŜƭΦ ǎƝǘŠΦ  
±ŜǑƪŜǊŞ ƻǇǊŀǾȅΣ ǾȇƳŠƴȅ ŀ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎƳƝ ǇǊƻǾłŘŠǘ 
pouze ǾȇǊƻōŎŜƳ ŀǳǘƻǊƛȊƻǾŀƴƝ ǎŜǊǾƛǎƴƝ ǇǊaŎƻǾƴƝŎƛΦ 
2łǎǘƛΣ ƪǘŜǊŞ ƳŀƧƝ ǾƭƛǾ ƴŀ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘ ǇǊłŎŜ ǎŜ 
ȊŀǌƝȊŜƴƝƳ όƴŀǇǌΦ ǎƝǙƻǾŞ ǾȅǇƝƴŀőŜΣ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳłǘƻǊȅ 
apod.), ǎƳƝ ōȇǘ ƴŀƘǊŀȊƻǾłƴȅ ǇƻǳȊŜ ƻǊƛƎƛƴłƭƴƝƳƛ 
ƴłƘǊŀŘƴƝƳƛ ŘƝƭȅΦ tƻ ƪŀȌŘŞ ǾȇƳŠƴŠ ǘŀƪƻǾŞ őłǎǘƛ 
ƳǳǎƝ ōȇǘ ǇǊƻǾŜŘŜƴȅ ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ȊƪƻǳǑƪȅ όǾƛȊǳłl-
ƴƝ ƪƻƴǘǊƻƭŀΣ ǘŜǎǘ ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǾƻŘƛőŜΣ ƳŠǌŜƴƝ 
ƛȊƻƭŀőƴƝ ǇŜvƴƻǎǘƛΣ ƳŠǌŜƴƝ ǎǾƻŘƻǾȇŎƘ ǇǊƻǳŘǻΣ 
ǘŜǎǘƻǾłƴƝ Ŧǳƴƪőƴƻsti). 
 
tht#[9bLb¸ ±½bLY[; tyL {±!yO-
±#bN 
tƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǾȌŘȅ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǇoƳǻŎƪȅ 
ǇǊƻ ǎǾłǌŜőŜ ŀ ŎƘǊŀƶǘŜ Ǉǌƛ ǎǾłǌŜƴƝ 
ǾǑŜŎƘƴȅ őłǎǘƛ ǘŠƭŀΗ ±ȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƻŎƘǊŀƴƴȇ 
ƻŘŠǾΣ ƻōǳǾΣ ƴŜǘǌƝǑǘƛǾŞ ōǊȇƭŜ ŀ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǊǳƪŀǾƛŎŜΦ 
¢ȅǘƻ ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǇƻƳǻŎƪȅ ŎƘǊłƴƝ ƴŜƧŜƴ ǇǌŜŘ ǊƻȊǎǘǌi-
ƪŜƳ ƘƻǊƪŞƘƻ ƪƻǾǳΣ ƘƻǊƪȇƳƛ ǘŠƭŜǎȅΣ ŀƭŜ ƛ ǇǌŜŘ 
ƴŜōŜȊǇŜőƴȇƳ ǳƭǘǊŀŦƛŀƭƻǾȇƳ ȊłǌŜƴƝƳ ǾȊƴƛƪŀƧƝŎƝƳ 
Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ ¦ƭǘǊŀŦƛŀƭoǾŞ ȊłǌŜƴƝ ƳǻȌŜ ȊǇǻǎƻōƛǘ 
ǾŜƭƳƛ ǾłȌƴŞ ȊŘǊŀǾƻǘƴƝ ƪƻƳǇƭƛƪŀŎŜΦ bƛƪŘȅ ƴŜǎǾŀǌǳj-
ǘŜ Ǿ ƻŘŠǾǳΣ ƪǘŜǊȇ ƧŜ ȊƴŜőƛǑǘŠƴ ōŀǊǾŀƳƛ ŀ ŘŀƭǑƝƳƛ 
ƘƻǌƭŀǾinami. 
 
½t[h5Lb¸ ±½bLY!WN/N tyL {±A-
yh±#bN 
¦ƳƝǎǘŠǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎƻǳǇǊŀǾǳ Řƻ 
ŘƻōǌŜ ǾŠǘǊŀƴȇŎƘ ǇǊƻǎǘƻǊΦ 9ƭŜƪǘǊƛc-
ƪȇƳƛ ǾȇōƻƧƛ ǾȊƴƛƪł ƻȊƽƴΣ ƪǘŜǊȇ ƳǻȌŜ ƧƛȌ Ǿ ƳŀƭŞ 
koncentraci vyvoƭŀǘ ǇƻŘǊłȌŘŠƴƝ ǎƭƛȊƴƛŎ ŀ ōƻƭŜǎǘƛ 
ƘƭŀǾȅΦ ±Ŝ ǾŠǘǑƝŎƘ ƪƻƴŎŜƴǘǊŀŎƝŎƘ ƧŜ ƻȊƽƴ ƧŜŘƻǾŀǘȇƳ 
plynem. 
tǊŀŎƻǾƴƝ ǇǊƻǎǘƻǊȅ ǾȌŘȅ ŘƻōǌŜ ǾŠǘǊŜƧǘŜΗ ½ŀƧƛǎǘŠǘŜ 
őƛǎǘƻǳ ǇǊŀŎƻǾƴƝ ǇƭƻŎƘǳ ŀ ƻŘǾŠǘǊłǾłƴƝ ƻŘ ǾŜǑƪeǊȇŎƘ 
Ǉƭȅƴǻ ǾȅǘǾłǌŜƴȇŎƘ ōŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΣ ȊŜƧƳŞƴŀ Ǿ 
ǳȊŀǾǌŜƴȇŎƘ ǇǊƻǎǘƻǊłŎƘΦ bŜƴƝ-ƭƛ ƳƻȌƴŞ ȊŀƧƛǎǘƛǘ őƛǎǘȇ 
ǾȊŘǳŎƘΣ ǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǊŜǎǇƛǊłǘƻǊȅΦ bŜƳłǘŜ-ƭƛ ƪǾŀƭƛǘƴƝ 
ǊŜǎǇƛǊłǘƻǊ όŦƛƭǘǊ ŎƘŜƳƛŎƪȇŎƘ ȊǇƭoŘƛƴύΣ ƴŜǎǾŀǌǳƧǘŜ 
ƪƻǾȅ ƻōǎŀƘǳƧƝŎƝ ƻƭƻǾƻΣ ƎǊŀŦƛǘΣ ŎƘǊƻƳΣ ȊƛƴŜƪΣ ƪŀd-
ƳƛǳƳ ŀ ōŜǊȅƭƛǳƳΦ aƴƻƘŞ ƭłǘƪȅΣ Ƨƛƴŀƪ ƴŜǑƪƻŘƴŞΣ ǎŜ 
ƳƻƘƻǳ ǾŜ ǎǘȅƪǳ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ ƻōƭƻǳƪŜƳ ƳŠƴƛǘ Ǿ 
ƭłǘƪȅ ƴŜōŜzǇŜőƴŞΦ  
hŘǎǘǊŀƶǘŜ ǾŜǑƪŜǊȇ ƭŀƪΣ ƴŜőƛǎǘƻǘȅ ŀ ƳŀǎǘƴoǘȅΣ ƪǘŜǊŞ 
ǇƻƪǊȇǾŀƧƝ őłǎǘƛ ǳǊőŜƴŞ ƪŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǘŀƪΣ ŀōȅ ǎŜ 
ȊŀōǊłƴƛƭƻ ǳǾƻƭƶƻǾłƴƝ ǘƻȄƛcƪȇŎƘ ǇƭȅƴǻΦ  
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½#y9bN twh±#½9WN/N 9[9Y¢wL/Yº hBLOUK 
tǌƛ svaǌƻǾłƴƝ ǾȊƴƛƪł ǑƛǊƻƪŞ ǎǇŜƪǘǊǳƳ ȊłǌŜƴƝΣ Ȋ ƴŠƧȌ 
nejnebezpeőƴŠƧǑƝ ƧŜ ȊłǌŜƴƝ ǳƭǘǊŀŦƛŀƭƻǾŞΦ tǊƻǘƻ ǎƛ 
ŎƘǊŀƶǘŜ ŎŜƭŞ ǘŠƭƻ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳƛ ǇƻƳǻŎƪŀƳƛ ǳǊőe-
ƴȇƳƛ ǇǊƻ ǎǾłǌeőŜΦ 
{ƴŀȌǘŜ ǎŜ ǎƴƝȌƛǘ ƴŀ ƳƛƴƛƳǳƳ ǾȅȊŀǌƻǾłƴƝ Ǉǌƛ ǎǾłǌe-
ƴƝ όƻŎƘǊŀƴƴŞ ǇƭŜƴǘȅΣ őŜǊƴȇ ƴłǘŠǊ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ōoxu 
atd.). 
/ƘǊŀƶǘŜ ǎǾŞ ƻőƛ ǎǇŜŎƛłƭƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪǳƪƭƻǳ ƻǇŀǘǌe-
ƴƻǳ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳ ǘƳŀǾȇƳ ǎƪƭŜƳΦ tǌƛ ǾȇōŠǊǳ ǎŀƳo-
sǘƳƝǾŀŎƝ ƪǳƪƭȅ ŘōŜƧǘŜ ƴŀ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ŦƛƭǘǊǳ ŀ ȊŜƧƳŞπ
ƴŀ Ǉŀƪ ƴŀ ǊȅŎƘƭƻǎǘ ǎŜǘƳŠƴƝΦ hŎƘǊŀƴƴȇ ǎǘǳǇŜƶ ƳǳǎƝ 
ƻŘǇƻǾƝŘŀǘ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊǳ ǇǊłŎŜΦ bŜǾȅƘƻǾǳƧƝŎƝ 
ƻŎƘǊŀƴƴŞ ǘƳŀǾŞ ǎƪƭƻ ƛƘƴŜŘ ƻŘǎǘǊŀƶǘŜΦ 
bŜŘƝǾŜƧǘŜ ǎŜ ƴŀ ǎǾłǌŜŎƝ ƻōƭƻǳƪ ōŜȊ ǾƘƻŘƴŞƘƻ 
ƻŎƘǊŀƴƴŞƘƻ ǑǘƝǘǳ ƴŜōƻ ƘŜlmy.  
bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǇǌŜŘ ǘƝƳΣ ƴŜȌ ǎŜ ǳƧƛǎǘƝǘŜΣ ȌŜ ǾǑƛŎƘƴƛ ƭƛŘŞ 
ǾŜ ǾŀǑƝ ōƭƝȊƪƻǎǘƛ Ƨǎƻǳ ǾƘƻŘƴŠ ŎƘǊłƴŠni. 
tǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘƴƝ őƻőƪȅΦ WŜ ȊŘŜ 
ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǇǌƛƭeǇŜƴƝ na rohovku oka. 
  
b9.9½t92N ±ºBUCHU 
! ±½bLY¦ th¿#RU 

¶ tǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 
ƳǳǎƝ ōȇǘ Ǿ ōƭƝz-
ƪƻǎǘƛ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘŠ ŦǳƴƪőƴƝ ǊŜǾƛŘƻǾŀƴŞ 
ǇǊƻǘƛǇƻȌłǊƴƝ ȊŀǌƝȊeƴƝΦ 

¶ tƻȌłǊ ƳǻȌŜ ǾȊƴƛƪƴƻǳǘ ǇǻǎƻōŜƴƝƳ ŜƭŜƪǘǊƛŎ-
ƪȇŎƘ ǾȇōƻƧǻΣ ǊƻȊǎǘǌƛƪŜƳ ƘƻǊƪŞƘƻ ƪƻǾǳΣ ƻŘƭe-
ǘǳƧƝŎƝŎƘ őłǎǘŜőŜƪ ƴŜōƻ ƘƻǊƪȇŎƘ ǘŠƭŜǎΣ ƪǘŜǊŞ ǎŜ 
ƳǻȌƻǳ ƻƘǌłǘ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ 

¶ ± ƻƪƻƭƝ ǎǾłǌŜŎƝƘƻ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘŠ ǎŜ ƴŜǎƳŠƧƝ 
ƴŀƭŞȊŀǘ ƘƻǌƭŀǾŞ ƭłǘƪȅΣ ŀƴƛ ƘƻǌƭŀǾŞ ǇǌŜŘƳŠty. 

¶ bŜǇǊƻǾłŘŠƧǘŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴłŘƻō Ǉƻ Ƙƻǌƭŀ-
ǾƛƴłŎƘΦ 

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǎǾŀǌǳƧǘŜ Ǿ ōƭƝȊƪƻǎǘƛ ǇǊŀŎǳƧƝŎƝ ŀǳǘo-
ƎŜƴƴƝ ǎƻupravy. 

¶ ±ȌŘȅ ƴŜŎƘŜƧǘŜ ǎǾŀǌŜƴŜŎ ǇǌŜŘ ǎǘȅƪŜƳ ǎ Ƙƻǌƭa-
ǾȇƳƛ ƭłǘƪŀƳƛ ƴŜƧǇǊǾŜ ǾȅŎƘƭŀdnout. 

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ Ǿ ƳƝǎǘƴƻǎǘŜŎƘ ǎ ƪƻƴŎŜƴǘǊŀŎƝ 
ƘƻǌƭŀǾȇŎƘ ǇŀǊ ƴŜōƻ ǾȇōǳǑƴŞƘƻ ǇǊachu. 

¶ bŜƳŠƧǘŜ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƪŀǇǎłŎƘ ƘƻǌƭŀǾŞ ƭłǘƪȅ 
ŀ ǇǌŜŘƳŠty. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘŠ ƧŜǑǘŠ ƳƛƴΦ ол Ƴƛƴǳǘ 
Ǉƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ hƘŜƶ ƳǻȌŜ ǇǊƻǇǳk-
ƴƻǳǘ Ȋ ƧƛǎƪŜǊ ŘƻƪƻƴŎŜ ƴŠƪƻƭƛƪ ƘƻŘƛƴ Ǉƻ ǳƪƻn-
őŜƴƝ ǎǾŀǌoǾłƴƝΦ 

 
½!.w#b=bN th¿#w¦ A EXPLOZE 

¶ hŘǎǘǊŀƶǘŜ Ȋ prac. ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ 
ǾǑŜŎƘƴȅ ƘƻǌƭŀǾƛƴȅΦ  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ Ǿ ōƭƝȊƪƻǎǘƛ Ƙƻǌƭa-
ǾȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭǻ őƛ ǘŜƪǳǘƛƴ ƴŜōƻ Ǿ ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ ǎ 
ǾȇōǳǑƴȇƳƛ ǇƭȅƴȅΦ  

¶ bŜƳŠƧǘŜ ƴŀ ǎƻōŠ ƻōƭŜőŜƴƝ ƛƳǇǊŜƎƴƻǾŀƴŞ 
ƻƭŜƧŜƳ ŀ ƳŀǎǘƴƻǘƻǳΣ ƴŜōƻǙ ōȅ ƧƛǎƪǊȅ ƳƻƘƭȅ 
ȊǇǻǎoōƛǘ ǇƻȌłǊΦ 

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ƳŀǘŜǊƛłƭȅΣ ƪǘŜǊŞ ƻōǎŀƘǳƧƝ ƘƻǌƭŀǾŞ 
ǎǳōǎǘŀƴŎŜ ƴŜōƻ ǘȅΣ ƪǘŜǊŞ ǾȅǘǾłǌƝ ǘƻȄƛŎƪŞ ƴebo 
ƘƻǌƭŀǾŞ ǇłǊȅ ǇƻƪǳŘ ǎŜ ȊŀƘǌeƧƝΦ  

¶ bŜǎǾŀǌǳƧǘŜ ǇǌŜŘ ǘƝƳΣ ƴŜȌ ȊƧƛǎǘƝǘŜΣ ƪǘŜǊŞ ǎǳb-
ǎǘŀƴŎŜ ƳŀǘŜǊƛłƭȅ ƻōǎŀƘǳƧƝΦ 5ƻƪƻƴŎŜ ƴŜǇŀǘǊƴŞ 
ǎǘƻǇȅ ƘƻǌƭŀǾŞƘƻ Ǉƭȅƴǳ ƴŜōƻ ǘŜƪǳǘƛƴȅ ƳƻƘƻǳ 
ȊǇǻǎƻōƛǘ ŜȄǇƭozi.  

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƪȅǎƭƝƪ ƪ ǾȅŦƻǳƪłǾłƴƝ 
ƪƻƴǘŜƧƴŜǊǻΦ  

¶ bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƪȅǎƭƝƪ ǾŜ ǎǾŀǌƻǾaŎƝƳ 
ƘƻǌłƪǳΣ ŀƭŜ ǾȌŘȅ ƧŜƴ ƴŜǘŜőƴŞ Ǉƭȅƴȅ ŀ ƧŜƧƛŎƘ 
ǎƳŠǎƛΦ 

¶ VyvarujǘŜ ǎŜ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ǇǊƻǎǘƻǊłŎƘ ŀ ǊƻȊǎłh-
ƭȇŎƘ ŘǳǘƛƴłŎƘΣ ƪŘŜ ōȅ ǎŜ ƳƻƘƭ ǾȅǎƪȅǘƻǾŀǘ 
ȊŜƳƴƝ őƛ Ƨƛƴȇ ǾȇōǳǑƴȇ ǇƭȅƴΦ  

¶ aŠƧǘŜ ōƭƝȊƪƻ ±ŀǑŜƘƻ ǇǊŀŎƻǾƛǑǘŠ ƘŀǎƛŎƝ ǇǌƝstroj.  
 
MANIPULACE A USKLADN=bN 
STLA29bº/I t[Yb® 

¶ ±Ŝƴǘƛƭȅ ƴŀ ƭłƘǾƛ ƛƴŜǊǘƴƝho plynu 
ōȅ ƳŠƭȅ ōȇǘ Ǉǌƛ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǵǇƭƴŠ 
ƻǘŜǾǌŜƴȅ ŀ Ǉƻ ǇƻǳȌƛǘƝ őƛ Ǉǌƛ Ƴa-
nipulaci s ƴƛƳƛ őƛ ǎǾłǌŜőƪƻǳ ƧŜ ǾȌŘȅ ǳȊŀǾǌŜǘŜΦ 

¶ ±ȌŘȅ ǎŜ ǾȅƘƴŠǘŜ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ƳŜȊƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳƛ 
ƪŀōŜƭȅ ŀ ƭŀƘǾŜƳƛ ǎŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴŜƳ ŀ ƧŜƧƛŎƘ 
ǳǎƪƭŀŘƶƻǾŀŎƝƳƛ ǎȅǎǘŞƳȅΦ bŜǇƻƪƻǳǑŜƧǘŜ ǎŜ Ǉl-
ƴƛǘ ƭŀƘǾŜ ǎǘƭŀőŜƴȇƳ ǇƭȅƴŜƳΣ ǾȌŘȅ ǇƻǳȌƝǾŜjte 
ǇǌƝǎƭǳǑƴŞ ǊŜƎǳƭłǘƻǊȅ ŀ ǘƭŀƪƻǾŞ ǊŜŘǳƪŎŜΦ  

¶ V ǇǌƝǇŀŘŠΣ ȌŜ ŎƘŎŜǘŜ ȊƝǎƪŀǘ ŘŀƭǑƝ ƛƴŦƻǊƳŀŎŜΣ 
konzultujte bezpeőƴƻǎǘƴƝ Ǉƻƪȅƴȅ ǘȇƪŀƧƝŎƝ ǎŜ 
ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ Ǉƭȅƴǻ ŘƭŜ ƴƻǊŜƳ 2{b лт 
уо лр ŀ 2{b лт ур лфΦ 

  
b9.9½t92N {thW9b; { ELEKTRO-
a!Db9¢L/Yºa tOLEM 

¶ ElektroƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ǇƻƭŜ ǾȅǘǾł-
ǌŜƴŞ ǎǘǊƻƧŜƳ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ƴǻπ
ȌŜ ōȇǘ ƴŜōŜȊǇŜőƴŞ ƭƛŘŜƳ ǎ kar-
ŘƛƻǎǘƛƳǳƭłǘƻǊȅΣ ǇƻƳǻŎƪŀƳƛ ǇǊƻ ƴŜǎƭȅǑƝŎƝ ŀ ǎ 
ǇƻŘƻōƴȇƳƛ ȊŀǌƝȊŜƴƝƳƛΦ ¢ƛǘƻ ƭƛŘŞ ƳǳǎƝ ǇǌƛōƭƝπ
ȌŜƴƝ ƪ ȊŀǇƻƧŜƴŞƳǳ ǇǌƝǎǘǊƻƧƛ ƪƻƴȊǳƭǘƻǾŀǘ ǎŜ 
ǎǾȇƳ ƭŞƪŀǌŜƳΦ  

¶ Ke stroji v ǇǊƻǾƻȊǳ ƴŜǇǌƛōƭƛȌǳjte hodinky, 
ƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞ ƴƻǎƛőŜ Řŀǘ ŀǇƻŘΦ  aƻƘƭƻ ōȅ ŘƻƧƝǘ 
v ŘǻǎƭŜŘƪǳ ǇǻǎƻōŜƴƝ ƳŀƎƴŜǘƛŎƪŞƘƻ ǇƻƭŜ 
k ǘǊǾŀƭȇƳ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝƳ ǘŠŎƘǘƻ ǇǌƝǎǘǊoƧǻΦ 

 
SUROVINY A ODPAD                       

¶ Tyto stroje jsou postaveny z 
ƳŀǘŜǊƛłƭǻΣ ƪǘŜǊŞ ƴŜƻōǎŀƘǳƧƝ 
ǘƻȄƛŎƪŞ ƴŜōƻ ƧŜŘƻǾŀǘŞ ƭłǘky 
ǇǊƻ ǳȌƛǾŀǘele. 
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¶ .ŠƘŜƳ ƭƛƪǾƛŘŀőƴƝ ŦłȊŜ ƧŜ ǇǌƝǎǘǊƻƧ ǊƻȊƭƻȌŜƴΣ 
ƧŜƘƻ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾŞ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘȅ Ƨǎƻǳ ōǳř Ŝƪƻƭo-
gicky ȊƭƛƪǾƛŘƻǾłƴȅΣ ƴŜōƻ ǇƻǳȌƛǘȅ ǇǊƻ ŘŀƭǑƝ 
zpracovłƴƝΦ 

 
[LY±L5!/9 th¦¿L¢;Ih ½!yN½EbN 

¶ tǊƻ ƭƛƪǾƛŘŀŎƛ ǾȅǌŀȊŜƴŞƘƻ ȊŀǌƝ-
ȊŜƴƝ ǾȅǳȌƛƧǘŜ ǎōŠǊƴȇŎƘ ƳƝǎǘ ǳr-
őŜƴȇŎƘ ƪ ƻŘōŠǊǳ ǇƻǳȌƛǘŞƘƻ 
ŜƭŜƪǘǊƻȊŀǌƝȊŜƴƝΦ 

¶ tƻǳȌƛǘŞ ȊŀǌƝȊŜƴƝ ƴŜǾƘŀȊǳƧǘŜ Řƻ ōŠȌƴŞƘƻ ƻŘǇa-
Řǳ ŀ ǇƻǳȌƛƧǘŜ ǇƻǎǘǳǇ ǳǾeŘŜƴȇ ǾȇǑŜΦ 

 
¦aN{¢=bN {¢whW9  
{ǘǊƻƧ ǳƳƝǎǘŠǘŜ ƴŀ ǾƻŘƻǊƻǾƴȇΣ ǇŜǾƴȇ ŀ őƛǎǘȇ Ǉo-
ǾǊŎƘΦ /ƘǊŀƶǘŜ ǎǘǊƻƧ ǇǌŜŘ ŘŜǑǘŠƳ ŀ ǇǌƝƳȇƳ ǎƭǳƴŜőπ
ƴƝƳ ȊłǌŜƴƝƳΦ ½ŀƧƛǎǘŠǘŜ ǇǊƻǎǘƻǊ Ǉro cirkulaci vzdu-
ŎƘǳ ǇǌŜŘ ǎǘǊƻƧŜƳ ƛ Ȋŀ ǎǘǊƻƧŜƳ ƴǳǘƴƻǳ ǇǊƻ Řǻƪƭŀd-
ƴŞ ŎƘƭŀȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜΦ tǌƛ ǾȇōŠǊǳ ǇƻȊƛŎŜ ǇǊƻ ǳƳƝǎǘŠƴƝ 
ǎǘǊƻƧŜ ŘŜƧǘŜ ǇƻȊƻǊΣ ŀōȅ ƴŜƳƻƘƭƻ ŘƻŎƘłȊŜǘ 
k ǾƴƛƪƴǳǘƝ ǾƻŘƛǾȇŎƘ ƴŜőƛǎǘƻǘ Řƻ ǎǘǊƻƧŜ όƴŀǇǌΦ 
ƻŘƭŞǘŀƧƝŎƝ őłǎǘƛŎŜ ƻŘ ōǊǳǎƴŞƘƻ ƴłǎǘǊoje). 
 
¦th½hwb=bNΗ 
tǌƛ ǇƻǳȌƝǾłƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǎǘǊƻƧŜ ƴŀ ƴłƘǊŀŘƴƝ ȊŘǊƻƧ 
ƴŀǇłƧŜƴƝΣ ƳƻōƛƭƴƝ ȊŘǊƻƧ ŜƭΦ ǇǊƻǳŘǳ όƎŜƴŜǊłtor), je 
ƴǳǘƴƻ ǇƻǳȌƝǘ ƪǾŀƭƛǘƴƝ ƴłƘǊŀŘƴƝ ȊŘǊƻƧ ƻ ŘƻǎǘŀǘŜőπ
ƴŞƳ Ǿȇƪƻƴǳ ŀ ǎ ƪǾŀƭƛǘƴƝ ǊŜƎǳƭŀŎƝΦ 
±ȇƪƻƴ ȊŘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ƻŘǇƻǾƝŘŀǘ ƳƛƴƛƳłƭƴŠ ƘƻŘƴƻǘŠ 
ǇǌƝƪƻƴǳ ǳǾŜŘŜƴŞ ƴŀ ǑǘƝǘƪǳ ǎǘǊƻƧŜ ǇǊƻ ƳŀȄΦ ȊŀǘƝȌe-
ƴƝΦ tǌƛ ƴŜŘƻŘǊȌŜƴƝ ǘŞǘƻ ȊłǎŀŘȅ ƘǊƻȊƝΣ ȌŜ ǎǘǊƻƧ 
ƴŜōǳŘŜ ƪǾŀƭƛǘƴŠ ƴŜōƻ ǾǻōŜŎ ǎǾŀǌƻǾŀǘ ƴŀ ǳŘłǾŀƴȇ 
ƳŀȄƛƳłƭƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ ƳǻȌŜ ŘƻƧƝǘ i 
k ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ Ȋ ŘǻǾƻŘǳ ǾŜƭƪȇŎƘ ǇoƪƭŜǎǻ ŀ 
ƴłǊǻǎǘǳ ƴŀǇłƧŜŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝΦ 
 

Popis a instalace 
 
1 - VȇǎǘǳǇƴƝ ǎǾƻǊƪŀ ό+) 
2 - ±ȇǎǘǳǇƴƝ ǎǾƻǊƪŀ ό-) 
3 - YƻƴŜƪǘƻǊ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘłƴƝ 
4 - hǾƭłŘŀŎƝ ǇŀƴŜƭ 
5 - IƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő 
6 - ±ǎǘǳǇ ƴŀǇłƧŜŎƝƘƻ ƪŀōŜƭǳ 

 

 

 
 

 

 
 
tyLthW9bN {¢whW9 Y 9LEKTRICY; {N¢L 
Stroje 220, 270 a 320 MMA ǎǇƭƶǳƧƝ ǇƻȌŀŘŀǾƪȅ 
ōŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǘǌƝŘȅ LΣ ǘƧΦ ǾǑŜŎƘƴȅ ƪƻǾƻǾŞ őłǎǘƛΣ 
ƪǘŜǊŞ Ƨǎƻǳ ǇǌƝǎǘǳǇƴŞΣ ŀƴƛȌ ōȅ ōȅƭƻ ƴǳǘƴŞ ǎŜƧƳƻǳǘ 
ƪǊȅǘΣ Ƨǎƻǳ ǇǌƛǇƻƧŜƴŞ ƪ ƻŎƘǊŀƴƴŞƳǳ ǳȊŜƳƴŠƴƝ 
ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎƝǘŠΦ Y ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎƝǘƛ ǎŜ ǎǘǊƻƧ ǇǌƛǇƻƧǳƧŜ 
ǇƻǳȊŜ ǎƝǙƻǾȇƳ ƪŀōŜƭŜƳ ǎŜ ȊłǎǘǊőƪƻǳ ǎ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳ 
ȊŜƳƴƛŎƝƳ ƪƻƴǘŀktem. 
{ǘǊƻƧ ǾȌŘȅ ǾȅǇƝƴŜƧǘŜ ŀ ȊŀǇƝƴŜƧǘŜ ƘƭŀǾƴƝƳ ǾȅǇƝƴa-
őŜƳ ƴŀ ǎǘǊƻƧƛΗ bŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǇǊƻ ǾȅǇƝƴłƴƝ ǎƝǙƻǾƻǳ 
ǾƛŘƭƛŎƛΗ tƻǘǌŜōƴŞ ƧƛǑǘŠƴƝ ƧŜ ǳǾŜŘŜƴƻ Ǿ kapitole 
άǘŜŎƘƴƛŎƪł ŘaǘŀάΦ 
 
tyLthW9bN {±!yh±!/N/I Y!.E[® 
tƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǇƻǳȊŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ŀ ǎǾŀǌƻǾa-
ŎƝ ƪŀōŜƭȅΣ ƪǘŜǊŞ ƳŀƧƝ ŘƻǎǘŀǘŜőƴȇ ǇǊǻǌez - ōƭƝȌŜ 
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ƪŀǇƛǘƻƭŀ α¢ŜŎƘƴƛŎƪł ŘŀǘŀάΦ {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭȅ ōȅ 
ƳŠƭȅ ōȇǘ Ŏƻ ƴŜƧƪǊŀǘǑƝΣ ōƭƝȊƪƻ ƧŜŘŜƴ ŘǊǳƘŞƳǳ ŀ 
ǳƳƝǎǘŠƴŞ ƴŀ ǵǊƻǾƴƛ ǇƻŘƭŀƘȅ ƴŜōƻ ōƭƝzƪƻ ƴƝΦ 
 
±ȇōŠǊ ǇƻƭŀǊƛǘȅ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ ǎǾŀǌoǾłƴƝ aa! 
½ŀǎǳƶǘŜ ƪƻƴŜƪǘƻǊȅ ŀ ȊŀƧƛǎǘŠǘŜ ƧŜ ƻǘƻőŜƴƝƳ ǾŜ 
ǎƳŠǊǳ ƘƻŘƛƴƻǾȇŎƘ ǊǳőiőŜƪΦ  
tƻƭŀǊƛǘǳ ƳǻȌŜǘŜ ȊƳŠƴƛǘ ǇǌŜƘƻȊŜƴƝƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ 
ƪŀōŜƭǻ ƴŀ ǾȇǎǘǳǇƴƝŎƘ ƪƻƴŜƪǘorech (+) nebo (-). 
tƻƭŀǊƛǘŀ ƧŜ ǳǊőŜƴŀ ǾȇǊƻōŎŜƳ ŜƭŜƪǘǊƻŘΣ ǇƻǇǌΦ 
ǇƻǳȌƛǘƻǳ ƳŜǘodou. 
 
½ŜƳƴŠƴƝ 
½ŜƳƴƝŎƝ ǎǾŠǊƪǳ ǳƳƝǎǘŠǘŜΣ ƧŜ-ƭƛ ǘƻ ƳƻȌƴŞΣ ǇǌƝƳƻ ƴŀ 
ǎǾŀǌƻǾŀƴƻǳ ǎƻǳőłǎǘΦ 5ƻǘȅƪƻǾł ǇƭƻŎƘŀ ƳǳǎƝ ōȇǘ 
őƛǎǘł ŀ Ŏƻ ƴŜjǾŠǘǑƝ - ƴǳǘƴƻ ƻőƛǎǘƛǘ ƻŘ ōŀǊǾȅ ŀ ǊȊƛΦ 
 
h/Iw!bbº t[¸b, INSTALACE 
PLYNO±; [#I±9 
tƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ƴŜǘŜőƴŞ Ǉƭȅƴȅ όƴŀǇǌΦ 
argon, helium nebo ǎƳŠǎ argon-
ƘŜƭƛǳƳύ Ƨŀƪƻ ƻŎƘǊŀƴƴȇ Ǉƭȅƴ ǇǊƻ ¢LD 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ ¦ƧƛǎǘŠǘŜ ǎŜΣ ȌŜ ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭ ǎŜ ƘƻŘƝ 
pro typ poǳȌƛǘŞƘƻ ǇƭȅƴǳΦ  
 
LƴǎǘŀƭŀŎŜ ǇƭȅƴƻǾŞ ƭłƘǾŜ 
tƭȅƴƻǾƻǳ ƭłƘŜǾ ǾȌŘȅ ǳǇŜǾƴŠǘŜ ǌłŘƴŠ ǾŜ ǎǾƛǎƭŞ 
ǇƻƭƻȊŜ ǾŜ ǎǇŜŎƛłƭƴƝƳ ŘǊȌłƪǳ ƴŀ ǎǘŠƴŠ ƴŜōƻ ƴŀ 
ǾƻȊƝƪǳΦ tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŜȊŀǇƻƳŜƶǘŜ 
ǳȊŀǾǌƝǘ ǾŜƴǘƛƭ ǇƭyƴƻǾŞ ƭłƘǾŜΦ 

 

 
 
błǎƭŜŘǳƧƝŎƝ ƛƴǎǘŀƭŀőƴƝ Ǉƻƪȅƴȅ Ƨǎƻǳ ǇƭŀǘƴŞ ǇǊƻ 
ǾŠǘǑiƴǳ ǘȅǇǻ ǊŜŘǳƪőƴƝŎƘ ǾŜnǘƛƭǻΥ 
1. OdstupǘŜ ǎǘǊŀƴƻǳ ŀ ƻǘŜǾǌŜǘŜ ƴŀ ŎƘǾƝƭƛ ǾŜƴǘƛƭ 

ǇƭȅƴƻǾŞ ƭłƘǾŜ ό!ύΦ ¢ƝƳ ǾȅŦƻǳƪƴŜǘŜ ƳƻȌƴŞ 
ƴŜőƛǎǘƻǘȅ Ȋ ǾŜƴǘƛƭǳ ƭłƘǾŜΦ  
th½b#aY!Η 5ŜƧǘŜ ǇƻȊƻǊ ƴŀ Ǿȅǎƻƪȇ ǘƭŀƪ 
plynu! 

2. ¢ƻőǘŜ ǘƭŀƪƻǾȇƳ ǊŜƎǳƭŀőƴƝƳ ǑǊƻǳōŜƳ ό.ύ 
ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜƴǘƛƭǳ, dokud nebudŜǘŜ ŎƝǘƛt 
ǘƭŀƪ ǇǊǳȌiny. 

3. ½ŀǾǌŜǘŜ ǾŜƴǘƛƭ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜntilu. 

4. bŀǎŀřǘŜ ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭ ǇǌŜǎ ǘŠǎƴŠƴƝ ǾǎǘǳǇƴƝ 
ǇǌƝǇƻƧƪȅ ƴŀ ƭłƘŜǾ ŀ ǳǘłƘƴŠǘŜ ǇǌŜǾƭŜőƴƻǳ 
matici (C) klƝőŜƳΦ 

5. bŀǎŀřǘŜ ƘŀŘƛŎƻǾȇ ƴłǎǘŀǾŜŎ ό5ύ ǎ ǇǌŜ-
ǾƭŜőƴƻǳ ƳŀǘƛŎƝ ό9ύ Řƻ ǇƭȅƴƻǾŞ ƘŀŘƛŎŜ ŀ ȊŀƧƛs-
ǘŠǘŜ ƘŀŘƛŎƻǾƻu sponou. 

6. tǌƛǇƻƧǘŜ ƧŜŘŜƴ ƪƻƴŜŎ ƘŀŘƛŎŜ ƴŀ redukőƴƝ 
ǾŜƴǘƛƭ ŀ ŘǊǳƘȇ ƪƻƴŜŎ ƴŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧΦ ± 
ǇǌƝǇŀŘŠ Ƙƻǌłƪǳ ǎŜ ȊŀōǳŘƻǾŀƴȇƳ ǾŜƴǘƛƭƪŜƳ 
ƳǻȌŜ ōȇǘ ƘŀŘƛŎŜ ǎƻǳőłǎǘƝ ƘoǌłƪǳΦ 

7. ¦ǘłƘƴŠǘŜ ǇǌŜǾƭŜőƴƻǳ ƳŀǘƛŎƛ ǎ ƘaŘƛŎƝ ƴŀ 
ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭΦ 

8. hǘŜǾǌŜǘŜ ǇƻƳŀƭǳ ǾŜƴǘƛƭ ƭłƘǾŜΦ ¢ƭŀƪoƳŠǊ 
ƭłƘǾŜ όCύ ōǳŘŜ ǳƪŀȊƻǾŀǘ ǘƭŀƪ Ǿ ƭłƘǾƛΦ 
th½b#aY!Η bŜǎǇƻǘǌŜōǳƧǘŜ ŎŜƭȇ ƻōǎŀƘ 
ƭłƘǾŜΦ [łƘŜǾ ǾȅƳŠƶǘŜ, ƪŘȅȌ ǘƭŀƪ ƭłƘǾŜ klesne 
asi na 2 bary. 

9. hǘŜǾǌŜǘŜ ǾŜƴǘƛƭ ǊŜŘǳƪőƴƝƘƻ ǾŜntilu. 
10. ¢ƻőǘŜ ǊŜƎǳƭŀőƴƝƳ ǑǊƻǳōŜƳ ό.ύ ŘƻƪǳŘ ǇǊǻǘo-

ƪƻƳŠǊ όDύ ƴŜǳƪŀȊǳƧŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇ ǇǊǻǘƻƪΦ 
 
PO½b#aY!Η YŘȅȌ ƴŀǎǘŀǾǳƧŜǘŜ ǇǊǻǘƻƪ Ǉƭȅƴǳ u 
ǎǘǊƻƧŜ ǎ ƘƻǌłƪŜƳ ǾȅōŀǾŜƴȇƳ ǾŜƴǘƛƭƪŜƳΣ ƧŜ ǘǌŜōŀ 
ǳǾƻƭƴƛǘ ǊŜƎǳƭŀőƴƝ ǑǊƻǳō ǾŜƴǘƛƭƪǳ ƴŀ ƘƻǌłƪǳΦ tƻ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǳȊŀǾǌŜǘŜ ǾŜƴǘƛƭ ƭłƘǾŜΦ WŜǎǘƭƛȌŜ ōǳŘŜ ǎǘǊƻƧ 
ŘƭƻǳƘƻ ƴŜǇƻǳȌƝǾŀƴȇΣ ǳǾƻƭƴŠǘŜ ǑǊƻǳō ǊŜƎǳƭace 
tlaku. 
 

tŀƴŜƭ ŦǳƴƪŎƝ 
hǾƭłŘŀŎƝ ŀ ǎƛƎƴłƭƴƝ ǇǊǾƪȅ ƴŀ ŘƛƎƛǘłƭƴƝƳ Ǉanelu - 
ǇƻǇƛǎ ŦǳƴƪŎƝ 
1. Kontrolka invertor zapnuto. KontǊƻƭƪŀ ǎǾƝǘƝ 

v ǇǌƝǇŀŘŠΣ ȌŜ ǾȇƪƻƴƻǾł őłǎǘ ǎǘǊƻƧŜ ƧŜ 
v provozu.  

2. 5ƛǎǇƭŀȅ ƴŀǇŠǘƝκŦǳƴƪŎŜΦ .ŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀ о 
ǎŜƪǳƴŘȅ Ǉƻ ƧŜƘƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ƧŜ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ Ȋƻb-
ǊŀȊƻǾłƴŀ ƘƻŘƴƻǘŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝΦ tƻ 
ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ȊǻǎǘłǾł ƘƻŘƴƻǘŀ ȊƻōǊa-
ȊƻǾłƴŀ ƧŜǑǘŠ ŎŎŀ ǘǌƛ ǎŜƪǳƴŘȅΦ tǌƛ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ 
v ǊŜȌƛƳǳ {9¢ ƧŜ ȊƻōǊŀȊƻǾłƴŀ ȊƪǊŀǘƪŀ ŦǳƴƪŎŜΣ 
ƪǘŜǊƻǳ ǇǊłǾŠ ƴŀǎǘŀǾujeme. 

3. YƻƴǘǊƻƭƪŀ {9¢ ǊŜȌƛƳǳ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ ǇŀǊŀƳe-
ǘǊǻΦ tƻƪǳŘ ǎǾƝǘƝ ŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ н ƴŜƴƝ Ȋobraze-
ƴŀ ȌłŘƴł ŦǳƴƪŎŜΣ ƳǻȌŜƳŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘ Ƙƻd-
ƴƻǘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ YŘȅȌ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ н 
ǎǾƝǘƝ ȊƪǊŀǘƪŀ ŦǳƴƪŎŜΣ ƳǻȌŜƳŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘ 
ƘƻŘƴƻǘȅ ǇǊƻ Řŀƴƻǳ ŦǳƴƪŎƛΦ .ŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 
ƭȊŜ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘ ǇƻǳȊŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ 
v ƻōƻǳ ƳŜǘƻŘłŎƘΦ IƻŘƴƻǘȅ ŦǳƴƪŎƝ ƴŜƭȊŜ ōŠπ
ƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳŠƴƛǘΦ 

4. YƻƴǘǊƻƭƪȅ ǳŘłǾŀƧƝŎƝ ƧŜŘƴƻǘƪǳ Ƙƻdnoty na 
displeji.  
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5. ¢ƭŀőƝǘƪƻ metody MMA. ¢ƝƳǘƻ ǘƭŀőƝǘƪŜƳ ƭȊŜ 
Ǿƻƭƛǘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƳŜǘodu MMA. 

6. ¢ƭŀőƝǘƪƻ ƳŜǘƻŘȅ ¢LDΦ ¢ƝƳǘƻ ǘƭŀőƝǘƪŜƳ ƭȊŜ 
Ǿƻƭƛǘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƳŜǘodu TIG. 

7. ¢ƭŀőƝǘƪƻ {9¢ ǇǊƻ ǾȇōŠǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ŦǳƴƪŎƝΦ 
tƻ ǎǘƭŀőŜƴƝ ǘƻƘƻǘƻ ǘƭŀőƝǘƪŀ ǾǎǘƻǳǇƝƳŜ Řƻ Ǌe-
ȌƛƳǳΣ ƪŘŜ ƳǻȌŜƳŜ ƳŠƴƛǘ ƘƻŘƴƻǘȅ ƧŜŘƴƻǘƭi-
ǾȇŎƘ ŦǳƴƪŎƝΦ aŜȊƛ ŦǳƴƪŎŜƳƛ ǇǌŜǇƝƴłƳŜ Ǉo-
ǎǘǳǇƴȇƳ ǎǘƭŀőƻǾłƴƝƳ ǘƭŀőƝǘƪŀ {9¢Φ 

8. Kontrolka metody TIG.  [95 ƛƴŘƛƪǳƧŜ ȊǾƻƭŜƴƝ 
metody TIG. 

9. Kontrolka metody MMA. LED indikuje 
ȊǾƻƭŜƴƝ ƳŜǘƻŘȅ aa!Φ 

10. KonǘǊƻƭƪŀ ƴŀǇłƧŜŎƝƘƻ ƴŀǇŠǘƝΦ Pokud kon-
ǘǊƻƭƪŀ ǎǾƝǘƝΣ ƧŜ ƴŀǇŠǘƝ ƳƛƳƻ ǘƻƭŜǊŀƴŎƛ ǎǘǊƻƧŜΦ 

11. ±ƻƭƛő ǇǊƻ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ŀ 
hodnot v ǊŜȌƛƳǳ {9¢Φ 

12. Kontrolka teploty. [95 ƛƴŘƛƪǳƧŜ ǎǘŀǾ ǇǌŜƘǌłπ
ǘƝ ǎǘǊoje. 

13. Kontrolka funkce V.R.D. tǌƛ ƳŜǘƻŘŠ ǎǾŀǌo-
ǾłƴƝ aa! ƛƴŘƛƪǳƧŜ [95 ȊŀǇƴǳǘƝ ŦǳƴƪŎŜ 
±ΦwΦ5Φ tǌƛ ƳŜǘƻŘŠ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ¢LD ǎǾƝǘƝ ǘŀǘƻ 
[95 ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅΦ .ŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ obou 
ƳŜǘƻŘłŎƘ ǘŀǘƻ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ȊƘŀǎƴŜΣ ǇǊƻǘƻȌŜ ƴŀ 
ǾȇǎǘǳǇƴƝŎƘ ǎǾƻǊƪłŎƘ ƴŜƴƝ ōŜȊǇŜőƴŞ ƴaǇŠǘƝΦ 

14. 5ƛǎǇƭŀȅ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘκƘƻŘƴƻǘŀ ŀ 
ǎǘŀǾ ŦǳƴƪŎƝΦ .ŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ na displeji 
ȊƻōǊŀȊƻǾłƴŀ ƘƻŘƴƻǘŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ 
tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ȊǻǎǘłǾł ƘƻŘƴƻǘŀ Ȋƻb-
ǊŀȊƻǾłƴŀ ƧŜǑǘŠ ŎŎŀ ǘǌƛ ǎŜƪǳƴŘȅΦ ± ƪƭƛŘƻǾŞƳ 
ǎǘŀǾǳ ȊƻōǊŀȊǳƧŜ ǾŜƭƛƪƻǎǘ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞƘƻ ǎǾŀǌo-
ǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ tǌƛ ƴŀǎǘŀǾƻǾłƴƝ Ǿ ǊŜȌƛƳǳ {9¢ 
ƧŜ ȊƻōǊŀȊƻǾłƴ ǎǘŀǾ ȊǾƻƭŜƴŞ ŦǳƴƪŎŜ - vypnuto 
ƴŜōƻ ƘƻŘƴƻǘǳ ȊǾƻƭŜƴŞ ŦǳƴƪŎŜΦ 

 
¢9t9[b# h/Iw!b! 
{ǘǊƻƧŜ Ƨǎƻǳ ǾȅōŀǾŜƴȅ ƻŎƘǊŀƴƴȇƳƛ ǘŜǊƳƻǎǘŀǘȅ ƴŀ 
ǾȇƪƻƴƻǾȇŎƘ ǇǊǾŎƝŎƘΦ tǌƛ ǇǌŜƘǌłǘƝΣ όƴŀǇǌΦ Ǿ ŘǻǎƭŜd-
ƪǳ ǇǌŜƪǊƻőŜƴƝ ƳŀȄΦ ǇƻǾƻƭŜƴŞƘƻ Ŏȅƪƭǳύ ŘƻƧŘŜ 
k ǎŀƳƻőƛƴƴŞƳǳ ǇǌŜǊǳǑŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ŀ ƴŀ ƻǾƭłŘa-
ŎƝƳ ǇŀƴŜƭǳ se roȊǎǾƝǘƝ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ǘŜǇƭƻǘȅ όǇƻȊƛŎŜ 
12) a na ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŜ ǊƻȊǎǾƝǘƝ α-t-αΦ tƻ ƻŎƘƭŀȊŜƴƝ 
ȊŘǊƻƧŜ ƘƭłǑŜƴƝ ǇǌŜƘǌłǘƝ ȊƳƛȊƝ ŀ ǎǘǊƻƧ ƧŜ ǇǌƛǇǊŀǾŜƴ 
ǇǊƻ ƻǇŠǘƻǾƴŞ ǇƻuȌƛǘƝΦ 
tƻ ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŜŎƘǘŜ ǎǘǊƻƧ ǾȌŘȅ Řƻ-
chladit. Pokud dojde k ǇǌŜŘőŀǎƴŞƳǳ ǾȅǇƴǳǘƝ ŀ 
ƻǇŠǘƻǾƴŞƳǳ ȊŀǇƴǳǘƝ ǎǘǊƻƧŜΣ ǾŜƴǘƛƭłǘƻǊ ǎŜ ƴŜǊƻz-
ōŠƘƴŜΣ ƛ ƪŘȅȌ ƴŜōǳŘŜ ǎǘǊƻƧ ŘƻŎƘƭazen.  
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5#[Yh±; h±[#5#bN 
YŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳǳ ǎǘǊƻƧƛ ƧŜ ƳƻȌƴƻ ǇǌƛǇƻƧƛǘ ŘłƭƪƻǾŞ 
ƻǾƭłŘłƴƝ ǇǊƻ ǊŜƎǳƭŀŎƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ Y 
ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘłƴƝ ǎƭƻǳȌƝ ƪƻƴŜƪǘƻǊ !о 
ǳƳƝǎǘŠƴȇ ƴŀ őŜƭƴƝ ǎǘǊŀƴŠΦ 5łƭƪƻǾŞ ƻǾƭłŘłƴƝ ƧŜ 
ŦǳƴƪőƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘłŎƘ aa! ƛ ¢LDΦ ½ŀǇƻƧŜƴƝ ƪƻƴŜƪǘo-
Ǌǳ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘłƴƝ ƧŜ Ǿ ƪŀǇƛǘƻƭŜ α{ŎƘŞƳŀǘŀ 
ȊŀǇƻƧŜƴƝάΦ [ȊŜ ǇƻǳȌƝǘ ǇƻǳȊŜ ǘȅǇ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłπ
ŘłƴƝ ǎ potenciometrem мл ƪҠ. 
 

Obsluha 
 
{ǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŀ ƳƝǎǘŜŎƘ ƪŘŜ ǎƻǳőŀǎƴŠ ƘǊƻȊƝ ƴŜōŜz-
ǇŜőƝ ǾȇōǳŎƘǳ ŀ ǇƻȌłǊǳ ƧŜ ȊŀƪłȊaƴŞΗ 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǾȇǇŀǊȅ ƳƻƘƻǳ ǇƻǑƪƻŘƛǘ ȊŘǊŀǾƝΦ 5ōŜƧǘŜ 
ƴŀ ŘƻōǊŞ ǾŠǘǊłƴƝ ōŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΗ 
 
a9¢h5! {±!yh±#bN aa! 
tƻȊƴłƳƪŀ! {ǘǊƻƧ ƧŜ ǾȅōŀǾŜƴ ŦǳƴƪŎŜƳƛΣ ƪǘŜǊŞ 
ǳǎƴŀŘƶǳƧƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ aa!Φ bŜȊƪǳǑeƴȇƳ 
ǎǾłǌŜőǻƳ ƴŀǇƻƳłƘŀƧƝ ǇǊƻǾłŘŠǘ ƪǾŀƭƛǘƴƝ ǎǾŀry i bez 
ǾŜƭƪȇŎƘ ǇǌŜŘŎƘƻȊƝŎƘ ȊƪǳǑŜƴƻǎǘƝ ǎŜ ǎǾŀǌoǾłƴƝƳΦ  
 
HOT START 
tƻǳȌƝǾł ǎŜ ƘƭŀǾƴŠ Ǿ ƻōƭŀǎǘƛ ǎǘǌŜŘƴƝŎƘ ŀ ƴƛȌǑƝŎƘ 
ǇǊƻǳŘǻ ǇǊƻ ȊƭŜǇǑŜƴƝ ȊŀǇłƭŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƻōƭƻu-
ku. hǇǘƛƳłƭƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ je asi 30 - 35%. V ǇǌƝǇŀŘŠ 
ǇǊƻǇŀƭƻǾłƴƝ Ǉǌƛ ǎǾŀǌoǾłƴƝ ǎƭŀōȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭǻ je 
ƴǳǘƴƻ ƘƻŘƴƻǘǳ ŦǳƴƪŎŜ ȊƳŜƴǑƛǘΣ ǇǌƝǇŀdƴŠ ŦǳƴƪŎƛ 
vypnout.      
 
ARC FORCE 
CǳƴƪŎŜ ǇƻƳłƘł ǎǘŀōƛƭƛȊƻǾŀǘ ƻōƭƻǳƪ ŀ ǳŘǊȌŜǘ 
ƻǇǘƛƳłƭƴƝ ǾȊŘłƭŜƴƻǎǘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƻōƭƻǳƪǳΦ tƻƳłπ
Ƙł ǘŀƪŞ ƻƳŜȊƛǘ ȊƘŀǎƝƴłƴƝ ƻōƭƻǳƪǳ ŀ ǇǌƛƭŜǇƻǾłƴƝ 
elektrody. OptiƳłƭƴƝ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ƧŜ ŀǎƛ нр - 40%. Pro 
ǎƭŀōǑƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǾƻƭƝƳŜ ƳŜƴǑƝ ƘƻŘƴƻǘǳ ŀ ǳ ǎƛƭƴŠj-
ǑƝŎƘ ŜƭŜƪǘǊƻŘ ǾȅǑǑƝ Ƙƻdnotu.  
 
½łƪƭŀŘƴƝ ƛƴŦƻǊƳŀŎŜ ƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƻōŀƭŜƴƻǳ ŜƭŜk-
trodou  
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ŀ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ǇǌƛǇƻƧǘŜ Řƻ ǎǾƻǊŜƪ 
ŘƭŜ ǘȅǇǳ ǇƻǳȌƛǘȇŎƘ ŜƭŜƪǘǊƻŘ - ƧŜ ǾŠǘǑƛƴƻǳ ǳǾłŘŠƴƻ 
ǾȇǊƻōŎŜƳ ǇǌƝƳƻ ƴŀ ōŀƭŜƴƝ ŜƭŜktrod. 
LƴŦƻǊƳŀǘƛǾƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ ǇǊƻ Ǿƻƭōǳ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǇǊƻ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ōŠȌƴŞ ƻŎŜƭƛ ŀ ƴƝȊƪƻƭŜƎƻǾaƴȇŎƘ ǎƭƛǘƛƴ Ƨǎƻǳ 
uvedeny v ǘŀōǳƭŎŜ мΦ tǊƻ ǇǌŜǎƴȇ ǾȇōŠǊ ǎƭŜŘǳƧǘŜ 
ƛƴǎǘǊǳƪŎŜ ǇƻǎƪȅǘƻǾŀƴŞ ǾȇǊƻōŎŜƳ ŜƭŜƪǘǊƻŘΦ tƻǳȌiǘȇ 
ǇǊƻǳŘ ȊłǾƛǎƝ ƴŀ ǇƻȊƛŎƛ ǎǾłǌŜƴƝ ŀ ǘȅǇǳ ǎǇƻƧŜΣ ȊǾȅǑǳƧŜ 
ǎŜ ǇƻŘƭŜ ǘƭƻǳǑǙƪȅ ŀ ǊƻȊƳŠǊǻ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞ őłǎǘƛΦ 
InformaǘƛǾƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ Ƨǎƻǳ ǳǾŜŘŜƴȅ Ǿ tabulce 2. 
±ȅǑǑƝ ƘƻŘƴƻǘȅ Ƨǎƻǳ ǇǊƻ ǾƻŘƻǊƻǾƴŞ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΣ 
ǎǘǌŜŘƴƝ ǇǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƴŀŘ ǵǊƻǾƴƝ ƘƭŀǾȅ ŀ ƴƝȊƪŞ ǇǊƻ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǾŜǊǘƛƪłƭƴƝ ǎƳŠǊŜƳ Řƻƭǻ ŀ ǇǊƻ ǎǇƻƧƻǾłƴƝ 
ƳŀƭȇŎƘ ǇǌŜŘŜƘǌłǘȇŎƘ ŘƝƭǻΦ 

Tabulka 1   

tǊǻƳŠǊ ŜƭŜƪǘǊody 
(mm) 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ 
(A) 

1,6 30-60 

2 40-75 

2,5 60-110 

3,25 95-140 

4 140-190 

5 190-240 

6 220-330 

 
Tabulka 2 

{Ɲƭŀ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ 
ƳŀǘŜǊƛłƭǳ όƳƳύ 

tǊǻƳŠǊ ŜƭŜƪǘǊody 
(mm) 

1,5 - 3 2 

3 - 5 2,5 

5 - 12 3,25 

±ƝŎŜ Ƨŀƪ 12 4 

 
5ǊȌŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ Ǉǌƛ ǎǾŀǌoǾłƴƝ 

 
 

V ǘŀōǳƭŎŜ о Ƨǎƻǳ ǳǾŜŘŜƴȅ ƘƻŘƴƻǘȅ ǇǊƻ ȊłƪƭŀŘƴƝ 
ǇǌƝǇǊŀǾǳ ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦ wƻȊƳŠǊȅ ǳǊőŜǘŜ ŘƭŜ ƻōǊłzku: 
 

 
Tabulka 3 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h 
όϲύ 

0-3 0 0 0 

3-6 0 s / 2 (max) 0 

3-12 0-1,5 0-2 60 

 
Funkce V. R. D.  
.ŜȊǇŜőƴƻǎǘƴƝ ǎȅǎǘŞƳ ±ΦwΦ5Φ όȊ ŀƴƎƭƛŎƪŞƘƻ ±ƻƭǘŀƎŜ-
Reduce-5ŜǾƛŎŜǎύ ȊŀōŜȊǇŜőǳƧŜ ōŜȊǇŜőƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ 
ƴŀǇŠǘƝ ƴŀ ǾȇǎǘǳǇǳ ǎǘǊƻƧŜΦ LƴǾŜǊǘƻǊ ǎŜ ȊŀǇƴŜ ŀȌ Ǉǌƛ 
Řƻǘȅƪǳ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ŀ Ǉƻ 
ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾaŎƝƘƻ Ǉrocesu se automaticky 
vypne. V ǇǌƝǇŀŘŠΣ ȌŜ ƧŜ ŦǳƴƪŎŜ ±ΦwΦ5Φ ŀƪǘƛǾƻǾŀƴł ŀ 
ƴŀ ǾȇǎǘǳǇǳ ƧŜ ōŜȊǇŜőƴŞ ƴŀǇŠǘƝΣ ǎǾƝǘƝ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ 
±ΦwΦ5Φ CǳƴƪŎƛ ǾȅǳȌƝǾłƳŜ ƘƭŀǾƴŠ Ǉǌƛ ǇǊłŎƛ Ǿ prosto-
ǊłŎƘΣ ƪŘŜ ƘǊƻȊƝ ȊǾȇǑŜƴŞ ƴŜōŜȊǇŜőƝ ǵǊŀȊǳ ŜƭŜƪǘǊƛc-

45 +70
o o

45o

 

d a

s
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ƪȇƳ ǇǊƻuŘŜƳΦ tǌƛ ǇƻǳȌƛǘƝ ŦǳƴƪŎŜ ƳǻȌŜ ŘƻŎƘłȊŜǘ 
k ƳƝǊƴŞƳǳ ȊƘƻǊǑŜƴƝ ȊŀǇŀƭƻǾłƴƝ ƻōƭƻǳƪǳΣ ǇǊƻǘƻȌŜ Ǿ 
ƻƪŀƳȌƛƪǳ ǇǊǾƴƝƘƻ ƪƻƴǘŀƪǘǳ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǎ materiłπ
ƭŜƳ ƧŜ ƴƝȊƪł ǵǊoǾŜƶ ƴŀǇŠǘƝΦ 
 

 
 

½ŀǇƴǳǘł ŦǳƴƪŎŜ ±Φ wΦ 5Φ 
 
±ȅǇƴŠǘŜ ǎǘǊƻƧ ƘƭŀǾƴƝƳ ǾȅǇƝƴŀőŜƳΦ bŀ ƻǾƭłŘaŎƝƳ 
ǇŀƴŜƭǳ ǎǘƭŀőǘŜ ŀ ŘǊȌǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ aa! ŀ ȊŀǇƴŠǘŜ 
stroj ƘƭŀǾƴƝƳ ǾȅǇƝƴŀőŜƳΦ ¢ƭŀőƝǘƪƻ aa! ŘǊȌǘŜ, 
ŘƻƪǳŘ ǎŜ ƴŜƻōƧŜǾƝ ƴłǇƛǎ ±w5 ON nebo VRD OFF - 
ǾƛȊ ƻōǊłȊŜƪ ƴƝȌŜΦ bŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ ǎŜ ƴŀ ŎƘǾƝƭƛ ȊƻōǊŀȊƝ 
ƴŀǎǘŀǾŜƴȇ ǎǘŀǾ Ŧǳƴkce V.R.D. 
 

 
 

 

SvaǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ aa! 
a) 5ƻ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜ ƻŘǇƻƧŜƴŞƘƻ ȊŜ ǎƝǘŠΣ ǇǌƛǇƻƧǘŜ ƴŀ 

svorky A1 a A2 drȌłƪ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ŀ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪa-
ōŜƭ όǎǾłǌŜŎƝ ƪŀōŜƭȅύΦ tǊƻ Řŀƴȇ ǘȅǇ ŜƭŜƪǘǊƻŘ 
ȊǾƻƭǘŜ ǇƻƭŀǊƛǘǳ ǳŘłǾŀƴƻǳ ƧŜƧƛŎƘ ǾȇǊƻbcem.  

b) {ǘǊƻƧ ǇǌiǇƻƧǘŜ Řƻ ǎƝǘŠΦ 
c) ½ŀǇƴŠǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő .мΦ 
d) tƻőƪŜƧǘŜΣ ŀȌ ǇǊƻōŠƘƴŜ ǘŜǎǘ ǎǾłǌŜőƪȅ - ƴŠƪƻƭƛƪ 
ǎŜƪǳƴŘ ōǳŘƻǳ ǎǾƝǘƛǘ ǾǑŜŎƘƴȅ ƪƻƴǘǊƻƭƪȅ ŀ Řƛs-
plej.  

e) {ǘǊƻƧ ǇǌŜǇƴŜƳŜ ǘƭŀőƝǘƪŜƳ р ƴŀ ƳŜǘodu MMA.  
f) bŀǎǘŀǾƝƳŜ ǎǾŀǌƻǾaŎƝ ǇǊƻǳŘΦ 
hǘƻőƴȇƳ ǾƻƭƛőŜƳ όммύ ƴŀǎǘŀǾƝƳŜ ǇƻȌŀŘƻǾa-
ƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ IƻŘƴƻǘŀ 
ōǳŘŜ ȊƻōǊŀȊŜƴŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όмпύΦ {ƻǳőŀǎƴŠ 
ōǳŘŜ ǎǾƝǘƛǘ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ Ǿ poli 4 - ȊƴŀőƝŎƝΣ ȌŜ ǵŘŀƧ 
je v ampŞrech. 

 

 
 

g) {ǘƭŀőƻǾłƴƝƳ ǘƭŀőƝǘƪŀ {9¢ όтύ ƴŀ ƻǾƭłŘŀŎƝƳ 
ǇŀƴŜƭǳ ƳǻȌŜƳŜ ǇǌŜǇƝƴŀǘ ǇƻǎǘǳǇƴŠ ƧŜŘƴƻǘƭi-
ǾŞ ŦǳƴƪŎŜΦ hǘƻőƴȇƳ ǾƻƭƛőŜƳ όммύ ƳǻȌŜƳŜ 
Ǿƻƭƛǘ ǎǘŀǾ ŦǳƴƪŎŜ ŀ ƴŀǎǘŀǾƻǾŀǘ ƧŜƧƝ ƘƻŘƴƻǘȅΦ 
tƻŘƭŜ ǇƻǘǌŜōȅ ƳǻȌŜƳŜ ǳǇǊŀǾƻǾŀǘ ƴŀǎǘŀǾeƴƝ 
ŦǳƴƪŎƝ HOT START, ARC FORCE a REMOTE 
CONTROL. 

 
Funkce HOT START 
Funkce HOT {¢!w¢ ǎƭƻǳȌƝ ƪ ǳǎƴŀŘƴŠƴƝ ȊŀǇłleni 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƻōƭƻǳƪǳΦ CǳƴƪŎŜ ŀǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ƴŀǾȇǑƝ 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ Ǉǌƛ ȊŀǇŀƭƻǾłƴƝ ƻōƭƻǳƪǳΦ ¦ȌƛǾŀǘŜƭ ǎƛ 
ƳǻȌŜ ƴŀǎǘŀǾƛǘ ƛƴǘŜƴȊƛǘǳ HOT STARTu v procen-
ǘŜŎƘΦ CǳƴƪŎƛ ƭȊŜ ǵǇƭƴŠ ǾȅǇƴƻǳǘΣ őŜƘƻȌ ǎŜ ǾȅǳȌƝǾł 
Ǉǌƛ ǎǾŀǌoǾłƴƝ ǎƭŀōȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭǻΣ ŀōȅ ƴŜŘƻŎƘłȊŜƭƻ 
k ƧŜƧƛŎƘ ǇǊƻǇŀƭƻǾłƴƝ Ǉǌƛ ȊŀǇŀƭƻǾłƴƝ ƻōƭƻuku. 
{ǘƭŀőǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢ όтύ ƴŀ ƻǾƭłŘŀŎƝ ƪƭłǾŜsnici. Na 
ŘƛǎǇƭŜƧƛ όнύ ǎŜ ƻōƧŜǾƝ ƴłǇƛǎ HSt ŀ ƻǘƻőƴȇƳ ǾƻƭƛőŜƳ 
όммύ ȊǾƻƭǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ HOT STARTu 
όhCC ŀȌ млл҈ύΦ {ǘŀǾΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ Ƙƻdnota funkce 
ōǳŘŜ ȊƻōǊŀȊŜƴŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όмпύΦ {ƻǳőŀǎƴŠ ōǳŘŜ 
ǎǾƝǘƛǘ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ Ǿ Ǉƻƭƛ п ȊƴŀőƝŎƝΣ ȌŜ ǵŘŀƧ ƧŜ 
v procentech. 
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Funkce ARC FORCE 
CǳƴƪŎŜ ǇƻƳłƘł ǎǘŀōƛƭƛȊƻǾŀǘ ƘƻǌƝŎƝ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪȇ 
ƻōƭƻǳƪ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ !ǳǘƻƳŀǘƛŎƪȅ ǊŜƎǳƭǳƧŜ ǾŜƭi-
koǎǘ ǇǊƻǳŘǳ ŀ ƴŀǇŠǘƝ Ȋŀ ǵőŜƭŜƳ ŘƻǎŀȌŜƴƝ ƳŀȄi-
ƳłƭƴƝ ǎǘŀōƛƭƛǘȅ ƻōƭƻǳƪǳ ŀ ǎƻǳőŀǎƴŠ ƻƳŜȊǳƧŜ 
ƳƻȌƴƻǎǘ ǇǌƛƭŜǇŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊody.  
{ǘƭŀőǘŜ ŘǾŀƪǊłǘ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢ όтύ ƴŀ ƻǾƭłŘŀŎƝ ƪƭłǾŜs-
ƴƛŎƛΦ bŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όнύ ǎŜ ƻōƧŜǾƝ ƴłǇƛǎ AFC ŀ ƻǘƻőƴȇ 
ǾƻƭƛőŜƳ όммύ ȊǾƻƭǘŜ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴƻǳ ƘƻŘƴotu funkce 
όhCC ŀȌ млл҈ύΦ {ǘŀǾΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ ƘƻŘƴƻǘŀ ŦǳƴƪŎŜ 
ōǳŘŜ ȊƻōǊŀȊŜƴŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όмпύΦ {ƻǳőŀǎƴŠ ōǳŘŜ 
ǎǾƝǘƛǘ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ Ǿ Ǉƻƭƛ п ȊƴŀőƝŎƝΣ ȌŜ ǵŘŀƧ ƧŜ 
v procentech. 
 

 

 
 
Funkce REMOTE CONTROL 
½ŀǇƴǳǘƝ κ ǾȅǇƴǳǘƝ ŘłƭƪƻǾŞƘƻ ƻǾƭłŘłƴƝΦ 
 
METODA SVAyh±#bN ¢LD 
½łƪƭŀŘƴƝ ƛƴŦƻǊƳŀŎŜ ƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ ¢LD 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ ǇǌƛǇƻƧǘŜ ƴŀ ǎǾƻǊƪǳ ƳƝƴǳǎ ŀ ȊŜm-
ƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ƴŀ ǎǾƻǊƪǳ ǇƭǳǎΦ 
½łƪƭŀŘƴƝ ǇǊŀǾƛŘƭŀ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳŜǘodou TIG: 
1. 2ƛǎǘƻǘŀ - ƻōƭŀǎǘ ǎǾŀǊǳ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳǳǎƝ ōȇǘ 
ȊōŀǾŜƴŀ ƳŀǎǘƴƻǘȅΣ ƻƭŜƧŜ ŀ ƻǎǘŀǘƴƝŎƘ ƴŜőƛstot. 
¢ŀƪŞ ƧŜ ƴǳǘƴƻ Řōłǘ ƴŀ őƛǎǘƻǘǳ ǇǌƝŘŀǾƴŞƘƻ Ƴa-
ǘŜǊƛłƭǳ ŀ ǊǳƪŀǾƛŎ ǎǾłǌŜőŜ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝΦ  

2. tǌƛǾŜŘŜƴƝ ǇǌƝŘŀǾƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ - aby se 
ȊŀōǊłƴƛƭƻ ƻȄƛŘŀŎƛΣ ƳǳǎƝ ōȇǘ ƻŘǘŀǾǳƧƝŎƝ ƪƻƴŜŎ 
ǇǌƝŘŀǾƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǾȌŘȅ ǇƻŘ ƻŎƘǊŀƴƻǳ 
Ǉƭȅƴǳ ǾȅǘŞƪŀƧƝŎƝƘƻ Ȋ Ƙubice. 

3. ¢ȅǇ ŀ ǇǊǻƳŠǊ ǿƻƭŦǊŀƳƻǾȇŎƘ Ŝƭektrod - je 
ƴǳǘƴŞ ƧŜ ȊǾƻƭƛǘ ŘƭŜ ǾŜƭƛƪƻǎǘƛ ǇǊƻǳŘǳΣ ǇƻƭŀǊity, 
ŘǊǳƘǳ ȊłƪƭŀŘƴƝƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ŀ ǎƭƻȌŜƴƝ ƻŎƘǊŀn-
ƴŞƘƻ Ǉƭynu. 

4. .ǊƻǳǑŜƴƝ ǿƻƭŦǊŀƳƻǾȇŎƘ ŜƭŜƪǘǊƻŘ -  ƴŀƻǎǘǌeƴƝ 
ǑǇƛőƪȅ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ōȅ ƳŠƭƻ ōȇǘ Ǿ ǇƻŘŞƭƴŞƳ 
ǎƳŠǊǳΦ 2ƝƳ ƴŜǇŀǘǊƴŠƧǑƝ ƧŜ ŘǊǎƴƻǎǘ ǇƻǾǊŎƘǳ 
ǑǇƛőƪȅΣ ǘƝƳ ƪƭƛŘƴŠƧƛ ƘƻǌƝ ŜƭΦ ƻōƭƻǳƪ ŀ ǘƝƳ ǾŠǘǑƝ 
je trvanlivost elektrody. 

5. hŎƘǊŀƴƴȇ Ǉƭȅƴ - ǾŜƭƛƪƻǎǘƛ ǇƭȅƴƻǾŞ ƘǳōƛŎŜ ŀ 
ǇǊǻǘƻƪ Ǉƭȅƴǳ ǎŜ ƴŀǎǘŀǾǳƧŜ ǇƻŘƭŜ ǎǾŀǌƻǾaŎƝƘƻ 
proudu, druhu svaru a velikosti elektrody. 
±ƘƻŘƴȇ ǇǊǻǘƻƪ ƧŜ ƻōǾȅƪƭŜ у - 10 l/minutu. 
WŜǎǘƭƛȌŜ ƴŜƴƝ ǇǊǻǘƻƪ ǇǌƛƳŠǌŜƴȇ, ƳǻȌŜ ōȇǘ ǎǾŀǊ 
ǇƽǊƻǾƛǘȇΦ tƻ ǎƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳǳǎƝ ǇǊƻǳŘƛǘ 
Ǉƭȅƴ ŘƻǎǘŀǘŜőƴŠ ŘƭƻǳƘƻ όȊ ŘǻǾƻŘǳ ƻŎƘǊŀƴȅ 
ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ŀ ǿƻƭŦǊŀƳƻǾŞ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǇǌŜŘ ƻȄi-
ŘŀŎƝύΦ 

 
V ǘŀōǳƭŎŜ п Ƨǎƻǳ ǳǾŜŘŜƴȅ ōŠȌƴŞ ƘƻŘƴƻǘȅ ǎǾŀǌƻǾa-
ŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ŀ ǇǊǻƳŠǊǳ ǿƻƭŦǊŀƳoǾŞ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ǎ 
2% thoria - őŜǊǾŜƴŞ ȊƴŀőeƴƝΦ 
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Tabulka 4 

tǊǻƳŠǊ ŜƭŜƪǘǊody 
(mm) 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ 
(A) 

1,0 15-75 

1,6 60-150 

2,4 130-240 

 
²ƻƭŦǊŀƳƻǾƻǳ ŜƭŜƪǘǊƻŘǳ ǇǌƛǇǊŀǾǘŜ ǇƻŘƭŜ ƘƻŘƴƻǘ 
v ǘŀōǳƭŎŜ р ŀ ƻōǊłzƪǳ ƴƝȌŜΥ  
 
 
 
 
 
 

Tabulka 5 

 h(ϲ) {ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ ό!ύ 

30 0-30 

60-90 30-120 

90-120 120-250 

  
.ǊƻǳǑŜƴƝ ǿƻƭŦǊŀƳƻǾŞ ŜƭŜktrody: 
{ǇǊłǾƴƻǳ Ǿƻƭōƻǳ ǿƻƭŦǊŀƳƻǾŞ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ŀ ƧŜƧƝ 
ǇǌƝǇǊŀǾƻǳ ƻǾƭƛǾƴƝƳŜ Ǿƭŀǎǘƴƻǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƻōƭƻu-
ƪǳΣ ƎŜƻƳŜǘǊƛƛ ǎǾŀǊǳ ŀ ȌƛǾƻǘƴƻǎǘ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅΦ 9ƭŜƪǘǊo-
Řǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞ ƧŜƳƴŠ ōǊƻǳǎƛǘ Ǿ ǇƻŘŞƭƴŞƳ ǎƳŠǊǳ ŘƭŜ 
ƻōǊłȊƪǳΥ 
  
 
 
 
 
 
 
PǊƻ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƳŜǘƻŘƻǳ ¢LD ƧŜ ƴǳǘƴŞ ǇƻǳȌƝǘ !ǊƎƻƴ 
ƻ őƛǎǘƻǘŠ ффΣфф҈Φ aƴƻȌǎǘǾƝ ǇǊǻǘƻƪǳ ǳǊőŜǘŜ ŘƭŜ 
tabulky 6. 
 
Tabulka 6 

{ǾŀǌΦ 
proud 

(A) 

Å 
elektrody 

(mm) 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙǳōice Prǻtok 
plynu 
(l/min) 

n 
όϲύ 

Å 
(mm) 

6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6 

60-140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7 

120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8 

 
5ǊȌŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ Ƙƻǌłƪǳ Ǉǌƛ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
tǌƝǇǊŀǾŀ ȊłƪƭŀŘƴƝƘƻ ƳŀǘeǊƛłƭǳ 
V ǘŀōǳƭŎŜ т Ƨǎƻǳ ǳǾŜŘŜƴȅ ƘƻŘƴƻǘȅ ǇǊƻ ǇǌƝǇǊŀǾǳ 
ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦ wƻȊƳŠǊȅ ǳǊőŜǘŜ ŘƭŜ ƻōǊłzku: 
 
Tabulka 7 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h
 (ϲ) 

0-3 0 0 0 

3 0 0,5(max) 0 

4-6 1-1,5 1-2 60 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
{ǾŀǌƻǾłƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ ¢LD 
a) 5ƻ ǇǌƝǎǘǊƻƧŜΣ ƻŘǇƻƧŜƴŞƘƻ ȊŜ ǎƝǘŠΣ ǇǌƛǇƻƧǘŜ 

ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ Ƙƻǌłƪ Řƻ ǾȇǎǘǳǇƴƝ ǎǾƻǊƪȅ !м ŀ 
ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ƴŀ ǾȇǎǘǳǇƴƝ ǎǾƻǊƪǳ !нΦ   

b) tƭȅƴƻǾƻǳ ƘŀŘƛőƪǳ ƻŘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ƘƻǌłƪǳΣ 
ƪǘŜǊȇ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȅōŀǾŜƴ ǾŜƴǘƛƭƪŜƳΣ ǇǌƛǇƻjte 
ǇǌŜǎ ǊŜŘǳƪőƴƝ ǾŜƴǘƛƭ ƪ ǇƭȅƴƻǾŞ ƭłƘǾƛ ǎ argo-
ƴŜƳΦ tǳǎǙǘŜ Ǉƭȅƴ ǾŜƴǘƛƭŜƳ ƴŀ ǇƭȅƴƻǾŞ ƭłƘǾƛΦ  

c) {ǘǊƻƧ ǇǌiǇƻƧǘŜ Řƻ ǎƝǘŠΦ 
d) ½ŀǇƴŠǘŜ ƘƭŀǾƴƝ ǾȅǇƝƴŀő .мΦ 
e) tƻőƪŜƧǘŜΣ ŀȌ ǇǊƻōŠƘƴŜ ǘŜǎǘ ǎǾłǌŜőƪȅ - 

ƴŠƪƻƭƛƪ ǎŜƪǳƴŘ ōǳŘƻǳ ǎǾƝǘƛǘ ǾǑŜŎƘƴȅ ƪƻn-
trolky na displeji.  

f) {ǘǊƻƧ ǇǌŜǇƴŜƳŜ ǘƭŀőƝǘƪŜƳ όсύ ƴŀ ƳŜǘodu 
TIG. 

g) bŀǎǘŀǾǘŜ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΦ 
hǘƻőƴȇ ǾƻƭƛőŜƳ όммύ ƴŀǎǘŀǾƝƳŜ ǇƻȌŀŘƻǾa-
ƴƻǳ ƘƻŘƴƻǘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳΦ IƻŘƴƻǘŀ 
ōǳŘŜ ȊƻōǊŀȊŜƴŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όмпύΦ {ƻǳőŀǎƴŠ 
ōǳŘŜ ǎǾƝǘƛǘ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ Ǿ Ǉƻƭƛ п ȊƴŀőƝŎƝΣ ȌŜ ǵŘŀƧ 
je v ampŞrech. 
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h) ¢ƭŀőƝǘƪŜƳ {9¢ όтύ ƴŀ ƻǾƭłŘŀŎƝƳ ǇŀƴŜƭǳ 
ƳǻȌŜƳŜ ƴŀǎǘŀǾƛǘ ŦǳƴƪŎƛ DOWN-SLOPE. 

 
Funkce  DOWN-SLOPE 
2ŀǎ ŘƻōŠƘǳ Ȋ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞƘƻ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ƴŀ 
proud konŎƻǾȇΦ 
{ǘƭŀőǘŜ ǘƭŀőƝǘƪƻ {9¢ όтύΣ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όнύ ǎŜ ƻōƧŜǾƝ 
ƴłǇƛǎ dSL ŀ ƻǘƻőƴȇƳ ǾƻƭƛőŜƳ όммύ ȊǾƻƭǘŜ ǇƻȌŀdo-
vanou hodnotu funkce (off, 0,1 - 10 s). Hodnota 
ŦǳƴƪŎŜ ōǳŘŜ ȊƻōǊŀȊŜƴŀ ƴŀ ŘƛǎǇƭŜƧƛ όмпύΦ {ƻǳőŀǎƴŠ 
ōǳŘŜ ǎǾƝǘƛǘ ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ Ǿ Ǉƻƭƛ п ȊƴŀőƝŎƝΣ ȌŜ ǵŘŀƧ ƧŜ 
v ǎŜƪǳƴŘłŎƘΦ 
 

 
 
½ŀǇłƭŜƴƝ ƻōƭƻǳƪǳ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ ¢LD 
±ŜƴǘƛƭƪŜƳ ƴŀ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƳ Ƙƻǌłƪǳ ǇǳǎǙǘŜ ƻŎƘǊŀnƴȇ 
plyn. 
5ƻǘƪƴŠǘŜ ǎŜ ŜƭŜƪǘǊƻŘƻǳ ǎǾŀǌƻǾŀƴŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ŀ 
elektrodu oddalte. Dojde k ȊŀǇłƭŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
oblouku. 
 
¦ƪƻƴőŜƴƝ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǾŀǌoǾłƴƝ Ǿ ƳŜǘƻŘŠ ¢LD 
tǌƛ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŦǳƴƪŎŜ DOWN-SLOPE do pozice OFF 
(vypnuto), dojde k ǳƪƻƴőŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝho procesu 
ƻŘŘłƭŜƴƝƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ 
όǇǌŜǊǳǑŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝho oblouku). 
 
 
 

Funkce DOWN/SLOPE OFF 
 

 
tǌƛ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ŦǳƴƪŎŜ DOWN-SLOPE ƴŀ őŀǎƻǾȇ ǵŘŀƧ 
(0,1-мл ǎύΣ ǳƪƻƴőƝƳŜ ǎǾŀǌoǾŀŎƝ ǇǊƻŎŜǎ ƪǊłǘƪȇƳ 
ƻŘŘłƭŜƴƝƳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ƻŘ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ŀǎƛ ƴŀ 
10 mm ŀ ƻǇŠǘƻǾƴȇƳ ǇǌƛōƭƝȌeƴƝƳΦ tƻǘŞ ȊŀőƴŜ 
ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘ ƪƭŜǎŀǘ ǇƻŘƭŜ ƴŀǎǘŀǾŜƴŞƘƻ őŀǎǳ 
DOWN-SLOPE ŀȌ Řƻ ǵǇƭƴŞƘƻ ȊƘŀǎƴǳǘƝ ƻblouku. 
 
Funkce DOWN/SLOPE (0,1 ς 10 s) 
 

 

/ƘȅōƻǾł ƘƭłǑŜƴƝ ƴŀ Řƛspleji 
 
.ŠƘŜƳ ǇǊƻǾƻȊǳ ǎǘǊƻƧŜ ǎŜ ƳƻƘƻǳ Ǿȅǎƪȅǘƴƻǳt 
ƴŠƪǘŜǊŞ ŎƘȅōȅ ŀ ǇƻǊǳŎƘȅΣ ƪǘŜǊŞ ōǳŘƻǳ ƴŀ Řƛspleji 
ƻȊƴłƳŜƴȅ ƴłǇƛǎŜƳ Err ŀ ƪƽŘŜƳ ŎƘȅōȅΦ tǊƻ 
ǳȌƛǾŀǘŜƭŜ Ƨǎƻǳ ŘǻƭŜȌƛǘŞ ǘyto: 
 
Err -t- (TEMP - ǇǌŜƘǌłǘƝύ 
!ƪǘƛǾŀŎŜ ǘŜǇŜƭƴŞ ƻŎƘǊŀƴȅ ǎǘǊƻƧŜΦ ±ȅőƪŜƧǘŜΣ ŀȌ 
dojde k ŘƻŎƘƭŀȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜ ŀ ǇƻǘƻƳ ǇƻƪǊaőǳƧǘŜ 
v ǇǊłŎƛΦ 
 

Dotek elektrody s materiłπ
ƭŜƳ ŀ ƻŘŘłƭŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ - 
ȊŀǇłƭeƴƝ ƻōƭƻǳƪu 

hŘŘłƭŜƴƝ ŀ ƻǇŠǘƻvƴŞ 
ǇǌƛōƭƝȌŜƴƝ ŜƭŜktrody 

 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΣ ƴŀǇǌΦ фл A 

I (A) 

t (s) 

!ǳǘƻƳŀǘƛŎƪŞ 
ȊƘŀǎƴǳǘƝ 
oblouku 

 

{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǇǊƻǳŘΣ ƴŀǇǌΦ фл A 

I (A) 

t (s) 

Dotek elektrody s ƳŀǘŜǊƛłƭŜƳ  
ŀ ƻŘŘłƭŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ  
- ȊŀǇłƭeƴƝ ƻōƭƻǳƪǳ 

hŘŘłƭŜƴƝ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ - 
ȊƘŀǎƴǳǘƝ ƻblouku 
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Err 1 (POWERSUPPLY - ǇǌŜǇŠǘƝ κ ǇƻdǇŠǘƝ ƴŀ ǎƝǘƛύ 
bŀ ǾǎǘǳǇƴƝŎƘ ǎǾƻǊƪłŎƘ ǎǘǊƻƧŜ όƴŀǇłƧeŎƝ ƪŀōŜƭύ ƧŜ 
ƴŀǇŠǘƝ ƳƛƳƻ ǘƻƭŜǊŀƴŎƛ ǎǘǊƻƧŜΦ 
 
Err 8 (ERR OUT SHORT) 
tǌƛ ȊŀǇƝƴłƴƝ ǎǘǊƻƧŜ - ȊƪǊŀǘ ƴŀ ǾȇǎǘǳǇƴƝŎƘ ǎǾƻrƪłŎƘ 
όƴŀǇǌΦ ȊŜƳƴƝŎƝ ƪŀōŜƭ ŀ ƪŀōŜƭ ǎ ŘǊȌłƪŜƳ ŜƭŜƪǘǊƻŘ ǾŜ 
zkratu, ǇǌƝǇŀŘƴŠ ƳǻȌŜ ȊƴŀƳŜƴŀǘ ƛ ȊłǾŀŘǳ ǾŜ 
stroji). 
 

 
 

 
 
- - -    - - - (ANTISTICK) 
Aktivace funkce ANTISTICKΦ !ƪǘƛǾǳƧŜ ǎŜ ōŠƘŜƳ 
ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ǇǌƛƭŜǇŜƴƝƳ ŜƭŜƪǘǊƻŘȅ ƴŜōƻ Ǉǌƛ ȊŀǇŀƭo-
ǾłƴƝ ƻōƭƻǳƪǳ Ǉǌƛ ƳŜǘƻŘŠ ¢LDΦ 

 
 
tǌƛ Ǿȇǎƪȅǘǳ ƴŠƪǘŜǊȇŎƘ ŎƘȅōƻǾȇŎƘ ƘƭłǑŜƴƝ ƧŜ ƴǳǘƴŞ 
pro jeƧƛŎƘ ǾȅƳŀȊłƴƝ ǾȅǇƴƻǳǘ ŀ ȊƴƻǾǳ ȊŀǇƴƻǳǘ ǎǘǊƻƧ 
ƘƭŀǾƴƝƳ ǾȅǇƝƴaőŜƳΦ 
 

yŜǑŜƴƝ ǇǊƻōƭŞƳǻ 
 
5ƛǎǇƭŜƧ  ƴŜǎǾƝǘƝ - Řƻ ǎǘǊƻƧŜ ƴŜƧŘŜ ȌłŘƴŞ ƴŀǇŠǘƝΦ 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ƘƭŀǾƴƝ ǇǌƝǾƻŘƴƝ ƪabel a vidlici, 
ǾȅƳŠƴƛǘ ǾŀŘƴŞ őłǎǘƛΦ 

 
{ǘǊƻƧ ƴŜǎǾŀǌǳƧŜ ƪǾŀƭƛǘƴŠ. .ŠƘŜƳ ǎǾŀǌƻǾłƴƝ ƧŜ 
ǾŜƭƪȇ ǊƻȊǎǘǌƛƪΣ ǎǾŀǊ ƧŜ ǇƻǊŞȊƴƝΦ 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ƴŀǎǘŀǾŜƴƝ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝŎƘ ǇŀǊŀƳe-
ǘǊǻΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ ƧŜ ǇǌŜƴastavit. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ǇƭȅƴΣ ǎǇƻƧŜƴƝ ŀ ǇǌƛǇƻƧŜƴƝ ǇƭȅƴoǾŞ 
hadice. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ǳƪƻǎǘǌƻǾŀŎƝ ǎǾƻǊƪǳΣ ȊŘŀ ƧŜ ǌłŘƴŠ 
ǇǌƛǇŜǾƴŠƴŀ ŀ ȌŜ ǳƪƻǎǘǌƻǾŀŎƝ ƪŀōŜƭ ƴŜƴƝ Ǉo-
ǑƪƻȊŜƴȇΦ ½ƳŠƴƛǘ ǇƻȊƛŎƛ ǳƪƻǎǘǌŜƴƝ ŀ ōude-li to 
ƴŜȊōȅǘƴŞΣ ǾȅƳŠƴƛǘ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ őłǎǘƛΦ 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝ ƘƻǌłƪΣ ƪŀōŜƭ ŀ ƪƻƴŜk-
ǘƻǊΦ ¦ǘłƘƴƻǳǘ ǎǇƻƧŜƴƝ ŀ ǾȅƳŠƴƛǘ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ 
őłsti. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ ƻǇƻǘǌŜōƛǘŜƭƴŞ őłǎǘƛ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
ƘƻǌłƪǳΦ hőƛǎǘƛǘ ŀ ǾȅƳŠƴƛǘ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ őłsti. 

 
{ǾŀǌƻǾŀŎƝ ǎǘǊƻƧ ǎŜ ǇǌŜƘǌƝǾł ŀ ǎǾƝǘƝ ǎƛƎƴłƭƴƝ ƪƻn-
trolka. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘΣ ȊŘŀ ƧŜ ŘƻǎǘŀǘŜőƴȇ Ǿƻƭƴȇ ǇǊƻǎǘƻǊ 
Ȋŀ ǎǘǊƻƧŜƳ ŀ ǇǌŜŘ ǎǘǊƻƧŜƳ ƴǳǘƴȇ ǇǊƻ ǎǇǊłv-
ƴƻǳ ŎƛǊƪǳƭŀŎƛ ǾȊŘǳŎƘǳ ǇƻǘǌŜōƴƻǳ ǇǊƻ ŎƘƭŀȊŜƴƝ 
stroje. 

¶ ½ƪƻƴǘǊƻƭƻǾŀǘ őƛǎǘƻǘǳ ŎƘƭŀŘƛŎƝŎƘ ƳǌƝȌŜƪΦ 
 
Metoda MMA - ǇǊƻǳŘ ƴŜƴƝ ƪƻƴǎǘŀƴtƴƝ  

¶ tƻƪǳŘ ƳłǘŜ ȊŀǇƴǳǘƻǳ ŦǳƴƪŎƛ !w/-FORCE, je 
to v ǇƻǌłŘƪǳΦ ¢ŀǘƻ ŦǳƴƪŎŜ ŘȅƴŀƳƛŎƪȅ ǳǇǊŀǾu-
ƧŜ ƘƻŘƴƻǘǳ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ ƪǾǻƭƛ ǎǘŀōƛƭi-
ȊŀŎƛ ƻōƭƻǳƪǳ ŀ ȊŀƧƛǑǘŠƴƝ ƳŀȄƛƳłƭƴƝ ƪǾŀƭƛǘǳ ǎǾłπ
ru. 
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.ŠƘŜƳ ȊŀǇŀƭƻǾłƴƝ ƻōƭƻǳƪǳ ŘƻŎƘłȊƝ ƪ propalovłπ
ƴƝ ǎƭŀōŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłlu 

¶ Zkontrolujte naǎǘŀǾŜƴƝ ƘƻŘƴƻǘȅ ŦǳƴƪŎŜ Ih¢ 
{¢!w¢Φ bŀǎǘŀǾǘŜ ƳŜƴǑƝ ƘƻŘƴƻǘǳΣ ǇǌƝǇŀŘƴŠ 
funkci vyǇƴŠǘŜΦ 

 

¨ŘǊȌōŀ 
5łǾŜƧǘŜ ǇƻȊƻǊ ƴŀ ƘƭŀǾƴƝ ǇǌƝǾƻŘΗ tǌƛ ƧŀƪŞƪƻƭƛ 
ƳŀƴƛǇǳƭŀŎƛ ǎŜ ǎǾłǌŜőƪƻǳ ƧŜ ƴǳǘƴŞΣ ŀōȅ ōȅƭŀ 
odpoƧŜƴŀ ƻŘ ŜƭΦ ǎƝǘŠΦ 
tǌƛ ǇƭłƴƻǾłƴƝ ǵŘǊȌōȅ ǎǘǊƻƧŜ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǾȊŀǘŀ Ǿ ǵǾŀƘǳ 
ƳƝǊŀ ŀ ƻƪƻƭƴƻǎǘƛ ǾȅǳȌƛǘƝ ǎǘǊƻƧŜΦ ~ŜǘǊƴŞ ǳȌƝǾłƴƝ ŀ 
ǇǊŜǾŜƴǘƛǾƴƝ ǵŘǊȌōŀ ǇƻƳłƘł ǇǌŜŘŎƘłȊŜǘ ȊōȅǘŜőπ
ƴȇƳ ǇƻǊǳŎƘłƳ ŀ ȊłǾaŘłƳΦ  
 
tw!±L59[b# ¨5w¿.! ! Yhb¢wOLA 
YƻƴǘǊƻƭǳ ǇǊƻǾłŘŠƧǘŜ ǇƻŘƭŜ 2{b 9b слфтп-пΦ ±ȌŘȅ 
ǇǌŜŘ ǇƻǳȌƛǘƝƳ ǎǘǊƻƧŜ ƪƻƴǘǊƻƭǳƧǘŜ ǎǘŀǾ ǎǾŀǌƻǾŀŎƝƘƻ 
ŀ ǇǌƝǾƻŘƴƝƘƻ ƪŀōŜƭǳΦ bŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǇƻǑƪƻȊŜƴŞ 
kabely. 
tǊƻǾŜřǘŜ ǾƛȊǳłƭƴƝ ƪƻƴǘǊolu: 
1) Ƙƻǌłƪ κ ŘǊȌłƪ ŜƭŜƪǘǊƻŘΣ ǎǾƻǊƪŀ ȊǇŠǘƴŞƘƻ 

ǎǾŀǌƻǾaŎƝƘƻ ǇǊƻǳŘǳ 
2) napłƧŜŎƝ ǎƝǙ 
3) svaǌƻǾŀŎƝ ƻōǾƻŘ 
4) kryty 
5) ovlłŘŀŎƝ ŀ ƛƴŘƛƪŀőƴƝ ǇǊǾƪȅ 
6) ǾǑŜoōŜŎƴȇ ǎǘŀǾ 
 
Y!¿5;Ih t®[ whY¦ 
hŘǇƻƧǘŜ ǾƛŘƭƛŎƛ ǎǘǊƻƧŜ ȊŜ ȊłǎǳǾƪȅ ŀ ǇƻőƪŜƧǘŜ ŀǎƛ н 
minuty (dojde k ǾȅōƛǘƝ ƴłōƻƧŜ ƪƻƴŘŜnȊłǘƻǊǻ ǳǾƴƛǘǌ 
ǎǘǊƻƧŜύΦ tƻǘŞ ƻŘǎǘǊŀƶǘŜ ƪǊȅǘ ǎǘǊƻƧŜΦ hőƛǎǘŠǘŜ ǾǑŜŎh-
ƴȅ ȊƴŜőƛǎǘŠƴŞ ǾȇƪƻƴƻǾŞ ŜƭŜƪǘǊƛŎƪŞ ǎǇƻƧŜ ŀ ǳǾƻƭƴŠπ
ƴŞ ŘƻǘłƘƴŠǘŜΦ 
hőƛǎǘŠǘŜ ǾƴƛǘǌƴƝ őłǎǘƛ ǎǘǊƻƧŜ ƻŘ ǇǊŀŎƘǳ ŀ ƴŜőƛǎǘƻǘ 
ƴŀǇǌƝƪƭŀŘ ƳŠƪƪȇƳ ǑǘŠǘŎŜƳ ŀ ǾysaǾŀőŜƳΦ 
 
¦ǇƻȊƻǊƴŠƴƝ! tǌƛ őƛǑǘŠƴƝ ǎǘƭŀőŜƴȇŎƘ ǾȊŘǳŎƘŜƳ 
όǾȅŦƻǳƪłǾłƴƝ ƴŜőƛǎǘƻǘύ ŘōŜƧǘŜ ȊǾȇǑŜƴŞ ƻǇŀǘrnosti, 
ƳǻȌŜ ŘƻƧƝǘ ƪ ǇƻǑƪƻȊŜƴƝ ǎǘǊƻƧŜΦ 
bƛƪŘȅ ƴŜǇƻǳȌƝǾŜƧǘŜ ǊƻȊǇƻǳǑǘŠŘƭŀ ŀ ǌŜŘƛŘƭŀ όƴŀǇǌΦ 
ŀŎŜǘƻƴ ŀǇƻŘΦύΣ ǇǊƻǘƻȌŜ ƳƻƘƻǳ ǇƻǑƪoŘƛǘ ǇƭŀǎǘƻǾŞ 
őłǎǘƛ ŀ ƴłǇƛǎȅ ƴŀ őŜƭƴƝƳ panelu. 
 
{ǘǊƻƧ ǎƳƝ ƻǇǊŀǾƻǾŀǘ ǇƻǳȊŜ ǇǊŀŎƻǾƴƝƪ ǎ elektro-
technickou kvalifiƪŀŎƝΦ 
 
¦{Y[!5b=bN 
{ǘǊƻƧ ƳǳǎƝ ōȇǘ ǳƭƻȌŜƴ Ǿ őƛǎǘŞ ŀ ǎǳŎƘŞ ƳƝǎǘƴƻǎǘƛΦ 
/ƘǊŀƶǘŜ ǎǘǊƻƧ ǇǌŜŘ ŘŜǑǘŠƳ ŀ ǇǌƝƳȇƳ ǎƭǳƴŜőƴƝƳ 
svitem. 
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Introduction 
Thank you for purchasing one of our products. 
Before using the equipment you should carefully 
read the instructions included in this manual. In 
order to get the best performance from the 
system and ensure that its parts last as long as 
possible, you must strictly follow the usage 
instructions and the maintenance regulations 
included in this manual. In the interest of custom-
ers, you are recommended to have maintenance 
and, where necessary, repairs carried out by the 
workshops of our service organization, since they 
have suitable equipment and specially trained 
personnel available. All our machinery and sys-
tems are subject to continual development. We 
must therefore reserve the right to modify their 
construction and properties 
 

Description 
New portable welding machines 220/270/ 320 
MMA are designed as small and light high per-
formance digital three-phase inverters. New 
generation digital controls ensure not only opti-
mal setting of the welding characteristics, but its 
dynamic adaptation during the welding process as 
well. This way a substantially higher quality weld 
joint and simplification of welding process are 
achieved. Significant benefits are new functions, 
which help to keep the welding arc in an optimal 
working area. Due to this arc control technology 
excellent results may be achieved even by less 
experienced welders. 
Digital and progressive hardware design enabled 
significant reduction in weight, dimensions and 
subsequently also in price of the new TIG invert-
ers. The performance part itself is overdesigned 
to ensure reliability, high performance and high 
load capacity. 
 
WARNING: If machines work in a dusty environ-
ment, they need to be equipped with a dust filter. 
Filter prevents the machine from being contami-
nated with impurities, thus extending the interval 
of cleaning its internal parts.  
Warranty cannot be accepted if the machine is 
damaged by excessive dustiness while the filter 
is not properly mounted. 
 

Technical data 
The technical data are summarised in table 1.  
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Usage limits 
Welding machines must be used for welding and 
not for other improper uses. Never use the 
welding machines with its removed covers. By 
removing the covers the cooling efficiency is 
reduced and the machine can be damaged. In this 
case the supplier does not take his responsibility 
for the damage incurred and for this reason you 
cannot stake a claim for a guarantee repair.  Their 
use is permitted only by trained and experienced 
persons. Please obey safety directions and warn-
ings contained in this manual! 
 
PLEASE FOLLOW OPERATING 
INSTRUCTIONS 
During welding it is necessary to 
use appropriate equipment and 
tools for injury protection.  
Welding inverters must be used exclusively for TIG 
DC and MMA welding methods and may not be 
used for any other inadequate purposes.   
The equipment may be only used in operating 
conditions and sites specified by the manufactur-
er.  
During operation the welding machine may not be 
enclosed in a tight space (for instance in a box or 
another container). Do not place the machine on 
wet surfaces. Always control incoming and weld-
ing cables before welding and immediately re-
place all damaged and unsuitable cables. Opera-

tion with damaged cables may cause injury or 
damage the machine. Cables may not touch sharp 
edges or hot surfaces.  
Insulate yourself from the circuit current by 
wearing proper protective clothing. 
Avoid welding in wet clothing. Do not place the 
TIG welding burner or welding cables on the 
welding machine or other electrical equipment. 
 
DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY IN-
STRUCTIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE 
STATED: 
2{b лр лс лмκмффо {ŀŦŜǘȅ ǊŜƎǳƭŀǘƛƻƴǎ ŦƻǊ ŀǊŎ 
ǿŜƭŘƛƴƎ ƻŦ ƳŜǘŀƭǎΦ 2{b лр лс олκмффо {ŀŦŜǘȅ 
rules for welding and plasma cutting. The weld-
ing machine must be checked through in regular 
ƛƴǎǇŜŎǘƛƻƴǎ ŀŎŎƻǊŘƛƴƎ ǘƻ 2{b оо мрллκмффлΦ 
Instructions for this check-up, see Paragraph 3 Public 
ƴƻǘƛŎŜ 2¨t. ƴǳƳōŜǊ пуκмфун 5ƛƎŜǎǘΣ 2{b оо 
мрллΥмффл ŀƴŘ 2{b лрлсолΥмффо /ƭŀǳǎŜ тΦоΦ 
 
KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS! 
Keep general fire-fighting regulations while 
respecting local specific conditions at the same 
time. 
Welding is always specified as an activity with the 
risk of a fire. Welding in places with flammable or 
explosive materials is strictly forbidden. There 
must always be fire extinguishers in the welding 
place.  

 

Table 1 

Technical data 220 MMA 270 MMA 320 MMA 
Supply voltage 3x50/60Hz 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 
Usable current MMA 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
Usable current MMA          - 220A/100% 220A/100% 
Usable current TIG 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
Usable current TIG - 220A/100% 220A/100% 
Adjustable current 200A 250A 300A 
Maximum current 300A 330A 380A 
Incoming cable/slow protection 4x1,5mm2, 5 m / 16A 4x1,5mm2, 5 m / 16A 4x2,5mm2, 5 m / 25A 
Adjustment field MMA 5 A - 200A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
Adjustment field TIG 5 A - 200A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
Secondary  voltage 65 V 65 V 65 V 
Dimensions of electrodes 1,5ΧрΣл mm мΣрΧрΣл mm мΣрΧрΣл mm 
Diameters LxWxH 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm 
Weight 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg 
Protection class IP23S IP23S IP23S 
Protection level  I I I 
Welding cables 35mm2 x 3m 35mm2 x 3m 35mm2 x 3m 
Temperature range during welding -млϲ/ ǘƻ Ҍплϲ/ -млϲ/ ǘƻ Ҍплϲ/ -млϲ/ ǘƻ Ҍплϲ/ 
Temperature range during trans-
portation and storage 

-нрϲ/ ǘƻ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ǘƻ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ǘƻ Ҍррϲ/ 

Relative humidity ǘƻ рл҈ ŀǘ плϲ/ ǘƻ рл҈ ŀǘ плϲ/ ǘƻ рл҈ ŀǘ плϲ/ 
Relative humidity ǘƻ фл҈ ŀǘ нлϲ/ to фл҈ ŀǘ нлϲ/ ǘƻ фл҈ ŀǘ нлϲ/ 
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ATTENTION! Sparks can cause an ignition many 
hours after the welding has been finished, espe-
cially in unapproachable places. 
After welding has been finished, let the machine 
cool down for at least ten minutes. If the machine 
has not been cooled down, there is a high in-
crease of temperature inside, which can damage 
power elements. 
 
SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS 
CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY 
AND GLUCINUM 
Make specific precautions if you weld metals 
containing these metals: 

¶ Do not carry out welding processes on gas, 
oil, fuel etc. tanks (even empty ones) because 
there is the risk of an explosion. Welding can 
be carried out only according to specific reg-
ulations!!!  

¶ In spaces with the risk of an explosion there 
are specific regulations valid. 

 
PREVENTION FROM ELECTRICAL 
CURRENT INJURY 
This machine is electrical equip-
ment, which presents serious 
danger of injury or death as a result 
of unprofessional interference with the equip-
ment or as a result of negligence by people, who 
come in contact with this equipment.  
Welding machines must be operated and serviced 
by qualified and trained personnel only. The 
operator must follow norms 2{b 9b слфтп-1 and 
all safety requirements in order to ensure his own 
safety and the safety of third parties. All connec-
tions must meet all current regulations and norms 
2{b оонллл-5-54 and laws concerning injury 
protection. 
This is a safety class I equipment, which may be 
supplied only from an electrical outlet equipped 
with protective conductor, which must be con-
nected to the machinery (it may be in no case 
interrupted - for instance as in an extension cord). 
In such case there would be a danger of an elec-
trical current injury.  
Make sure that the machine is properly grounded 
and ground also the working area and the weld-
ment. 
Do not weld in wet environment or in rain. Do not 
weld with a welding burner, welding or supply 
cables with insufficient diameter. Always check 
the welding burner and welding and supply cables 
and make sure that their insulation is not dam-
aged and that the conductors are not loose at 
their connections. Cables and sockets must be 

checked in regular intervals in order to ensure 
compliance with the appropriate regulations and 
standards. Do not use the machine, when the 
covers are removed or damaged. During parts 
replacement (for instance in the burner) turn off 
electrical supply with the main switch.  
Repairs and maintenance may be performed 
only while the equipment is disconnected from 
electrical supply.  
All repairs, replacements and settings may be 
performed only by service technicians authorized 
by the producer. Parts that directly affect work 
safety (for instance supply switches, transformers, 
etc.) must be replaced with original parts only. 
After each replacement of such parts, safety tests 
must be performed (visual checks, protective 
conductor tests, insulation firmness measure-
ment, measurement of circuit currents, function-
ality testing).  
 
WELDING BURNS 
Always use protective welding gear 
and protect all body parts during 
welding! Always use protective 
clothing, shoes, shatter-proof glasses and protec-
tive gloves. This protective equipment prevents 
injury not only from hot metal spattering and hot 
objects, but also from dangerous ultraviolet 
radiation, which emanates during welding. Ultra-
violet radiation may cause very serious health 
complications. Never wear clothing during weld-
ing, which is contaminated by paint or other 
inflammable liquids. 
 
SAFETY REGARDING WELDING 
FUMES AND GAS 
Place the welding set into well 
ventilated space. Electrical dis-
charges cause ozone formation, which in just 
small concentration may cause irritation of mu-
cous membranes and headaches. Ozone in high 
concentrations is a poisonous gas. 
Always ventilate the work area well! Ensure clean 
working area and exhaust ventilation of all gases 
formed during welding, especially in closed 
spaces. If it is not possible to ensure clean air, use 
respirators. If you do not have a good respirator 
(chemical byproducts filter), do not weld metals 
containing lead, graphite, chrome, zinc, cadmium 
and beryllium. Many otherwise harmless materi-
als may become dangerous substances when they 
come into contact with the welding arc. 
Remove all paint, dirt and oil, which covers parts 
designated for welding in order to prevent release 
of toxic gases. 
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RADIATION ASSOCIATED WITH 
THE ELECTRIC ARC 
During welding a wide radiation 
spectrum is created, out of which 
the ultraviolet radiation is the most dangerous. 
Therefore protect your whole body with protec-
tive equipment designated for welders.  
Try to reduce the radiation during welding to a 
minimum (protective screens, black coating of the 
welding box, etc.).  
tǊƻǘŜŎǘ ȅƻǳǊ ŜȅŜǎ ōȅ ŀ ǎǇŜŎƛŀƭ ǿŜƭŘŜǊΩs mask 
fitted with dark protective glass. When selecting 
self-adjusting mask, pay attention to filter param-
eters and especially to the adjustment speed. The 
level of protection must correspond to the nature 
of the job. Unsuitable protective dark glass must 
be removed immediately. 
Do not watch the welding arc without proper 
protective shield or mask.  
Do not start welding before making sure that all 
the people in your vicinity are properly protected. 
Do not use contact lenses during welding. There is 
a danger of sticking to the eye cornea.  
  
DANGER OF EXPLO-
SION AND FIRE 

¶ During welding 
functional in-
spected fire equipment must be present 
near the welding area. 

¶ Fire can break out by electrical discharges, 
spattering of hot metal, flying particles or 
hot objects, which can become hot during 
welding. 

¶ There must not be any inflammable materi-
als or objects present in the vicinity of the 
welding area. 

¶ Do not weld containers that held flammable 
materials. 

¶ Never weld near an operating oxy-acetylene 
welding machine. 

¶ Always allow the weldment to cool down 
before contact with flammable materials.  

¶ Do not weld in rooms with flammable 
vapors or explosive dust concentration. 

¶ Do not carry flammable materials or objects 
in your pockets.  

¶ Check the working area 30 minutes after 
finishing of welding. Fire from sparks can 
break out even several hours after welding 
termination. 

AVOIDANCE OF FLAMES AND 
EXPLOSIONS 

¶ Remove all combustibles from 
the workplace. 

¶ Do not weld close to inflammable materials 
or liquids, or in environments saturated with 
explosive gasses. 

¶ Do not wear clothing impregnated with oil 
and grease, as sparks can trigƎŜǊ ƻŦŦ ŦŀƳŜΩǎΦ 

¶ Do not weld on recipients that have con-
tained inflammable substances, or on mate-
rials that can generate toxic and inflammable 
vapours when heated. 

¶ Do not weld a recipient without first deter-
mining what it has contained. Even small 
traces of an inflammable gas or liquid can 
cause an explosion. 

¶ Never use oxygen to degas a container. 

¶ Avoid gas-brazing with wide cavities that 
have not been properly degassed. 

¶ Keep a fire extinguisher close to the work-
place. 

¶ Never use oxygen in a welding torch; use only 
inert gases or mixtures of these. 

 
HANDLING AND STOCKING COM-
PRESSED GASES 

¶ Inert gas tank valves should be 
fully opened during operation 
and after use or during manipu-
lation should be always closed. 

¶ Always avoid contact between the welding 
cables and compressed gas tanks and their 
storage systems. Do not attempt to fill the 
tanks with compressed gas; always use prop-
er regulators and pressure reductions.  

¶ If you need to obtain further information, 
please see safety regulations pertaining to 
compressed gases use according to standards 
2{b лт уо лр ŀ 2{b лт ур лфΦ   

 
RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC 
FIELDS 

¶ The magnetic field generated 
by the machine can be dan-
gerous to people fitted with pace-makers, 
hearing aids and similar equipment. Such 
people must consult their doctor before go-
ing near a machine in operation. 

¶ Do not go near a machine in operation with 
watches, magnetic data supports and timers 
etc. These articles may suffer irreparable 
damage due to the magnetic field. 
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MATERIALS AND DISPOSAL 

¶ These machines are built with 
materials that do not contain 
substances that are toxic or 
poisonous to the operator. 

¶ During the disposal phase the machine 
should be disassembled and its components 
should be separated according to the type of 
material they are made from. 

 
DISPOSAL OF USED MACHINERY 

¶ Collecting places / banks 
designed for back withdrawer 
should be used for disposal of 
machinery put out of operation. 

¶ 5ƻƴΩǘ ǘƘǊƻǿ ŀǿŀȅ ƳŀŎƘƛƴŜǊȅ ƛƴǘƻ ŎƻƳƳƻƴ 
waste and apply the procedure mentioned 
above. 

 
PLACEMENT OF THE MACHINE 
When choosing the position of the machine 
placement, be careful to prevent the machine 
from conducting impurities and getting them 
inside (for example flying particles from the 
grinding tool). 
 
ATTENTION! When using the welding machine 
with standby power supply, mobile power supply 
(generator), it is necessary to use a quality 
standby supply with sufficient performance and 
with quality regulation.  
The performance of the machine must comply with 
the minimum value of supply on the label of the 
machine for maximum load. If you do not adhere to 
this rule, there is a danger that the machine will not 
weld in a quality way or will stop welding for the 
given maximum welding current or that the ma-
chine will be damaged because of great decreases 
and increases of the supply voltage. 
 

Description and installation 
 
1 - Output clamp (+) 
2 - Output clamp (-) 
3 - Remote control connector 
4 - Control panel 
5 - Main switch 
6 - Supply cable inlet 

 

 

 
 
 

 
 
CONNECTION OF THE MACHINE TO ELECTRICAL 
SUPPLY 
The 220, 270 and 320 MMA machines comply 
with safety class I requirements. This means that 
all metal parts, which are accessible without the 
necessity to take off the cover, are connected to 
protective grounding of the electrical supply. The 
machine can be connected to power supply only 
by a cable with a socket equipped with a protec-
tive ground contact. Always turn the machine on 
and off with the main switch! Do not use for 
turning off the terminating unit! The necessary 
ǇǊƻǘŜŎǘƛƻƴ ƛǎ ƭƛǎǘŜŘ ƛƴ ǘƘŜ ŎƘŀǇǘŜǊ άǘŜŎƘƴƛŎŀƭ 
ŘŀǘŀέΦ 
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WELDING CABLES CONNECTIONS 
Use only welding burner and welding cables with 
sufficient cross-section - ǎŜŜ ǘƘŜ άǘŜŎhƴƛŎŀƭ Řŀǘŀέ 
chapter. The welding cables should be as short as 
possible, close to each other and placed at the 
floor level or near it. 
 
Polarity choice in the MMA welding method 
Insert connectors and tighten them by turning in 
the clockwise direction.  
You can change the polarity by switching the 
welding cables at the output connectors (+) or (-). 

Polarity is determined by the ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ Ƴŀƴu-
facturer or the method being used.  
 
Grounding 
Place the grounding clamp directly on the welded 
part. The touching surface must be clean and as 
big as possible - it must be cleaned from paint and 
rust. 
 
PROTECTIVE GAS AND GAS TANK 
INSTALLATION 
Use inert gases (for example argon, 
helium or argon-helium mixture) as 
a protection gas for TIG welding. Make sure that 
the reduction valve suites the type of the gas you 
are using. 
 
Gas tank installation 
Always properly secure the gas tank in a vertical 
position in a special holder on the wall or in the 
cart. After you finish welding, do not forget to 
close the gas tank valve 
 

 
 
The following installation instructions apply for 
most reduction valve types: 
1. Step aside and open the gas tank valve (A) 

for a moment. This way possible dirt parti-
cles are blown off the tank valve. 

 NOTICE! Watch for high gas pressure!  
2. Turn the pressure regulation screw (B) of 

the reduction valve until you feel the spring 
pressure.   

3. Close the reduction valve.  
4. Put the reduction valve on the tank over the 

intake connection seal and tighten the cap 
nut (C) with a wrench.  

5. Install the hose adapter (D) with the cap nut 
(E) to the gas hose and secure it with a hose 
clamp. 

6. Connect one end of the hose to the reduc-
tion valve and the other end to the welding 
machine. If the burner had a built-in valve, 
the hose could be part of the burner. 

7. Tighten the cap nut with the hose to the 
reduction valve.  

8. Slowly open the tank valve. The tank pres-
sure gauge (F) will show pressure in the 
tank.  

 NOTICE! 5ƻ ƴƻǘ ǳǎŜ ŀƭƭ ǘƘŜ ǘŀƴƪΩǎ ŎƻƴǘŜƴǘǎΦ 
Replace the tank when the pressure drops 
to approximately 2 bars.    

9. Open the reduction valve. 
10. Turn the regulation screw (B) until the flow 

meter (G) shows the required flow.  
 
NOTICE! When you are setting the gas flow in a 
machine with a valve equipped burner, it is 
necessary to release the valve regulation screw on 
the burner. Close the tank valve after welding. In 
case the machine will not be used for a long time, 
loosen the pressure regulation screw. 
 

Function panel 
 
Control and signal elements on the digital panel 
ς description of functions 
1. Inverter control light is on. The control light 

is on in case the working part of the ma-
chine is operating.         

2. Voltage/function display. During welding 
and 3 seconds after its termination the dis-
play shows the welding voltage value. After 
welding termination this value remains on 
the screen for approximately three seconds. 
If we are working in the SET mode, abbrevi-
ation of the function currently set is dis-
played.  

3. Parameter setting mode SET control light. 
If it is on and display 2 does not show any 
function, we can set the value of the weld-
ing current. If display 2 shows some func-
tion abbreviation, we can set values for that 
particular function. During welding it is pos-

 

 



- 22 - 

sible to set only the welding current in both 
methods. Function values cannot be altered 
during welding.  

4. Control lights showing the display value 
unit. 

5. MMA method button. By pushing this 
button we can choose the MMA welding 
method. 

6. TIG method button. By pushing this button 
we can choose the TIG welding method. 

7. Function parameter choice button SET. This 
button enables entry to the mode where we 
can adjust the particular function values. 
We switch between functions by pushing 
the SET button repeatedly. 

8. TIG method control light. LED indicates TIG 
method selection. 

9. MMA method control light. LED indicates 
MMA method selection. 

10. Power supply voltage control light. If the 
light is on, the voltage is outside the ma-
chine tolerance range. 

11. Welding current and SET values setting 
selector. 

12. Temperature control light. LED indicates 
overheating of the machine. 

13. V.R.D. function control light. During MMA 
method welding LED indicates that V.R.D. 
function is on. During TIG method welding 
this LED is automatically on. During welding 
in both methods this control light will go off, 
because the voltage on output clamps is not 
safe. 

14. Welding current/value and status of func-
tions display. During welding the welding 
current value is displayed. After welding 
termination it remains on for about 3 sec-
onds. In idle state the value of the welding 
current is displayed. In the SET mode the 
state of the  selected function or its 
value is displayed.  

 
TEMPERATURE PROTECTION 
The machines are equipped with protective 
thermostats on all its performance parts. In case 
of overheating (for example as a result of exceed-
ing the maximum allowed cycle), welding is 
automatically interrupted and the temperature 
control light will go on at the control panel and 
ǘƘŜ ŘƛǎǇƭŀȅ ǿƛƭƭ ǎƘƻǿ α-t-αΦ !ŦǘŜǊ ŎƻƻƭƛƴƎ ƻŦŦ ǘƘŜ 
overheating message disappears and the machine 
is ready for operation.  
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After welding termination always let the machine 
cool down. If the machine is shut off prematurely 
and turned back on, the ventilator will not start 
even if the machine is not completely cooled off.    
 
REMOTE CONTROL 
Welding current regulation remote control can be 
attached to the welding machine. The A3 con-
nector located at the front side serves for the 
remote control connection. The remote control is 
functional in both the MMA and TIG methods. The 
remote control connector connection is described 
ƛƴ ǘƘŜ ŎƘŀǇǘŜǊ ά5ǊŀǿƛƴƎǎέΦ Lǘ Ŏŀƴ ōŜ ǳǎŜŘ ƻƴƭȅ 
ǿƛǘƘ ǊŜƳƻǘŜ ŎƻƴǘǊƻƭ ŜǉǳƛǇǇŜŘ ǿƛǘƘ мл ƪҠ ǇƻǘŜn-
tiometer. 
 

Operation 
Welding in places where there is 
danger of explosion and fire is 
prohibited! 
Welding vapors may be harmful to your health. 
Assure good ventilation during welding! 
 
MMA WELDING METHOD 
NOTICE! The machine is equipped with functions, 
which make it easier to weld with the MMA 
method. These functions make it possible for 
inexperienced welders to achieve high quality 
welds even without previous welding experience.  
 
HOT START 
It is used especially in the area of medium and 
lower currents for improved burning of the 
welding arc. The optimal setting is 30 ς 35%. In 
case of burn-through in thin materials welding it is 
necessary to lower the fuƴŎǘƛƻƴΩǎ ǾŀƭǳŜ ƻǊ ǘƻ ǎƘǳǘ 
the function off.  
 
ARC FORCE 
This function helps to stabilize the arc and main-
tain an optimal distance of the welding arc. It also 
helps to limit arc extinction and sticking of the 
electrode. The optimal setting is approximately 25 
ς 40%. We chose thinner electrodes for low 
values and stronger electrodes for higher values.  
 
Basic information concerning covered electrode  
Connect the welding burner and the grounding 
ŎŀōƭŜ ǘƻ ǘƘŜ ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ ŎƭŀƳǇǎ - as stated on the 
ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ Ǉŀckage by the manufacturer. Table 
ƴǳƳōŜǊ м ƭƛǎǘǎ ƎŜƴŜǊŀƭ ǾŀƭǳŜǎ ŦƻǊ ŜƭŜŎǘǊƻŘŜǎΩ 
choice for common steel welding and low alloys. 
The used current depends on the welding position 
and the connection type; it increases depending 
on the thickness and dimensions of the welded 

part. General values are listed in table number 2. 
Higher values apply to horizontal welding, medi-
um for welding above the head level and low for 
vertical welding and welding of small preheated 
parts.  
 
Table 1 

WELDING THICKNESS 
(mm) 

 q ELECTRODE 
(mm) 

1,5 ς 3 2  

3 ς 5 2,5  

5 ς 12 3,25  

> 12 4  

 
Table 2 

ELECTRODE 
(mm) 

CURRENT 
(A) 

1,6 30-60 

2 40-75 

2,5 60-110 

3,25 95-140 

4 140-190 

5 190-240 

6 220-330 

 
Holding and position of the electrode during the 
welding 

 

 

 

 

 

 
Table 3 shows values for basic material prepara-
tion. Determine the dimensions from the illustra-
tion:  

 
 

Table 3 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h 
όϲύ 

0-3 0 0 0 

3-6 0 s / 2(max) 0 

3-12 0-1,5 0-2 60 

 
V.R.D. function 
The V.R.D. safety system (Voltage - Reduce - 
Devices) assures safe voltage value at the ma-

d a

s

 

45+70
o o

45o
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ŎƘƛƴŜΩǎ ƻǳǘǇǳǘΦ ¢ƘŜ ƛƴǾŜǊǘŜǊ ǿƛƭƭ ǎǿƛǘŎƘ ƻƴ ƻƴƭȅ 
after the electrode touches the welded material 
and it will switch off automatically at the termina-
tion of the welding process. In case the V.R.D. 
function is activated and there is safe voltage at 
the output, the V.R.D. control light is on. We use 
this function mainly when working in areas where 
there is heightened danger of electric current 
injury. When using this function it may be harder 
to ignite the welding arc, because the voltage 
ƭŜǾŜƭ ƛǎ ƭƻǿ ŀǘ ǘƘŜ ŦƛǊǎǘ ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ ŎƻƴǘŀŎǘ ǿƛǘƘ 
the material. 
 

 
 
The V. R. D. function is on. 
 
Turn off the machine with the main switch. Push 
and hold the MMA button on the control panel 
and turn the machine on with the main switch. 
Hold the MMA button until a VRD ς ON or VRD ς 
OFF sign appears, see the picture below. The 
display will show the V.R.D. function status for a 
moment.  
 

 
 

 

 

MMA welding method   
a) With the machine disconnected from power 

supply connect the electrode holder and 
grounding cable (welding cable) to clamps 
!м ŀƴŘ !нΦ /ƘƻƻǎŜ ǘƘŜ ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ ǇƻƭŀǊƛǘȅ 
for the particular electrode according to 
manufacǘǳǊŜΩǎ ǎǇŜŎƛŦƛŎŀǘƛƻƴǎΦ  

b) Connect the machine to power supply. 
c) Turn on the main switch B1. 
d) Wait for the welding machine test to finish ς 

all control lights and displays will be on for 
several seconds. 

e) Switch the machine to the MMA method 
with button 5. 

f) Set the welding current. Set the desired 
value of the welding current with the rotat-
ing selector (11). The value will show on 
display (14). At the same time the control 
light in field 4 will be on showing the am-
pere value. 

 

 
 

g) By pushing the SET (7) button on the control 
panel we can switch the individual functions 
one by one. We can select the function sta-
tus and its value with the rotating selector 
(11). If needed, we can adjust the settings of 
the HOT START, ARC FORCE and REMOTE 
CONTROLS functions. 
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HOT START function 
This function is used to make it easier to ignite to 
welding arc. This function automatically increases 
the welding current during the arc ignition. The 
user can set the hot start intensity. The function 
can be completely shut off, which is used when 
welding thin materials in order to prevent their 
burn-through during arc ignition.  
 
Push the SET (7) button on the control keyboard. 
The display (2) will show the HSt sign. Choose the 
desired hot style value (OFF up to 100%) with the 
rotating selector (11). The status or the value will 
be shown on the display (14). At the same time 
the control light in field 4 will inform you that the 
value is in percentage points. 
 

 
 

 

 

ARC FORCE function 
This function helps to stabilize the burning electric 
arc during welding. It automatically regulates the 
current and voltage in order to achieve maximum 
stability of the arc and reduces the possibility of 
electrode sticking at the same time.  
 
Push the SET (7) button on the control keyboard. 
The display (2) will show the AFC sign. With the 
rotating selector (11) choose the desired hot style 

value (OFF up to 100%).  The status or the value 
will be shown on the display (14). At the same 
time the control light in field 4 will inform you 
that the value is in percentage points.  
 

 
 

 
 

REMOTE CONTROL function 
Switching ON/OFF of remote control. 
 
TIG WELDING METHOD 
 
Basic TIG method welding information 
Connect the welding burner to the minus clamp 
and the grounding cable to the plus clamp.  
Basic TIG welding method rules: 
1. Cleanliness - the welding area must be rid 

of all grease, oil and other dirt. It is also 
necessary to pay attention to cleanliness of 
ǘƘŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ŀƴŘ ƻŦ ǘƘŜ ǿŜƭŘŜǊΩǎ ƎƭƻǾŜǎ Řǳr-
ing welding. 

2. Filler material induction - in order to pre-
vent oxidation, the end of the filtermaterial 
must be under the protection of the gas 
flowing from the tube. 

3. Type and diameter of wolfram electrodes - 
it is necessary to choose these according to 
their polarity, current, basic material sort 
and protection gas composition.  
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4. Grinding of wolfram electrodes - grinding of 
ǘƘŜ ŜƭŜŎǘǊƻŘŜΩǎ ǘƛǇ ǎƘƻǳƭŘ ōŜ ŘƻƴŜ ƛƴ ŀ 
lengthwise direcǘƛƻƴΦ ¢ƘŜ ǎƳƻƻǘƘŜǊ ǘƘŜ ǘƛǇΩǎ 
surface is, the steadier the electric arc and 
the higher the life of the electrode. 

5. Protective gas - the size of the gas nozzle 
and the gas flow is set according to welding 
current, type of weld and size of the elec-
trode. A feasible flow is about 8 - 10 liters 
per minute. If the flow is not adequate, the 
weld could be porous. After termination of 
welding the gas must flow sufficiently long 
(because of protection of material and the 
wolfram electrode from oxidation).  

 
Table 4 lists common welding current values and 
wolfram electrodes with 2% thorium diameter ς 
red marking. 
 
Table 4 

Diameter of electrode 
(mm) 

Welding current (A) 

1,0 15-75 

1,6 60-150 

2,4 130-240 

 
Prepare the wolfram electrode by following 
values in table 5 and the picture below: 
 
 
 
 
 

Table 5 

 hόϲύ Welding current (A) 

30 0-30 

60-90 30-120 

90-120 120-250 

  
Sharpening of tungsten electrode 
By the right choice of tungsten electrode and its 
preparation we can influence qualities of welding 
arc, geometry of the weld and durability/service 
life of the electrode. It is necessary to sharpen the 
electrode softly in the traverse/horizontal direc-
tion according to picture. 

 

 
 

For welding by method TIG it is necessary to use 
Argon with the purity 99,99%. The amount of the 
flow shall be determined according to the tab. 6. 
 
Table 6 

Welding 
current 

(A) 

Å of 
electrode 

 (mm) 

Welding nozzle Gas 
follow 
(l/min) 

n 
όϲύ 

Å 
(mm) 

6-70 1,0  4/5 6/8,0 5-6 

60-140 1,6  4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7 

120-240 2,4  6/7 9,5/11,0 7-8 

 
Holding of the welding burner during welding 
 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
PREPARATION OF BASIC MATERIAL 
In table 7 there are given values for preparing 
material. Sizes shall be determined according to 
picture. 
 
Table 7 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h
 όϲύ 

0-3 0 0 0 

3 0 0.5 (max) 0 

4-6 1-1.5 1-2 60 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

90 o

 
 

d a

s

 

4
5

o

 

10 - 30 o

20 - 30o

 

15 - 40o

10 - 30o

 

position w (PA) position h (PB) 

position s (PF) 
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Welding in TIG method  
a) With the machine disconnected from power 

supply connect the electrode holder and 
grounding cable (welding cable) to clamps 
A1 and A2.  

b) Connect the gas line from the welding 
burner, which must be equipped with a 
valve, to the argon gas tank through a re-
duction valve. Turn the gas on with the 
valve on the gas tank. 

c) Connect the machine to power supply. 
d) Turn on the main switch B1. 
e) Wait for the welding machine test to finish ς 

all control lights and displays will be on for 
several seconds. 

f) Switch the machine to the TIG method with 
button (6). 

g) Set the welding current. Set the desired 
value of the welding current with the rotat-
ing selector (11). The value will show on 
display (14). At the same time the control 
light in field 4 will be on showing the am-
pere value.  

h)    By pushing the button SET (7) on the control 
panel we can switch the DOWN-SLOPE func-
tion. 
 

 
 

DOWNςSLOPE function 
Run down time from the set welding current to 
the end current.  
Push the SET (7) button, the display (2) will show 
the dSL sign. With the rotating selector (11) 
choose the desired value (OFF, 0.1 s up to 10 s).  
The status or the value will be shown on the 
display (14). At the same time the control light in 
field 4 will inform you that the value is in seconds. 
 

 

 

Arc ignition in TIG method 
Turn the gas on with the valve on the gas tank. 
Touch the welded material with the electrode and 
remove it. The welding arc will ignite. 
 
Welding process termination in the TIG method: 
When the DOWN-SLOPE function is set to the OFF 
position, the welding process will be terminated 
by removing the welding electrode from the 
material (the welding arc interruption). 
 
Function DOWN/SLOPE OFF 
 

 
When the DOWN-SLOPE function is set to a time 
value (0.1 ς 10 s), the welding process is termi-
nated by a short removal of the welding electrode 
from the material about 10mm and subsequent 
approach. After that the welding current starts to 
drop according to the time set in DOWN-SLOPE 
until full arc extinction. 
 
 
 
 
 
 
 

Welding current (e.g. 90 A) 

I (A) 

t (s) 

Touching of the material with 
the electrode and removing the 
electrode ς arc ignition 

 
Removing the elect-
rode - arc extinction  
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Funktion DOWN/SLOPE (0,1 ς 10 s) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Error message display 
During machine operation some errors and 
breakdowns may appear which will be announced 
by an -Err- sign and error code. The following ones 
are important for the user: 
 
Err - t- (TEMP ς overheating) 
Activation of the machine heat protection. Wait 
till the machine cools down and then continue 
your work. 
 

 
 
Err 1 (POWERSUPPLY ς over/undervoltage in the 
power supply). 
 
The input claƳǇǎΩ ǾƻƭǘŀƎŜ όǇƻǿŜǊ ǎǳǇǇƭȅ ŎŀōƭŜύ ƛǎ 
outside the machine toleration. 
 

 
 
Err 8 (ERR OUT SHORT) 
 
When turning the machine on ς short on the input 
clamps (for instance the grounding cable and 
cable with the electrode holder are shorted, or it 
can signify a machine problem). 
 

 
 
- - -    - - - (ANTISTICK) 
 
ANTISTICK function activation. This function is 
activated during welding by sticking of an elec-
trode or during arc ignition in the TIG method. 
 

 
 

Touching of the material with 
the electrode and removing the 
electrode ς arc ignition 

 

Welding current (e.g. 90 A) 

 

I (A) 

t (s) 

Automatic arc 
extinction 

 
Removing and subsequent 
coming near with the 
electrode 
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Some error messages can be deleted only by 
turning the machine on and off with the main 
switch. 
 

Problems solving 
 
Display is not on - no voltage is entering the 
machine. 

¶ Check the main supply cable and replace 
faulty parts. 

 
The machine is not welding properly. During 
welding the spatter is big, the weld is porous. 

¶ Check the welding parameters setting or 
reset them. 

¶ Check the gas connection and attachment 
of the gas hose. 

¶ Check the grounding clamp, make sure it is 
properly attached and the grounding cable 
is not damaged. Change the grounding posi-
tion and replace damaged parts if neces-
sary. 

¶ Check the welding burner cable and con-
nector. Tie connections and replace dam-
aged parts.  

¶ Check replacement parts of the welding 
burner. Clean and replace damaged parts. 

 
The welding machine is overheating and control 
light is on 

¶ Make sure that there is enough empty 
space behind and in front of the machine, 
which would ensure proper air circulation 
needed for cooling of the machine. 

¶ Make sure the cooling grills are clean. 
 
The MMA method ς the current is not constant 

¶ If the ARC-FORCE function is on, this is OK. 
This function dynamically adjusts the value 
of the welding current in order to stabilize 
the arc and ensure maximum welding quali-
ty. 

 
Thin material is burned through during arc 
ignition  

¶ Check the setting of the HOT START func-
tion. Set it to a lower value or turn the func-
tion off. 

 

Maintenance 
Please pay attention to the main power supply! 
It is necessary to disconnect it during any manip-
ulation with the welding machine. 

During maintenance planning the frequency and 
circumstanŎŜǎ ƻŦ ǘƘŜ ƳŀŎƘƛƴŜΩǎ ǳǎŜ Ƴǳǎǘ ōŜ 
considered. Considerate use and preventive 
maintenance helps in avoidance of unnecessary 
breakdowns and failures. 
 
REGULAR MAINTENANCE AND CHECK-UP 
Perform the check-up according to CSN EN 60974-
4. Always check the condition of the welding and 
supply cables before using the machine. Do not 
use damaged cables.  
Perform visual check-up: 
1) burner/electrode holder, the welding current 

clamp 
2) power supply 
3) welding circuit 
4) covers 
5) control and indicator elements 
6) overall condition 
 
EVERY SIX MONTHS 
Disconnect the machine from the electrical outlet 
and wait for about two minutes (the charge inside 
the machine condensers will dissipate). Then 
remove the machine cover. Clean all dirty electri-
cal connections and retie any loose ones.  
Clean all internal parts from dust and dirt, for 
instance with a soft brush or with a vacuum 
cleaner.  
NOTE: Be careful when using compressed air in 
order to not damage any parts.  
Never use solvents or thinners (for example 
acetone etc.), because they may damage   plastic 
parts and signs on the front panel. 
 
Only a technician with electrotechnic qualifica-
tion may repair this machine. 

 
STORAGE 
The machine must be stored in a clean and dry 
room. Protect the machine from rain and direct 
sunlight. 
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Vorwort  
²ƛǊ ŘŀƴƪŜƴ LƘƴŜƴ ŦǸǊ ŘƛŜ !ƴǎŎƘŀŦŦǳƴƎ ǳƴǎŜǊŜǎ 
Produktes. Vor der Anwendung der Anlage sind 
die Gebrauchsanweisungen des vorliegenden 
Handbuches auszunutzen zu lesen. Um die Anlage 
am besten auszunutzen und den und einerlangen 
[ŜōŜƴǎŘŀǳŜǊ ƛƘǊŜǊ YƻƳǇƻƴŜƴǘŜƴ Ȋǳ ƎŜǿŅƘǊƭŜƛs-
ten, sind die Gebrauchsanweisungen und die 
Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu 
beachten. Im Interesse unserer Kundschaft emp-
ŦŜƘƭŜƴ ǿƛǊΣ ŀƭƭŜ ²ŀǊǘǳƴƎ ŀǊōŜƛǘŜƴ ǳƴŘ ƴǀǘƛƎŜƴŦŀƭƭǎ 
alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen 
ŘǳǊŎƘŦǸƘǊŜƴ Ȋǳ ƭŀǎǎŜƴΣ ǿƻ ǎǇŜȊƛŜƭƭ ƎŜǎŎƘǳƭǘŜǎ 
tŜǊǎƻƴŀƭ ƳƛǘǘŜƭǎ ŘŜǊ ƎŜŜƛƎƴŜǘǎǘŜƴ !ǳǎǊǸǎǘǳƴƎ LƘǊŜ 
Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten 
Stand der Technik Schritt halten wollen, behalten 
wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und deren 
!ǳǎǊǸǎǘǳƴƎ Ȋǳ Ņndern. 
 

Beschreibung  
5ƛŜ ǘǊŀƎōŀǊŜƴ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘŜ 220/270/ 320 MMA 
sind als kleine, leistungsstarke und leichte digitale 
Dreiphaseninverter entworfen. Die digitale Lǀπ
sung der neuen Generation stellt nun nicht nur 
die optƛƳŀƭŜ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖŎƘŀǊŀƪǘŜǊƛs-
tik, aber auch deren dynamische Adaptierung 
ŘƛǊŜƪǘ ƛƳ [ŀǳŦŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǇǊƻȊŜsses sicher, 
ǿƻŘǳǊŎƘ ŜƛƴŜ ōŜŘŜǳǘŜƴŘ ƘǀƘŜǊŜ vǳŀƭƛǘŅǘ ŘŜǊ 
{ŎƘǿŜƛǖƴŀƘǘ ǳƴŘ ŜƛƴŜ ±ŜǊŜƛƴŦŀŎƘǳƴƎ ŘŜǎ !ƴǎǇǊu-
ŎƘŜǎ ŀƴ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖǾƻǊƎŀƴƎ ŜǊǊŜƛŎƘǘ ǿƛǊd. Ein 
unumstrittener Beitrag sind auch die neuen 
Funktionen, die dabei behilflich sind den Bogen im 
optimalen Arbeitsbereich zu halten. Dank dieser 
¢ŜŎƘƴƻƭƻƎƛŜ ŘŜǊ .ƻƎŜƴǎǘŜǳŜǊǳƴƎ ƪǀƴƴŜƴ ƘŜǊǾƻr-
ragende Ergebnisse auch von weniger erfahrenen 
{ŎƘǿŜƛǖŜǊƴ ŜǊǊŜƛcht werden. 
Die digitale und fortschrittliche Konstruktion der 
9ƭŜƪǘǊƻƴƛƪ όIŀǊŘǿŀǊŜύ Ƙŀǘ Ŝǎ ŜǊƳǀglicht das 
DŜǿƛŎƘǘ ǳƴŘ ŘƛŜ !ōƳŜǎǎǳƴƎŜƴ ŘƛŜǎŜǊ DŜǊŅǘŜ Ȋǳ 
senken. Die eigentliche Konstruktion des Leis-
tungsteiles ist so vordimensioniert, damit eine 
½ǳǾŜǊƭŅǎǎƛgkeit, eine hohe Leistung und ein hoher 
Belastungsfaktor erreicht werden. 
 
ACHTUNG: Bei Einsatz von Maschinen in staubi-
gem Umfeld ist ihre Ausstattung mit Staubfilter 
ǳƴŜǊƭŅǎǎƭƛŎƘΦ 9ƛƴ IƻŎƘƭŜƛstungs-{ǘŀǳōŦƛƭǘŜǊ ƘŅƭǘ 
Schmutz ǳƴŘ CŜƛƴǎǘŀǳō ŜŦŦŜƪǘƛǾ ȊǳǊǸŎƪΣ ǾŜrhindert 
eine zu schnelle Verschmutzung der Maschine 
ǳƴŘ ŜǊƳǀƎƭƛŎƘǘ ŀǳŦ ŘƛŜǎŜ ²ŜƛǎŜ ƭŅƴƎŜǊŜ wŜƛƴi-
gungsintervalle bei der Instandhaltung der Ma-
schine. 
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Technische Eigenschaften 
Die wichtigsten Technischen Eigenschaften oder 
Anlage sind in der Tabelle 1 zusamƳŜƴƎŜŦŀʲǘΦ 
 

9ƛƴǎŀǘȊōŜǎŎƘǊŅƴƪǳƴƎ 
Die vorliegenden Produkte sind aus-ǎŎƘƭƛŜǖƭƛŎƘ 
ȊǳƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǳƴŘ ƴƛŎƘǘ Ȋǳ ŀƴŘŜǊŜƴΣ unsachge-
ƳŅǖŜƴ Zwecken anzuwenden. Nie bitte die 
Schweiǖmaschine benutzen mit entfernten 
Decken. Entfernten von Decken verkleinert 
Wirksamkeit Ǿƻƴ ŘŜǊ YǸƘƭǳƴƎ ǳƴŘ ƪŀƴƴ ƪƻƳƳŜƴ 
ȊǳƳ .ŜǎŎƘŅŘigung von der Maschine. Lieferant in 
ŘƛŜǎŜƳ Cŀƭƭ ƴƛƳƳǘ ƴƛŎƘǘ ±ŜǊŀƴǘǿƻǊǘƭƛŎƘƪŜƛǘ ŦǸǊ 
entstanŘŜƴŜ {ŎƘŀŘŜƴ ǳƴŘ ƛǎǘ ƴƛŎƘǘ ƳǀƎƭƛŎƘ ŀǳǎ 
ŘƛŜǎŜƴ DǊǳƴŘ ŀǳŎƘ !ƴǎǇǊǳŎƘ ŦǸǊ DŀǊŀƴǘƛŜǊŜǇŀǊa-
tur erheben. {ƛŜ ŘǸǊŦŜƴ ƴǳǊ Ǿƻƴ ƎŜǎŎƘultem und 
erfahrenem Personal bedient werden. Halten sie 
sich an die Sicherheitsanweisungen und Warn-
ƘƛƴǿŜƛǎŜΣ ŘƛŜ ƛƴ ŘƛŜǎŜǊ !ƴƭŜƛǘǳƴƎ ŀƴƎŜŦǸƘǊǘ ǎƛƴŘΗ   
 
HALTEN SIE DIE BEDIENUNGSAN-
WEISUNGEN EIN 
.ŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ƳǸǎǎŜƴ ŘƛŜ 
entsprechenden Behelfe und 
Hilfsmittel verwendet werden, die 
ǾƻǊ ¦ƴŦŅƭƭŜƴ ǎŎƘǸtzen. 
5ƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƛƴǾŜǊǘŜǊ ŘǸǊŦŜƴ ŀǳsǎŎƘƭƛŜǖƭƛŎƘ ȊǳƳ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ƴƛǘ ŘŜǊ aŜǘƘƻŘŜ ¢LD 5/ ǳƴŘ ŘŜǊ 
aŜǘƘƻŘŜ aa! ǳƴŘ ƴƛŎƘǘ ŦǸǊ ŀƴŘŜǊŜ ƴƛŎƘǘ Ŝƴt-

sprechenden Verwendungsmethoden verwendet 
werden.  
5ŀǎ DŜǊŅǘ ŘŀǊŦ ƴǳǊ ǳƴǘŜǊ ŘŜn vom Hersteller 
spezifizierten Betriebsbedingungen und Orten 
verwendet werdenΦ 5ŀǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ŘŀǊŦ ƴƛŎƘǘ 
in einem engen geschlossenen Raum (z.B. in einer 
YƛǎǘŜ ƻŘŜǊ ŜƛƴŜƳ ŀƴŘŜǊŜƴ .ŜƘŅƭǘƴƛǎύ ǾŜǊǿŜƴŘŜǘ 
werden. PlatzieǊŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ƴƛŎƘǘ ŀǳŦ 
nasǎŜƴ ¦ƴǘŜǊƎǊǸƴŘŜƴ. Kontrollieren sie immer die 
Zuleitungs- ǳƴŘ {ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭ ǾƻǊ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ 
ǳƴŘ ŜƴǘŦŜǊƴŜƴ ǎƛŜ ōŜǎŎƘŅŘƛƎǘŜ ƻŘŜǊ ǳƴƎŜŜƛgnete 
YŀōŜƭ ǎƻŦƻǊǘΦ 9ƛƴ .ŜǘǊƛŜō Ƴƛǘ ōŜǎŎƘŅŘƛƎǘŜƴ YŀōŜƭƴ 
ƪŀƴƴ ¦ƴŦŅƭƭŜ ƻŘŜǊ ŜƛƴŜ {ǘǀǊǳƴƎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ 
verursachen. Die Kabel ŘǸǊŦŜƴ ƪŜƛƴŜ ǎŎƘŀǊŦŜƴ 
YŀƴǘŜƴ ƻŘŜǊ ƘŜƛǖŜ ¢ŜƛƭŜ ōŜǊǸƘǊŜƴΦ 
LǎƻƭƛŜǊŜƴ ǎƛŜ ǎƛŎƘ ǾƻƳ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ ŘǳǊŎƘ ŘƛŜ 
Verwendung von ordentlichen Schutzkleidungen. 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŎƘǘ ƛƴ ƴŀǎǎŜǊ YƭŜƛŘǳƴƎΦ [ŜƎŜƴ ǎƛŜ 
ŘŜƴ ¢LD {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊ ƻŘŜǊ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭ 
nie auf das SŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ƻŘŜǊ ŀǳŦ ŀƴŘŜǊŜ ŜƭŜƪt-
ǊƻƴƛǎŎƘŜ DŜǊŅǘŜΦ  
 
GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHER-
I9L¢{!b²9L{¦bD9b C«w BEDIENUNG SIND 
GENANNT: 
2{b лр лс лмκмффо {ƛŎƘŜǊƘŜƛǘǎǾŜǊƻǊŘƴǳƴƎ ŦǸǊ 
Lichtbogeschweiǖen von Metallen. 2{b лр лс 
30/1993 SicherƘŜƛǘǎǾƻǊǎŎƘǊƛŦǘŜƴ ŦǸǊ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ 
und Plasmaschneiden. 

 

Tabella 1 

Technische Daten 220 MMA 270 MMA 320 MMA 
Eingangsspannung 3x50/60Hz 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 
Belastung MMA 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
Belastung MMA          - 220A/100% 220A/100% 
Belastung TIG 200A/100% 250A/80% 300A/40% 
Belastung TIG - 220A/100% 220A/100% 
Einstellbarer Strom 200A 250A 300A 
Maximaler Strom 300A 330A 380A 
Zuleitungskabel/Langsame Sicherung 4x1,5mm2 - 5m/16A 4x1,5mm2 - 5m/16A 4x2,5mm2 - 5m/25A 
{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳōŜǊŜƛŎƘ MMA 5 A -200A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳōŜǊŜƛŎƘ TIG 5 A-200A 5 A - 250 A 5 A - 300 A 
Leerspannung 65 V 65 V 65 V 
Abmessungen der Elektroden мΣрΧрΣл мΣрΧрΣл мΣрΧрΣл 
Abmessung LxWxH 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm 
Gewicht 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg 
Schutzstufe IP23S IP23S IP23S 
Schutzklasse I I I 
{ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭ 35mm2 x 3m 35mm2 x 3m 35mm2 x 3m 
!ǳǎƳŀǖ ŘŜǊ ¢ŜƳǇŜǊŀǘǳǊŜƴ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜi-
ǖŜƴ 

-млϲ/ ōƛǎ Ҍплϲ/ -млϲ/ ōƛǎ Ҍплϲ/ -млϲ/ ōƛǎ Ҍплϲ/ 

!ǳǎƳŀǖ ŘŜǊ ¢ŜƳǇŜǊŀǘǳǊŜƴ ōŜƛƳ ¢Ǌŀƴs-
port und bei der Lagerung 

-нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ -нрϲ/ ŀȌ Ҍррϲ/ 

Relative Luftfeuchtigkeit ōƛǎ рл҈ ōŜƛ плϲ/ ōƛǎ рл҈ ōŜƛ плϲ/ ōƛǎ рл҈ ōŜƛ плϲ/ 
Relative Luftfeuchtigkeit ōƛǎ фл҈ ōŜƛ нлϲ/ ōƛǎ фл҈ ōŜƛ нлϲ/ ōƛǎ фл҈ ōŜƛ нлϲ/ 
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Die Schweiǖmaschine muss gehen durch den 
periodisch Kontrollen ƴŀŎƘ 2{b оо мрллκмффлΦ 
2¨t. őΦпуκмфун ǎōΦΣ 2{b оо мрллΥмффлΣ 2{b 
050630:1993 Abteil 7.3. 
 
EINHALTEN ALLGEMEINE BRANDVORSCHRIFTEN! 
Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei der 
ƎŜƎŜƴǿŅǊǘƛƎŜƴ 9ƛƴƘŀƭǘǳƴƎ ǀǊǘƭichen spezifisch 
Bedienungen. Schweissung ist spezificiert immer 
ǿƛŜ ŘƛŜ ¢Ņǘƛgkeit mit Risiko Brand. {ŎƘǿŜƛǖŜƴ in 
ŘŜǊ tƭŅǘȊŜ Ƴƛǘ ōǊŜƴƴōŀǊ ƻŘŜǊ ŜȄǇƭƻǎƛǾ aŀǘŜǊƛŀƭŜƴ 
ist streng verboten. Auf dem {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Standort 
mǳǎǎ ƛƳƳŜǊ ǎŜƛƴ ŘƛŜ CŜǳŜǊƭǀǎŎƘŀǇǇŀǊaten. 
ACHTUNG! CǳƴƪŜƴ ƪǀƴƴŜƴ ǾŜǊǳǊǎŀŎƘŜƴ 9ƛƴȊǸn-
dung vielen Stunden nach Abschluss vom Schwei-
ǖŜƴ vor allem auf den unzuƎŅƴƎƭƛŎƘŜƴ tƭŅǘȊŜƴΦ 
Nach dem Abschuss von {ŎƘǿŜƛǖŜƴ lassen Sie die 
Maschine mindesǘŜƴǎ мл aƛƴǳǘŜƴ ƴŀŎƘƪǸhlen. 
Wenn kommt nicht zum NachƪǸƘƭŜƴ Ǿƻƴ ŘŜǊ 
Maschine, kommt drin zum ƎǊƻǖŜƴ Zuwachs von 
Temperatur, die die Leistungselemente beschŅdigt 
kann. 
 
ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON 
METALLEN ENTHALTEND BLEI, 
CADMIUM, ZINK, QUECKSILBER 
UND BERYLLIUM 
Macheƴ {ƛŜ ȊǳǎŅǘȊƭƛŎƘŜ .Ŝǎƻrgung, 
wenn Sie Metallen ǎŎƘǿŜƛǖŜƴ, die 
enthaltend diesen Metallen: 

¶ BŜƛ ¢ŀƴƪŜƴ ŀǳŦ DŀǎΣ mƭΣ ¢ǊŜƛōǎǘƻŦŦŜ ǳƴǎǿΦ 
(auch leere) nicht machen die Schweissarbei-
ten, denn droht sich Explosionsgefahr. 
{ŎƘǿŜƛǖǳƴƎ ƛǎǘ ƳǀƎƭƛŎƘ ƳŀŎƘŜƴ ƴǳǊ ƴŀŎƘ Ȋu-
sŅǘȊƭƛŎƘŜƴ ±ƻǊǎŎƘǊƛften!!!  

¶ Lƴ ŘŜƴ wŅǳƳŜƴ Ƴƛǘ 9ȄǇƭƻǎƛƻƴǎƎŜŦŀƘǊ ƎŜƭǘŜƴ 
ȊǳǎŅǘȊƭƛŎƘŜƴ ±ƻrschriften. 

 
STROMSCHLAGVORBEUGUNG 
5ƛŜǎŜǎ DŜǊŅǘ ƛǎǘ ŜƛƴŜ ŜƭŜƪǘǊƛǎŎƘŜ 
Anlage mit einer ernsthaften 
Verletzungs- oder Todesgefahr in 
Folge nicht fachlicher Eingriffe in 
die AƴƭŀƎŜ ƻŘŜǊ ƛƴ CƻƭƎŜ Ǿƻƴ bŀŎƘƭŅǎǎƛƎƪŜiten von 
tŜǊǎƻƴŜƴΣ ŘƛŜ Ƴƛǘ ŘŜǊ !ƴƭŀƎŜ ƛƴ .ŜǊǸƘǊǳƴƎ ƪƻm-
men. 
5ƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘŜ ŘǸǊŦŜƴ ƴǳǊ Ǿƻƴ ŜƛƴŜƳ ǉǳŀƭƛŦi-
zierten und geschulten Personal verwendet 
werden. Die Bedienperǎƻƴ Ƴǳǎǎ ŘƛŜ bƻǊƳŜƴ 2{b 
EN 60974-1 und jedwede Sicherheitsanordnungen 
so einhalten, damit ihre Sicherheit und die Sicher-
heit von dritten Seiten sichergestellt werden. Alle 
AnǎŎƘƭǸǎǎŜ ƳǸǎǎŜƴ ŘŜƴ ƎŜƭǘŜƴŘŜƴ wŜƎŜƭƴ ǳƴŘ 
2{b оонллл-5-54 Normen und den Gesetzen zum 
{ŎƘǳǘȊ ǾƻǊ ¦ƴŦŅllen entsprechen. 

9ǎ ƘŀƴŘŜƭǘ ǎƛŎƘ ǳƳ Ŝƛƴ DŜǊŅǘ ŘŜǊ {ŎƘǳǘȊƪƭŀǎǎŜ LΣ 
dass nur aus der Steckdose des Stromnetzes mit 
einem angeschlossenen Schutzleiter gespeist 
ǿƛǊŘΣ ŘŜǊ ŀƴ Řŀǎ DŜǊŅǘ ŀƴƎeschlossen werden 
muss (dieser darf auf keinen Fall irgendwo unter-
brochen sein ς ȊΦ.Φ ŘǳǊŎƘ Ŝƛƴ ±ŜǊƭŅƴƎŜǊǳƴƎǎƪa-
bel). In diesem Fall droht eine Unfallgefahr durch 
{ǘǊƻƳǎŎƘƭŅƎŜΦ 
±ŜǊƎŜǿƛǎǎŜǊƴ ǎƛŜ ǎƛŎƘΣ Řŀǎǎ Řŀǎ DŜǊŅǘ ǊƛŎƘǘƛƎ 
geerdet ist und verbinden sie auch die ArbeitsflŅπ
ŎƘŜ ǳƴŘ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǸŎƪ Ƴƛǘ ŘŜǊ 9ǊŘŜΦ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŎƘǘ ƛƳ CŜǳŎƘǘŜƴΣ ƛƴ ŦŜǳŎƘǘŜǊ 
Umgebung oder bei Regenfall. SchweiǖŜƴ ǎƛŜ 
ƴƛŎƘǘ Ƴƛǘ ŜƛƴŜƳ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊΣ {ŎƘǿŜƛǖ- oder 
Versorgungskabeln, die einen zu geringen Quer-
schnitt haben. Kontrollieren sie immer den 
{ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊΣ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖ- und Versorgungs-
kabel und stellen sie sicher, dass deren Isolierung 
ƴƛŎƘǘ ōŜǎŎƘŅŘƛƎǘ ƛǎǘ ƻŘŜǊ ŘƛŜ [ŜƛǘŜǊ ƛƴ ŘŜƴ ±ŜǊōƛn-
dungen nicht locker sind. Die Kabel und Steckdo-
ǎŜƴ ƳǸǎǎŜƴ ƛƴ ǊŜƎŜƭƳŅǖƛƎŜƴ LƴǘŜǊǾŀƭƭŜƴ ƪƻƴǘǊƻl-
ƭƛŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΣ ƻō ŘƛŜǎŜ ŘŜƴ ȊǳƎŜƘǀǊƛƎŜƴ {ƛŎƘŜr-
heitsvorschriften und Normen entsprechen. 
±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ƪŜƛƴ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŜƴǘŦŜǊƴǘŜƴ ƻŘŜǊ 
ōŜǎŎƘŅŘƛƎǘŜƴ !ōŘŜŎƪǳƴƎŜƴΦ 
.ŜƛƳ ¢ŀǳǎŎƘ Ǿƻƴ ±ŜǊǎŎƘƭŜƛǖǘŜƛƭŜƴ όȊΦ.Φ ŀƳ 
{ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊύ ǎŎƘŀƭǘŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƳƛǘǘŜƭǎ 
des Hauptschalters aus. 
wŜǇŀǊŀǘǳǊŜƴ ǳƴŘ LƴǎǘŀƴŘƘŀƭǘǳƴƎŜƴ ŘǸrfen nur 
Řŀƴƴ ŘǳǊŎƘƎŜŦǸƘǊǘ ǿŜǊŘŜƴΣ ǿŜƴƴ Řŀǎ DŜǊŅǘ ǾƻƳ 
Stromnetz getrennt ist.  
Jedwede Reparaturen, Tausche und Einstellungen 
ŘǸǊŦŜƴ ƴǳǊ Ǿƻƴ {ŜǊǾƛŎŜƳƛǘŀǊōŜƛǘŜǊƴ ŘǳǊŎƘƎŜŦǸƘǊǘ 
werden, die von dem Produzenten dazu autori-
siert wurden. Teile, die eine Auswirkung auf die 
SicherƘŜƛǘ ōŜƛ ŘŜǊ !ǊōŜƛǘ Ƴƛǘ ŘŜƳ DŜǊŅǘ ƘŀōŜƴ 
όȊΦ.Φ bŜǘȊǎŎƘŀƭǘŜǊΣ ¢ǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘƻǊŜƴ ǳΦŅΦύ ŘǸǊŦŜƴ 
nur durch Originalersatzteile ersetzt werden. 
bŀŎƘ ƧŜŘŜƳ ¢ŀǳǎŎƘ ŜƛƴŜǎ ǎƻƭŎƘŜƴ ¢ŜƛƭŜǎ ƳǸǎǎŜƴ 
SicherƘŜƛǘǎǇǊǸŦǳƴƎŜƴ ŘǳǊŎƘƎŜŦǸƘǊǘ ǿŜǊŘŜƴ 
(visuelle Kontrolle des Schutzleiters, Messung der 
Isolationsfestigkeit, Messung des Kriechstroms, 
Funktionstest). 
  
BEIM SCHWEISSEN ENTSTANDENE VERBREN-
NUNGEN 
±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ǎǘŜǘǎ {ŎƘǳǘȊƳƛǘǘŜƭ ŦǸǊ {ŎƘǿŜƛǖŜǊ 
ǳƴŘ ǎŎƘǸǘȊŜƴ ǎƛŜ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŀƭƭŜ YǀǊǇŜǊǘŜƛƭŜΗ 
Verwenden sie stets Schutzkleidung, Schuhe, 
splitterfreie Brillen und Schutzhandschuhe. Diese 
{ŎƘǳǘȊƳƛǘǘŜƭ ǎŎƘǸǘȊŜƴ ƴƛŎƘǘ ƴǳǊ ǾƻǊ ŘŜƳ ±ŜǊǎǇǊƛt-
ȊŜƴ Ǿƻƴ ƘŜƛǖŜƳ 9ƛǎŜƴΣ ƘŜƛǖŜƴ ¢ŜƛƭŜƴΣ ŀōŜǊ ŀǳŎƘ 
vor der Gefahr der ultravioletten Strahlung, die 
ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŜƴǘǎǘŜƘǘ. Die UV Strahlung kann 
sehr ernste Gesundheitskomplikationen verursa-
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ŎƘŜƴΦ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŜ ƛƴ YƭŜƛŘǳƴƎΣ ŘƛŜ ŘǳǊŎƘ 
Farben und weitere brennbare Stoffe verunreinigt 
ist. 
SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEIS-
SGAS 
tƭŀǘȊƛŜǊŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖŀnlage 
ƛƴ Ǝǳǘ ōŜƭǸŦǘŜǘŜƴ wŅǳƳŜn. Durch 
elektrische Entladungen entsteht 
Ozon, das bereits in geringen 
YƻƴȊŜƴǘǊŀǘƛƻƴŜƴ {ŎƘƭŜƛƳƘŅǳǘŜ ǊŜƛȊǘ ǳƴŘ YƻǇf-
ǎŎƘƳŜǊȊŜƴ ǾŜǊǳǊǎŀŎƘǘΦ Lƴ ƘǀƘŜǊŜƴ YƻƴȊŜƴǘǊŀǘƛo-
nen ist Ozon ein giftiges Gas. 
[ǸŦǘŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ !ǊōŜƛǘǎǊŅǳƳŜ ǎǘŜǘǎ ƎǳǘΗ {ǘŜllen sie 
die Sauberkeit Ǿƻƴ !ǊōŜƛǘǎŦƭŅŎƘŜƴ ǳƴŘ ŜƛƴŜ 
9ƴǘƭǸŦǘǳƴƎ ƧŜŘǿŜŘŜǊ DŀǎŜ ǎƛŎƘŜǊΣ ŘƛŜ ǿŅƘǊŜƴŘ ŘŜǎ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴǎΣ ƛƴǎōŜǎƻƴŘŜǊŜ ƛƴ ƎŜǎŎƘƭƻǎǎŜƴŜƴ 
wŅǳƳŜƴ ŜƴǘǎǘŜƘŜƴ ǎƛŎƘŜǊΦ ²Ŝƴƴ ŜƛƴŜ CǊƛǎŎƘƭǳŦǘȊu-
ŦǳƘǊ ƴƛŎƘǘ ƳǀƎƭƛŎƘ ƛǎǘΣ ǾŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ wŜǎǇƛǊŀǘo-
ren. Wenn sie keine qualitativen Respiratoren 
όCƛƭǘŜǊ ŦǸǊ ŎƘŜƳƛǎŎƘŜ !ōƎŀǎŜύ ƘŀōŜƴΣ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴ 
sie keine Metalle, die Blei, Grafit, Chrom, Zinn, 
Kadmium und Beryllium enthalten. Viele Stoffe, 
ŘƛŜ ǎƻƴǎǘ ƴƛŎƘǘ ǎŎƘŅŘƭƛŎƘ ǎƛƴŘΣ ƪǀnnen sie bei der 
.ŜǊǸƘǊǳƴƎ Ƴƛǘ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴ ƛƴ ƎŜŦŅƘǊƭƛŎƘŜ 
Stoffe verwandeln.  
Entfernen sie jedweden Lack, Unreinheiten und 
CŜǘǘ Ǿƻƴ ŘŜǊ Ȋǳ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴŘŜƴ {ǘŜƭƭŜ ǎƻΣ ŘŀƳƛǘ 
eine Freisetzung von toxischen Gasen verhindert 
wird.  
 
DEN ELEKTRISCHEN BOGEN BEGLEITENDE 
STRAHLUNGEN 
.ŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŜƴǘǎǘŜƘǘ Ŝƛƴ ōǊŜƛǘŜǎ {ǘǊŀƘƭǳƴƎs-
spektrǳƳΣ ŘŜǎǎŜƴ ƎŜŦŅƘǊƭƛŎƘǎǘŜ {ǘǊŀhlung die 
ultraviolette istΦ {ŎƘǸǘȊŜƴ ǎƛŜ ŘŜǎǿŜƎŜƴ ƛƘǊŜƴ 
ƎŜǎŀƳǘŜƴ YǀǊǇŜǊ ŘǳǊŎƘ IƛƭŦsƳƛǘǘŜƭ ŦǸǊ {ŎƘǿŜƛǖŜǊΦ 
Versuchen sie die Verstrahlung im Laufe des 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ǎƻ ƎŜǊƛƴƎ ǿƛŜ ƳǀƎƭƛŎƘ Ȋǳ ƘŀƭǘŜƴ 
(Schutzblenden, schwarzer Anstrich der Schweiǖπ
box usw.). 
{ŎƘǸǘȊŜƴ ǎƛŜ ƛƘǊŜ !ǳƎŜƴ ŘǳǊŎƘ ŜƛƴŜƴ ǎǇŜȊƛŜllen 
{ŎƘǿŜƛǖƘŜƭƳΣ ŘŜǊ Ƴƛǘ ŜƛƴŜƳ ŘǳƴƪƭŜƴ {ŎƘǳǘȊƎƭŀǎ 
ausgestattet ist. Wenn sie einen selbstverdun-
kelnden Helm verwenden, achten sie auf die 
Filterparameter und insbesondere dann auf die 
Verdunkelungsgeschwindigkeit. Die Schutzstufe 
muss dem Charakter der Arbeit entsprechen. 
Entfernen sie sofort ungeeigƴŜǘŜ ŘǳƴƪƭŜ DƭŅǎŜǊΦ 
Blicken sie nicht ohne einen geeigneten Schutz-
ǎŎƘƛƭŘ ƻŘŜǊ IŜƭƳ ƛƴ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖōogen.  
{ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŜ ǾƻǊƘŜǊΣ ōŜǾƻǊ ǎƛŜ ǎƛŎƘ nicht 
ǎƛŎƘŜǊ ǎƛƴŘΣ Řŀǎǎ ƴƛŎƘǘ ŀƭƭŜ tŜǊǎƻƴŜƴ ƛƴ ƛƘǊŜǊ bŅƘŜ 
ƎŜŜƛƎƴŜǘ ƎŜǎŎƘǸǘȊǘ ǎƛƴŘΦ 

±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ƪŜƛƴŜ Yƻƴǘŀƪǘƭƛn-
sen. Es besteht die Gefahr, dass sich diese an der 
Hornhaut des Auges festkleben. 
  
EXPLOSIONS UND 
BRANDGEFAHR 

¶ .ŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ 
muss sich in der 
bŅƘŜ ŘŜǊ 
{ŎƘǿŜƛǖŀǊōŜƛǘǎǎǘŜƭƭŜ ŜƛƴŜ ŦǳƴƪǘƛƻƴƛŜǊŜƴŘŜ 
revidierte Brandschutzeinrichtung befinden. 

¶ Ein Brand kann durch die Einwirkung von 
elektrischen Entladungen, durch ein Versprit-
ȊŜƴ Ǿƻƴ ƘŜƛǖŜƳ aŜǘŀƭƭΣ ŘǳǊŎƘ ǿŜƎŦƭƛŜƎŜƴŘŜ 
¢ŜƛƭŎƘŜƴ ƻŘŜǊ ƘŜƛǖe Teile verursacht werden, 
ŘƛŜ ǎƛŎƘ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŜǊƘƛtȊŜƴ ƪǀƴƴŜƴΦ 

¶ Lƴ ŘŜǊ ¦ƳƎŜōǳƴƎ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖŜǊŀǊōŜƛǘǎǎǘŜƭƭŜ 
ŘǸǊŦŜƴ ǎƛŎƘ ƪŜƛƴŜ ōǊŜƴƴōŀǊŜƴ {ǘƻŦŦŜ ǳƴŘ 
ŀǳŎƘ ƪŜƛƴŜ ōǊŜƴƴōŀǊŜƴ DŜƎŜƴǎǘŅƴŘŜ ōŜŦƛn-
den. 

¶ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƪŜƛƴŜ .ŜƘŅƭǘƴƛǎǎŜ ƛƴ ŘŜƴŜƴ 
ŦǊǸƘŜǊ ōǊŜƴƴōŀǊŜ {ǘƻffen gelagert wurden. 

¶ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŜƳŀƭǎ ƛƴ ŘŜǊ bŅƘŜ ŜƛƴŜǊ 
arbeitenden Autogenanlage. 

¶ [ŀǎǎŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǸŎƪ ǎǘŜǘǎ ǾƻǊ ŘŜǊ 
.ŜǊǸƘǊǳƴƎ Ƴƛǘ ōǊŜƴƴōŀǊŜƴ {ǘƻŦŦŜƴ ȊǳŜǊǎǘ 
ŀǳǎƪǸƘƭŜƴΦ 

¶ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎƛŜ ƴƛŎƘǘ ƛƴ wŅǳƳŜƴ Ƴƛǘ ŜƛƴŜǊ 
Konzentration aus brennbaren Gasen oder 
explosivem Staub. 

¶ ¢ǊŀƎŜƴ ǎƛŜ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ƪŜƛƴŜ ōǊŜƴƴōŀǊŜƴ 
{ǘƻŦŦŜ ǳƴŘ DŜƎŜƴǎǘŅƴŘŜ ƛƴ ƛƘǊŜƴ ¢aschen. 

¶ Kontrollieren sie die Arbeitsstelle noch 
einmal 30 Minuten nach dem Ende des 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴǎΦ Aus Funken kann ein Feuer so-
gar mehrere Stunden nach dem Ende der 
{ŎƘǿŜƛǖŀǊōŜƛǘŜƴ ŜƴǘǎǘŜƘŜƴΦ 

 
EXPLOSIONS UND FLAMMEN-
SCHUTZ 

¶ Jeglichen Brennstoff vom 
Arbeitsraum fortschaffen. 

¶ bŜōŜƴ ŜƴǘȊǸƴŘƭƛŎƘŜƴ {ǘƻŦŦŜƴ ƻŘŜǊ CƭǸǎǎƛƎƪŜi-
ǘŜƴ ƻŘŜǊ ƛƴ Ǿƻƴ 9ȄǇƭƻǎƛƻƴ ƎŀǎŜƴ ƎŜǎŅǘǘƛƎǘŜƴ 
wŅǳƳŜƴ ƴƛŎƘǘ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴΦ 

¶ YŜƛƴŜ Ƴƛǘ mƭ ƻŘŜǊ CŜǘǘ ŘǳǊŎƘƴŅǎǎǘŜ YƭŜidung 
tragen, da sie die Funken in Brand setzen 
ƪǀƴƴŜƴΦ 

¶ bƛŎƘǘ ŀƴ .ŜƘŅƭǘŜǊƴ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴΣ ŘƛŜ ½ǸƴŘǎǘƻf-
fen enthielten, oder an Materialien, welche 
ƎƛŦǘƛƎŜ ǳƴŘ ŜƴǘȊǸƴŘƭƛŎƘŜ 5ŅƳǇŦŜ ŜǊȊŜǳƎŜƴ 
ƪǀƴƴŜƴΦ 

¶ YŜƛƴŜ .ŜƘŅƭǘŜǊ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴΣ ƻƘƴŜ ŘŜǊŜƴ ŜƘe-
maligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein 
ƪƭŜƛƴŜǊ wǸŎƪǎǘŀƴŘ Ǿƻƴ Dŀǎ ƻŘŜǊ Ǿƻƴ ŜƴǘȊǸƴd-

 



- 34 - 

ƭƛŎƘŜǊ CƭǸǎǎƛƎƪŜƛǘ ƪŀƴƴ ŜƛƴŜ 9ȄǇƭƻǎƛƻƴ ǾŜǊǳǊǎa-
chen. 

¶ bƛŜ {ŀǳŜǊǎǘƻŦŦ ōŜƛƳ .ŜƘŅƭǘŜǊŜƴǘŦŜǘǘŜƴ ŀn-
wenden. 

¶ DǳǎǎǘǸŎƪŜ Ƴƛǘ ōǊŜƛǘŜƴΣ ƴƛŎƘǘ ǎƻǊƎŦŅƭǘƛƎ ŜƴǘƎŀs-
ǘŜƴ IƻƭǊŅǳƳŜƴ ƴƛŎƘǘ ǎŎƘǿŜiǖŜƴΦ 

¶ «ōŜǊ ŜƛƴŜƴ CŜǳŜǊƭǀǎŎƘŜǊ ƛƳ !ǊōŜƛǘsraum 
ƛƳƳŜǊ ǾŜǊŦǸƎŜƴΦ 

¶ YŜƛƴŜƴ {ŀǳŜǊǎǘƻŦŦ ƛƳ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊ ŀƴǿŜn-
den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen 
von Schutzgasen.  

 
HANDHABUNG UND LAGERUNG 
VON GASEN 

¶ Die Ventile der Flaschen des 
inerten Gases sollten bei deren 
Verwendung vƻƭƭǎǘŅƴŘƛƎ ƎŜǀŦf-
net sein und nach der Verwendung bezie-
hungsweise bei der Manipulation mit ihnen 
ōŜȊƛŜƘǳƴƎǎǿŜƛǎŜ Ƴƛǘ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ǎƻƭl-
te sie geschlossen sein. 

¶ Verhindern sie stets einen Kontakt zwischen 
ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭƴ ǳƴŘ ŘŜƴ CƭŀǎŎƘŜƴ Ƴƛǘ 
dem verdichtetem Gas und deren Lagersys-
temen. Versuchen sie nicht die Flaschen mit 
ŘŜƳ ǾŜǊŘƛŎƘǘŜǘŜƴ Dŀǎ Ȋǳ ŦǸƭƭŜƴΣ ǾŜrwenden 
ǎƛŜ ǎǘŜǘǎ ŘƛŜ ȊǳƎŜƘǀǊƛƎŜƴ wŜƎǳƭŀǘƻǊŜƴ ǳƴŘ 
Druckreduktionen.  

¶ Im Fall, dass sie weitere Informationen 
erhalten wollen, konsultieren sie die Sicher-
heitsanweisungen, die die Verwendung von 
ǾŜǊŘƛŎƘǘŜǘŜƴ DŀǎŜƴ ƎŜƳŅǖ ŘŜƴ bƻǊƳŜƴ 2{b 
лт уо лр ǳƴŘ 2{b лт ур лф ōehandeln. 

  
GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-
TISCHEN FELDERN 

¶ 5ŀǎ Ǿƻƴ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƳŀǎŎƘƛƴŜ 
erzeugte elektromagnetische 
CŜƭŘ ƪŀƴƴ ŦǸǊ [ŜǳǘŜ ƎeŦŅƘǊƭƛŎƘ ǎŜƛƴ, die Pace-
aŀƪŜǊǎΣ hƘǊǇǊƻǘƘŜǎŜƴ ƻŘŜǊ ŅƘƴƭƛŎƘŜǎ ǘǊŀƎŜƴΣ 
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich 
ŜƛƴŜǊ ƭŀǳŦŜƴŘŜƴ {ŎƘǿŜƛʲƳŀǎŎƘƛƴŜ ƴŅhern.  

¶ Keine Uhren, keine magnetischen DatentrŅπ
ger, keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich 
tragen oder mitnehmen, da sie durch das 
ƳŀƎƴŜǘƛǎŎƘŜ CŜƭŘ ǳƴŜǊǎŜǘȊōŀǊŜ {ŎƘŅŘŜƴ Ŝr-
ƭŜƛŘŜƴ ƪǀƴƴǘŜƴΦ 

 
MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN 

¶ Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, 
ǿŜƭŎƘŜ ŦǊŜƛ Ǿƻƴ ƎƛŦǘƛƎŜƴ   ǳƴŘ    ŦǸǊ   ŘŜƴ   
.ŜƴǳǘȊŜǊ ǎŎƘŅŘƭƛŎƘŜƴ {ǘƻffen sind. 

¶ Zu dem Verschrotten soll die SchweiʲƳŀǎŎƘi-
ne demontiert werden und ihre Komponen-

ten sollen je nach dem Material eingeteilt 
werden. 

 
ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE ANLAGE 

¶ CǸǊ !ōǎŎƘŀŦŦǳƴƎ aus-ǊŀƴƎƛŜǊǘŜ !ƴƭŀƎŜ ƴǸǘȊŜƴ 
Sie aus den Annahmenstellen bestimmt zum 
Bezug gebrauchtene Elektroanlagen. 

¶ Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen in 
ƎŜƭŅǳŦƛƎŜƴ !ōŦŀƘƭ ǳƴŘ ōŜƴǳǘȊŜƴ {ƛŜ ±ƻrgang 
obenstehend. 

 
STANDORT VON DER MASCHINE 
.Ŝƛ ŘŜƳ !ǳǎǿŀƘƭ Ǿƻƴ tƻǎƛǘƛƻƴ ŦǸǊ {ǘŀƴŘƻǊǘ Ǿƻƴ 
der Maschine geben Sie bitte Acht, dass nicht zum 
Einbringung  von leitende Verunreinigungen in die 
Maschine kommen konnte (z.B. abfliegende 
Teilchen von das Abrasionswerkzeug). 
 
HINWEISE! 
Bei Benutzung von der Schweissmaschine auf 
Ersatzquelle Einspeisung, Mobilquelle elektrischer 
Strom (GeneǊŀǘƻǊύΣ ƛǎǘ ƴǀǘƛƎ ōŜƴǳǘȊŜƴ ǉǳŀƭƛǘŅǘ 
Ersatzquelle mit ƎŜƴǸƎŜƴŘŜ [ŜƛǎǘǳƴƎ ǳƴŘ Ƴƛǘ 
ǉǳŀƭƛǘŅǘ Ǿƻƴ wŜƎulation. 
Leistung von der Quelle muss entsprechen mini-
mal Wert von der Eingangsleistung genannten auf 
ŘŜǊ 9ǘƛƪŜǘǘŜ Ǿƻƴ ŘŜǊ aŀǎŎƘƛƴŜ ŦǸǊ ƳŀȄΦ .ŜƭŀǎǘǳƴƎΦ 
Bei NichteinhalǘǳƴƎ ŘƛŜǎŜ DǊǳƴŘǎŅǘȊŜ ŘǊƻƘǘΣ Řŀǎǎ 
die Maschine ǿƛǊŘ ƴƛŎƘǘ ǉǳŀƭƛǘŅǘ ƻŘŜǊ ƎŀǊ ƴƛŎƘǘ 
ǎŎƘǿŜƛǖŜƴ auf angegebene max. {ŎƘǿŜƛǖŜƴ 
ǎǘǊǀƳΣ ŜōŜƴŦŀƭƭǎ ƪŀƴƴ ŀǳŎƘ Ȋǳ ŘŜǊ .ŜǎŎƘŅŘƛƎǳƴƎ 
von der Maschine kommen aus Grund ƎǊƻǖŜƴ 
Absinken und Zuwachs von dem {ŎƘǿŜƛǖstrom. 
 

Installationsbeschreibung 
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1 Eingangsklemme (+) 
2 Ausgangsklemme (-) 
3 Verbindungsstecker der Fernbedienung 
4 Steuerpaneel 
5 Hauptschalter 
6 Eingang des Versorgungskabels 
 

 
 
!b{/I[¦{{ 59{ D9w&¢9S AN DAS STROMNETZ 
5ƛŜ DŜǊŅǘŜ ннлΣ нтл ǳƴŘ онл MMA ŜǊŦǸƭƭŜƴ ŘƛŜ 
Anforderungen der Sicherheitsklasse I, d.b. alle 
MetallǘŜƛƭŜΣ ŘƛŜ ȊǳƎŅƴƎƭƛŎƘ ǎƛƴŘΣ ƻƘƴŜ Řŀǎǎ ŜƛƴŜ 
Abdeckung entfernt werden muss, sind an die 
Schutzerdung des Stromnetzes angeschlossen. An 
Řŀǎ {ǘǊƻƳƴŜǘȊ ǿƛǊŘ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƴǳǊ ŘǳǊŎƘ Ŝƛƴ 
Netzkabel mit einem Stecker mit einem Erdungs-
schutzkontakt angeschlossen. 
{ŎƘŀƭǘŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƛƳƳŜǊ Ƴƛǘ ŘŜƳ IŀǳǇt-
schalter ein und aus! Verwenden sie zum Aus-
schalten nicht den Netzstecker! Die notwendige 
{ƛŎƘŜǊǳƴƎ ƛǎǘ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ ά¢ŜŎƘƴƛǎŎƘŜ 5ŀǘŜƴά 
angeŦǸƘǊǘΦ 
 
ANSCHLUSS DER SCHWEISSKABEL 
±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ƴǳǊ ŜƛƴŜƴ {ŎƘǿŜƛǖōǊenner und ein 
{ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭΣ ŘƛŜ ŜƛƴŜƴ ŀǳǎǊŜƛŎƘŜƴŘŜƴ vǳŜr-
schnitt haben ς ŘŜǘŀƛƭƭƛŜǊǘŜǊ ƛƴ YŀǇƛǘŜƭ αǘŜŎƘƴƛǎŎƘŜ 
5ŀǘŜƴάΦ 5ƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƪabel sollten so kurz wie 
ƳǀƎƭƛŎƘ ǎŜƛƴΣ ƴŀƘ ōŜƛ ŜƛƴŀƴŘŜǊ ǳƴŘ ŀǳŦ ŘŜǊ IǀƘŜ 
ŘŜǎ .ƻŘŜƴǎ ƻŘŜǊ ƛƴ ǎŜƛƴŜǊ bŅƘŜ. 
 
²ŀƘƭ ŘŜǊ tƻƭŀǊƛǘŅǘ ōŜƛ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƳŜǘƘode 
MMA 
Schieben sie die Verbindungsstecker ein und 
sichern sie sie durch ein Drehen im Uhrzeigersinn.  
5ƛŜ tƻƭŀǊƛǘŅǘ ƪǀƴƴŜƴ ǎƛŜ ŘǳǊŎƘ Ŝƛƴ ±ŜǊǘŀǳǎŎƘŜƴ 
ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭ ŀƴ ŘŜƴ 9ƛƴƎŀƴƎǎǾŜǊōƛƴŘǳƴƎs-
steckern (+) oder (-ύ ŅƴŘŜǊƴΦ 5ƛŜ tƻƭŀǊƛǘŅǘ ǿird 

durch den Hersteller der Elektroden, gegebenen-
falls durch die verwendete Methode bestimmt. 
 
Erdung 
tƭŀǘȊƛŜǊŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ ŜǊŘǳƴƎǎƪƭŜƳƳŜΣ ǿŜƴƴ ƳǀƎƭƛŎƘΣ 
ŘƛǊŜƪǘ ŀƳ Ȋǳ ǎŎƘǿŜƛǖŜƴŘŜƴ ¢ŜƛƭΦ 5ƛŜ YƻƴǘŀƪǘŦƭŅche 
Ƴǳǎǎ ǎŀǳōŜǊ ǳƴŘ ǎƻ ƎǊƻǖ ǿƛŜ ƳǀƎƭƛŎƘ ǎŜƛƴ ς 
Farbreste unŘ wƻǎǘ ƳǸǎǎŜƴ ŜƴǘŦŜǊƴǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 
 
SCHUTZGAS UND INSTALLATION DER GASFLA-
SCHE 
Verwenden sie inerte Gase (z.B. Argon, Helium 
oder ein Argon-Helium GŜƳƛǎŎƘύ ŀƭǎ {ŎƘǳǘȊƎŀǎ ŦǸǊ 
Řŀǎ ¢LD {ŎƘǿŜƛǖŜƴΦ {ǘŜƭƭŜƴ ǎƛŜ ǎƛŎƘŜǊΣ Řŀǎǎ Řŀǎ 
wŜŘǳƪǘƛƻƴǎǾŜƴǘƛƭ ŦǸǊ ŘŜƴ ǾŜǊǿŜƴŘeten Gastyp 
geeignet ist.  
 
Installation der Gasflasche 
Befestigen sie die Gasflasche immer ordentlich in 
vertikaler Position in einer speziellen Halterung an 
der Wand oder am Wagen. Vergessen sie nicht 
ƴŀŎƘ ŘŜƳ 9ƴŘŜ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖŀǊōŜƛǘŜƴ Řŀǎ ±Ŝƴǘƛƭ 
der Gasflasche Ȋǳ ǎŎƘƭƛŜǖŜƴΦ 
 

 
 
5ƛŜ ŦƻƭƎŜƴŘŜƴ LƴǎǘŀƭƭŀǘƛƻƴǎŀƴǿŜƛǎǳƴƎŜƴ ƎŜƭǘŜƴ ŦǸǊ 
die meisten Reduktionsventiltypen: 
1. ¢ǊŜǘŜƴ ǎƛŜ ȊǳǊ {ŜƛǘŜ ǳƴŘ ǀŦŦƴŜƴ ǎƛŜ ŦǸǊ ŜƛƴƛƎŜ 

Zeit das Ventil der Gasflasche (A). Dadurch 
ōƭŀǎŜƴ ǎƛŜ ƳǀƎƭƛŎƘŜ ±ŜǊǳƴǊŜƛƴƛƎǳƴƎŜƴ ŀǳǎ 
dem Flaschenventil.  
HINWEIS! Achten sie auf den hohen Gas-
druck! 

2. Drehen sie die Druckregulierungsschraube (B) 
des Reduktionsventils so lange bis sie den 
5ǊǳŎƪ ŜƛƴŜǊ CŜŘŜǊ ǎǇǸǊŜƴΦ 

3. {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ ±Ŝƴǘƛƭ ŘŜǎ wŜŘǳƪǘƛƻƴǎǾŜn-
tils. 

4. {ŜǘȊŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ wŜŘǳƪǘƛƻƴǎǾŜƴǘƛƭ ǸōŜǊ ŘƛŜ 
Dichtung der Eingangsverbindung zur Flasche 
auf und ziehen sie es mit der Befestigungs-



- 36 - 

ƳǳǘǘŜǊ ό/ύ ƳƛǘǘŜƭǎ ŜƛƴŜǎ {ŎƘǊŀǳōǎŎƘƭǸǎǎŜƭǎ 
fest. 

5. Setzen sie den Schlauchansatz (D) mit der 
«ōŜǊǿǳǊŦƳǳǘǘŜǊ ό9ύ ŀǳŦ ŘŜƴ DŀǎǎŎƘƭŀǳŎƘ ŀǳŦ 
und sichern sie ihn mit einer Schlauchschelle. 

6. {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ Ŝƛƴ 9ƴŘŜ ŘŜǎ {ŎƘƭŀǳŎƘǎ ŀƴ Řŀǎ 
Reduktionsventil und das andere Ende am 
{ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ŀƴΦ LƳ Cŀƭƭ ŜƛƴŜǎ .ǊŜƴƴŜǊǎ Ƴƛǘ 
einem eingebauten Ventil kann der Schlauch 
ein Bestandteil des Brenners sein. 

7. ½ƛŜƘŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ «ōŜǊǿǳǊŦƳǳǘǘŜǊ Ƴƛǘ ŘŜƳ 
Schlauch am Reduktionsventil fest. 

8. mŦŦƴŜƴ ǎƛŜ ƭŀƴƎǎŀƳ Řŀǎ CƭŀǎŎƘŜƴǾŜƴǘƛƭΦ 5ŜǊ 
Druckmesser (F) wird den Druck in der Fla-
sche anzeigen. 
HINWEIS! Verbrauchen sie nicht den gesam-
ten Flascheninhalt. Tauschen sie die Flasche, 
wenn der Druck in der Flasche zirka 2 bar be-
trŅƎǘΦ 

9. mŦŦƴŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ ±Ŝƴǘƛƭ ŘŜǎ wŜŘǳƪǘƛƻƴsventils. 
10. Drehen sie mit der Regulationsschraube (B) 

so lange bis der Durchflussmesser (G) nicht 
ŘŜƴ ƎŜǿǸƴǎŎƘǘŜƴ 5ǳǊŎƘŦƭǳǎǎ ŀnzeigt. 

 
HINWEIS! Wenn sie den Gasdurchfluss bei einem 
DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŜƛƴŜƳ .ǊŜƴƴŜǊ Ƴƛǘ ŜƛƴŜƳ ±Ŝntil einstel-
len, muss die Regulationsschraube am Ventil des 
.ǊŜƴƴŜǊǎ ƎŜƭƻŎƪŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΦ {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ ƴŀŎƘ 
dem Ende ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǾƻǊƎŀƴƎŜǎ Řŀǎ CƭŀǎŎƘŜn-
ǾŜƴǘƛƭΦ Cŀƭƭǎ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƭŀƴƎŜ ƴƛŎƘǘ ǾŜrwendet wird, 
lockern sie die Schraube zur Druckregulation. 
 

Schalttafel 
 
Steuer- und Signalelemente auf der digitalen 
Schalttafel ς Beschreibung der Funktionen 
1. Kontrolllampe Inverter eingeschalten. Die 

Kontrolllampe leuchtet in dem Fall, wenn 
ŘŜǊ [ŜƛǎǘǳƴƎǎǘŜƛƭ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ ƛƴ .ŜǘǊƛŜō ƛǎǘΦ  

2. Display Spannung/Funktion. Im Laufe des 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ǳƴŘ о {ŜƪǳƴŘŜƴ ƴŀŎƘ ǎŜƛƴŜƳ 
Ende wird auf dem Display der Wert der 
{ŎƘǿŜƛǖǎǇŀƴƴǳƴƎ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘΦ bŀŎƘ ŘŜƳ 9n-
ŘŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ǿƛǊŘ ŘŜǊ ²ŜǊǘ ƴƻŎƘ ŦǸǊ 
ca. drei Sekunden angezeigt. Beim Einstellen 
ƛƳ aƻŘǳǎ {9¢ ǿƛǊŘ ŜƛƴŜ !ōƪǸǊȊǳƴƎ ŘŜǊ 
Funktion angezeigt, die wir gerade einstel-
len. 

3. Kontrolllampe SET im Modus der Parame-
tereinstellungen. Falls das Display 2 leuch-
ǘŜǘ ǳƴŘ ƪŜƛƴŜ Cǳƴƪǘƛƻƴ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘ ǿƛǊŘΣ ƪǀn-
ƴŜƴ ǿƛǊ ŘŜƴ ²ŜǊǘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎ Ŝƛn-
stellen. Wenn am Display 2 ein Funktions-
ƪǸǊȊŜƭ ŀƴƎŜȊŜƛƎǘ ǿƛǊŘΣ ƪǀƴƴŜƴ ǿƛǊ ŘŜƴ ²ŜǊǘ 
ŘŜǊ ƎŜƎŜōŜƴŜƴ Cǳƴƪǘƛƻƴ ŜƛƴǎǘŜƭƭŜƴΦ ²Ņh-

ǊŜƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ƪŀƴƴ ƴǳǊ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖπ
strom bei beiden Methoden eingestellt 
ǿŜǊŘŜƴΦ 5ƛŜ CǳƴƪǘƛƻƴǎǿŜǊǘŜ ƪǀƴƴŜƴ ǿŅh-
ǊŜƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ƴƛŎƘǘ ƎŜŅƴŘŜǊǘ ǿŜr-
den. 

4. Kontrolllampen, die die Einheit des Wertes 
am Display anzeigen.  

5. Taste der Methode MMA. Mit dieser Taste 
ƪŀƴƴ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŜǘƘƻŘŜ aa! ƎŜǿŅƘƭǘ 
werden. 

6. Taste der Methode TIG. Mit dieser Taste 
ƪŀƴƴ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖƳŜǘƘƻŘŜ ¢LD ƎŜǿŅƘƭǘ 
werden. 

7. ¢ŀǎǘŜ {9¢ ŦǸǊ ŘƛŜ ²ŀƘƭ ŘŜǊ CǳƴƪǘƛƻƴǎǇŀǊa-
meter. bŀŎƘ ŘŜƳ 5ǊǸŎƪŜn dieser Taste ge-
langen wir in den Modus, in dem wir die 
²ŜǊǘŜ ŘŜǊ ŜƛƴȊŜƭƴŜƴ CǳƴƪǘƛƻƴŜƴ ŅƴŘŜǊƴ 
ƪǀƴƴŜƴΦ ½ǿƛǎŎƘŜƴ ŘŜƴ CǳƴƪǘƛƻƴŜƴ ǎǇǊƛƴƎŜƴ 
ǿƛǊ ŘǳǊŎƘ Řŀǎ ƪƻƴǘƛƴǳƛŜǊƭƛŎƘŜ 5ǊǸŎƪŜƴ ŘŜǊ 
SET taste. 

8. Kontrolllampe der Methode TIG.  Die LED 
zeigt die Wahl der Methode TIG an. 

9. Kontrolllampe der Methode MMA. Die LED 
zeigt die Wahl der Methode MMA an. 

10. Kontrolllampe der Versorgungsspannung. 
Falls die Kontrolllampe leuchtet, befindet 
ǎƛŎƘ ŘƛŜ {ǇŀƴƴǳƴƎ ŀǳǖŜǊƘŀƭō ŘŜǎ ¢ƻƭŜǊŀƴz-
ōŜǊŜƛŎƘŜǎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎΦ 

11. ²ŅƘƭǎŎƘŀƭǘŜǊ ȊǳǊ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ des Schweiǖπ
stroms und der Werte im SET Modus. 

12. Kontrolllampe der Temperatur. Die LED 
ȊŜƛƎǘ ŘŜƴ {ǘŀƴŘ ŘŜǊ «ōŜǊƘƛǘȊǳƴƎ ŘŜǎ DŜǊŅπ
tes an. 

13. Kontrolllampe V.R.D. Funktion. Bei der 
{ŎƘǿŜƛǖƳŜǘƘƻŘŜ aa! ȊŜƛƎǘ ŘƛŜ [95 ŘƛŜ 
eingeschaltete V.R.D. Funktion an. Bei der 
SchweƛǖƳŜǘƘƻŘŜ ¢LD ƭŜǳŎƘǘŜǘ ŘƛŜǎŜ [95 ŀu-
ǘƻƳŀǘƛǎŎƘΦ LƳ [ŀǳŦŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ƛƴ ōŜi-
den Methoden geht diese Kontrolllampe 
aus, weil an den Eingangsklemmen keine si-
chere Spannung vorhanden ist. 

14. 5ƛǎǇƭŀȅ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎκ²ŜǊǘ ǳƴŘ 
Funktionsstand. ²ŅƘǊŜƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜiǖŜns 
wird am Display der Wert des Schweiǖπ
stroms angezeigt. Nach dem Ende des 
{ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ ǿƛǊŘ ŘŜǊ ²ŜǊǘ ƴƻŎƘ ŦǸǊ ŎŀΦ ŘǊŜƛ 
Sekunden angezeigt. Im Ruhezustand wird 
ŘŜǊ ²ŜǊǘ ŘŜǎ ŜƛƴƎŜǎǘŜƭƭǘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎ 
angezeigt. Bei der Einstellung im SET Modus 
wird der StanŘ ŘŜǊ ƎŜǿŅƘƭǘŜƴ Cǳƴƪǘƛƻƴ ς 
ŀǳǎƎŜǎŎƘŀƭǘŜƴ ƻŘŜǊ ŘŜǊ ²ŜǊǘ ŘŜǊ ƎŜǿŅƘlten 
Funktion angezeigt. 
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²&wa9{/I¦¢½ 
5ƛŜ DŜǊŅǘŜ ǎƛƴŘ Ƴƛǘ {ŎƘǳǘȊǘƘŜǊƳƻǎǘŀǘŜƴ ŀƴ ŘŜƴ 
Leistungselementen ausgestattet. Bei einer 
«ōŜǊƘƛǘȊǳƴƎΣ όȊΦ.Φ ƛƴ CƻƭƎŜ ŘŜǎ «ōŜrschreitens des 
max. erlaubtŜƴ ½ȅƪƭǳǎύ ǿƛǊŘ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ 
ǎŜƭōǎǘǘŅǘƛƎ ǳƴǘŜǊōǊƻŎƘŜƴ ǳƴŘ ŀǳŦ ŘŜǊ {ŎƘŀƭǘǘŀŦŜƭ 
leuchtet die Temperaturkontrolllampe (Position 
мнύ ŀǳŦ ǳƴŘ ŀǳŦ ŘŜƳ 5ƛǎǇƭŀȅ ƭŜǳŎƘǘŜǘ Ŝƛƴ α-t-α ŀǳŦΦ 
bŀŎƘŘŜƳ Řŀǎ DŜǊŅǘ ŀōƪǸƘƭǘ ŜǊƭƛǎŎƘǘ ŘƛŜ «ōŜǊƘƛt-
ȊǳƴƎǎƳŜƭŘǳƴƎ ǳƴŘ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƛǎǘ ŦǸǊ Ŝƛƴ ŜǊƴŜǳǘŜǎ 
SchweiǖŜƴ ōŜǊŜƛǘΦ 
[ŀǎǎŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƴŀŎƘ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ǎǘŜǘǎ 
ƴŀŎƘƪǸƘƭŜƴΦ Cŀƭƭǎ Řŀǎ DŜǊŅǘ ǾƻǊȊŜƛǘƛƎ ŀǳǎƎŜǎŎƘŀl-
ǘŜǘ ǳƴŘ ŜǊƴŜǳǘ ŜƛƴƎŜǎŎƘŀƭǘŜǘ ǿƛǊŘΣ ƭŅǳŦǘ ŘŜǊ 
±ŜƴǘƛƭŀǘƻǊ ƴƛŎƘǘΣ ŀǳŎƘ ǿŜƴƴ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƴƛŎƘǘ 
ƴŀŎƘƎŜƪǸƘƭǘ ǿƛǊŘΦ  
 
FERNBEDIENUNG 
An dŀǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ƪŀƴƴ ŜƛƴŜ CŜǊƴōŜŘƛenung 
ȊǳǊ wŜƎǳƭŀǘƛƻƴ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎ ŀƴƎŜǎŎƘƭƻǎǎŜƴ 
ǿŜǊŘŜƴΦ CǸǊ ŘŜƴ !ƴǎŎƘƭǳǎǎ ŘŜǊ CŜǊƴōŜŘƛŜƴǳƴƎ 
dient der Verbindungsstecker A3 der sich auf der 
Stirnseite befindet. Die Fernbedingung funktio-
niert bei den Methoden MMA und TIG. Der 
Anschluss des Verbindungssteckers der Fernbe-

ŘƛŜƴǳƴƎ ƛǎǘ ƛƳ YŀǇƛǘŜƭ α{ŎƘŜƳŜƴά ōŜǎŎƘǊƛŜōŜƴΦ 9ǎ 
kann nur ein Fernbedienungstyp mit einem 
sogenannten 10 kҠ Potentiometer verwendet 
werden. 
 

Bedienung 
9ƛƴ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŀƴ hǊǘŜƴΣ ǿƻ ƎŜƎŜn-
ǿŅǊǘƛƎ ŜƛƴŜ 9ȄǇƭƻǎƛƻƴǎ- oder Brand-
gefahr herrscht ist verboten! 
{ŎƘǿŜƛǖƎŀǎŜ ƪǀƴƴŜƴ ŘƛŜ DŜǎǳƴŘƘŜƛǘ ǎŎƘŅdigen. 
!ŎƘǘŜƴ ǎƛŜ ŀǳŦ ŜƛƴŜ ƻǊŘŜƴǘƭƛŎƘŜ .ŜƭǸŦǘǳƴƎ ǿŅh-
ǊŜƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎΗ 
 
SCHWEISSMETHODE MMA 
HINWEIS! 5ŀǎ DŜǊŅǘ ƛǎǘ Ƴƛǘ CǳƴƪǘƛƻƴŜƴ ŀǳǎƎŜǎǘŀt-
ǘŜǘΣ ŘƛŜ Ŝƛƴ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ƴƛǘ ŘŜǊ aŜǘƘƻŘŜ aa! 
ŜǊƭŜƛŎƘǘŜǊƴΦ ¦ƴŜǊŦŀƘǊŜƴŜƴ {ŎƘǿŜƛǖŜǊƴ ƘŜƭŦŜƴ ǎƛŜ 
ŘŀōŜƛ ǉǳŀƭƛǘŀǘƛǾŜ {ŎƘǿŜƛǖƴŅƘǘŜ ŀǳŎƘ ƻƘƴŜ ǾƻǊŀn-
ƎŜƎŀƴƎŜƴŜ 9ǊŦŀƘǊǳƴƎŜƴ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŘǳǊŎƘȊu-
ŦǸhren.  
 
HOT START 
²ƛǊŘ ƘŀǳǇǘǎŅŎƘƭƛŎƘ ƛƳ .ŜǊŜƛŎƘ Ǿƻƴ ƳƛǘǘƭŜǊŜƴ ǳƴŘ 
ƴƛŜŘǊƛƎŜƴ {ǘǊƻƳŦƭǸǎǎŜƴ ǾŜǊǿŜƴŘŜǘΣ ǳƳ Ŝƛƴ ½Ǹn-
ŘŜƴ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖōǀƎŜƴ Ȋǳ ǾŜǊōŜǎǎŜǊƴΦ 5ƛŜ ƻǇǘƛƳa-
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ƭŜ 9ƛƴǎǘŜƭƭǳƴƎ ōŜǘǊŅƎǘ ȊƛǊƪŀ ол - 35%. Im Fall des 
5ǳǊŎƘōǊŜƴƴŜƴǎ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ǿƻƴ ŘǸƴƴŜƴ 
Materialien muss der Wert der Funktion verrin-
gert werden, gegebenenfalls die Funktion ausge-
schaltet werden.      
 
ARC FORCE 
Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des 
Bogens und bei der Beibehaltung der optimalen 
9ƴǘŦŜǊƴǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴǎΦ {ƛŜ ƘƛƭŦǘ ŀǳŎƘ 
dabei, dass der Bogen nicht erlischt und die 
Elektrode nicht festklebt. Die optimale Einstellung 
ōŜǘǊŅƎǘ ȊƛǊƪŀ нр - пл҈Φ CǸǊ ŘǸƴƴŜǊŜ 9ƭŜƪǘǊoden 
ǿŅƘƭŜƴ ǿƛǊ ŜƛƴŜƴ ƎŜǊƛƴƎŜǊŜƴ ²ŜǊǘ ǳƴŘ ōŜƛ ǎǘŅǊƪe-
ǊŜƴ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜƴ ŜƛƴŜƴ ƘǀƘŜǊŜƴ ²ŜǊǘΦ  
 
DǊǳƴŘƭŜƎŜƴŘŜ LƴŦƻǊƳŀǘƛƻƴŜƴ ǸōŜǊ Řŀǎ {Ŏhwei-
ǖŜƴ Ƴƛǘ ǳƳƘǸƭƭǘŜƴ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜƴ  
{ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊ ǳƴŘ Řŀǎ 9r-
ŘǳƴƎǎƪŀōŜƭ ŀƴ ŘŜƴ YƭŜƳƳŜƴ ƎŜƳŅǖ ŘŜƳ ¢ȅǇ ŘŜǊ 
verwendeten Elektroden an ς wird vom Hersteller 
meistens direkt auf der Verpackung der Elektro-
ŘŜƴ ŀƴƎŜŦǸƘǊǘΦ 
LƴŦƻǊƳŀǘƛǾŜ ²ŜǊǘŜ ŦǸǊ ŘƛŜ Wahl der Elektroden 
ȊǳƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ǿƻƴ ƎŅƴƎƛƎŜƳ {ǘŀƘƭ ǳƴŘ ƴƛŜŘǊƛg-
legierten Metalllegierungen sind in der Tabelle Nr. 
м ŀƴƎŜŦǸƘǊǘΦ CǸǊ ŜƛƴŜ ƎŜƴŀǳŜ ²ŀƘƭ ǾŜǊŦƻƭƎŜƴ ǎƛŜ 
die Anweisungen des Elektrodenherstellers. Der 
ǾŜǊǿŜƴŘŜǘŜ {ǘǊƻƳ ƘŅƴƎǘ Ǿƻƴ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖǇosition 
ǳƴŘ ǾƻƳ DŜǊŅǘŜǘȅǇ ŀōΣ ŘƛŜǎŜǊ ǎƻƭƭǘŜ ƎŜƳŅǖ ŘŜǊ 
{ǘŅǊƪŜ ǳƴŘ ŘŜƴ !ōƳŜǎǎǳƴƎŜƴ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖteiles 
ŜǊƘǀƘǘ ǿŜǊŘŜƴΦ LƴŦƻǊƳŀǘƛǾŜ ²ŜǊǘŜ ǎƛƴ ƛƴ ŘŜǊ 
¢ŀōŜƭƭŜ bǊΦ н ŀƴƎŜŦǸƘǊǘΦ 5ƛŜ ƘǀƘŜǊŜƴ ²ŜǊǘŜ ǎƛƴŘ 
ŦǸǊ Ŝƛƴ ƘƻǊƛȊƻƴǘŀƭŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴΣ ŘƛŜ ƳƛǘǘƭŜǊŜƴ ŦǸǊ 
Ŝƛƴ «ōŜǊƪƻǇŦǎŎƘǿŜƛǖŜƴ ǳƴŘ ŘƛŜ ƴƛŜŘǊƛƎŜƴ ŦǸǊ Ŝƛƴ 
vertikales SchweiǖŜƴ ƛƴ wƛŎƘǘǳƴƎ ƴŀŎƘ ǳƴǘŜƴ ǳƴŘ 
ŦǸǊ Ŝƛƴ ±ŜǊōƛƴŘŜƴ Ǿƻƴ ƪƭŜƛƴŜƴ ǾƻǊƎŜǿŅǊƳǘŜƴ 
Teilen. 
 
Tabelle 1 

²ŀƴŘǎǘŅǊƪŜ ŘŜǎ Ǝe-
ǎŎƘǿŜƛǖǘŜƴ aŀǘerial 

(mm) 

Durchmesser der 
Elektrode (mm) 

1,5 - 3 2 

3 - 5 2,5 

5 - 12 3,25 

> 12 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

Tabelle 2 

Durchmesser der Elekt-
rode (mm) 

{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ 
(A) 

1,6 30-60 

2 40-75 

2,5 60-110 

3,25 95-140 

4 140-190 

5 190-240 

6 220-330 

 
IŀƭǘǳƴƎ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖen 
 

  
Lƴ ŘŜǊ ¢ŀōŜƭƭŜ о ǎƛƴŘ ŘƛŜ ²ŜǊǘŜ ŦǸǊ ŘƛŜ ƎǊǳƴdle-
gende Vorbereitung des Materials angeŦǸƘǊǘΦ 
Bestimmen sie die Abmessungen laut Bild: 
 

 
 
Tabelle 3 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h 
όϲύ 

0-3 0 0 0 

3-6 0 s / 2 (max) 0 

3-12 0-1,5 0-2 60 

 
Funktion V. R. D.  
Das Sicherheitssystem V.R.D. (aus dem Englischen 
Voltage-Reduce-Devices) stellt einen sicheren 
SpannungsǿŜǊǘ ŀƳ DŜǊŅǘŜŀǳǎƎŀƴƎ ǎƛŎƘŜǊΦ 5ŜǊ 
Inverter schaltet sich erst beim Kontakt der 
Elektrode mit dem zu schweiǖŜƴŘŜƴ aŀǘŜǊƛŀƭ Ŝƛƴ 
und er schaltet sich nach dem Ende des Schweiǖπ
prozesses automatisch ab. Im fall, dass die Funkti-
on V.R.D. aktiviert ist und sich am Ausgang eine 
sichere Spannung befindet, leuchtet die Kontroll-
lampe V.R.D. Diese Funktion nutzt man haupt-
ǎŅŎƘƭƛŎƘ ōŜƛ ŘŜǊ !ǊōŜƛǘ ƛƴ wŅǳƳƭƛŎƘƪŜiten, wo eine 
ŜǊƘǀƘǘŜ DŜŦŀƘǊ Ǿƻƴ ¦ƴŦŅƭƭŜƴ Ƴƛǘ ŜƭŜƪǘǊƛǎŎƘŜƳ 
Strom droht. Bei der Nutzung dieser Funktion 
kann es zu einer geringen Verschlechterung der 
½ǸƴŘǳƴƎ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ ƪƻƳƳŜƴΣ ǿŜƛƭ Řŀǎ Span-

45+70
o o

45o

 

d a

s

 



- 39 - 

nungsniveau zum Zeitpunkt des ersten Kontaktes 
der Elektrode mit dem Material niedrig ist. 
 

 
 

Eingeschaltete V. R. D. Funktion 
 

{ŎƘŀƭǘŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŘŜƳ IŀǳǇǘǎŎƘŀlter aus. 
5ǊǸŎƪŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ ¢ŀǎǘŜ aa! ŀƳ {ŎƘŀƭǘǇŀƴŜŜƭ ǳƴŘ 
halten sie diese und schalǘŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ 
dem Hauptschalter ein. Halten sie die Taste MMA 
solange bis der Schriftzug VRD-ON oder VRD_OFF 
erscheint ς siehe Bild unten. Auf dem Display 
ŜǊǎŎƘŜƛƴǘ ŦǸǊ ƪǳǊȊŜ ½Ŝƛǘ ŘŜǊ ŜƛƴƎestellte Zustand 
der Funktion V.R.D. 

 

 
 

 
 

{ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ƴƛǘ ŘŜr MMA Methode 
a) {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ ŀƳ ǾƻƳ bŜǘȊ ƎŜǘǊŜƴƴǘŜƴ 

DŜǊŅǘ ŀƴ ŘŜƴ YƭŜƳƳŜƴ !м ǳƴŘ !н ŘƛŜ 9ƭŜƪt-
rodenhalterung und das Erdungskabel 
ό{ŎƘǿŜƛǖƪŀōŜƭύ ŀƴΦ ²ŅƘƭŜƴ ǎƛŜ ŦǸǊ ŘŜƴ Ǝe-
gebenen Elektrodentyp die vom Hersteller 
ŀƴƎŜŦǸƘǊǘŜ tƻƭŀǊƛǘŅǘΦ  

b) {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ŀn das Netz an. 
c) Schalten sie den Hauptschalter B1 ein. 
d) ²ŀǊǘŜƴ ǎƛŜΣ ōƛǎ ŘŜǊ ¢Ŝǎǘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘŜǎ 

erfolgt ς einige Sekunden werden alle Kon-
trolllampen und das Display leuchten.  

e) {ŎƘŀƭǘŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŘŜǊ ǘŀǎǘŜ р ŀǳŦ 
die MMA Methode um.  

f) Stellen sie deƴ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ ŜƛƴΦ 
Mit dem Drehschalter (11) stellen wir den 
ƎŜǿǸƴǎŎƘǘŜƴ ²ŜǊǘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖstroms ein. 
Der Wert wird am Display (14) angezeigt. 
Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld 
4 aufleuchten ς die anzeigt, dass die Angabe 
in Amper erfolgt. 
 

  
 

g) DǳǊŎƘ 5ǊǸŎƪŜƴ ŘŜǊ ¢ŀǎǘŜ {9¢ όтύ ŀǳŦ ŘŜƳ 
.ŜŘƛŜƴǇŀƴŜŜƭ ƪǀƴƴŜƴ ǿƛǊ ǎŎƘǊƛǘǘǿŜƛǎŜ Ȋǿi-
ǎŎƘŜƴ ŘŜƴ ŜƛƴȊŜƭƴŜƴ CǳƴƪǘƛƻƴŜƴ ǿŅƘƭŜƴΦ 
Mit dem DrehǎŎƘŀƭǘŜǊ όммύ ƪǀƴƴŜƴ ǿƛǊ ŘŜƴ 
½ǳǎǘŀƴŘ ŘŜǊ Cǳƴƪǘƛƻƴ ǿŅƘƭŜƴ ǳƴŘ ŘŜǊŜƴ 
²ŜǊǘŜ ŜƛƴǎǘŜƭƭŜƴΦ WŜ ƴŀŎƘ .ŜŘŀǊŦ ƪǀƴƴŜƴ 
wird die Einstellung der Funktion HOT 
START, ARC FORCE und FERNBEDINGUNG 
modifizieren. 

 
Funktion  HOT START 
Die Funktion HOT START dient zur Vereinfachung 
ŘŜǊ ½ǸƴŘǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴǎΦ 5ƛŜ Cǳƴƪǘƛƻƴ 
ŜǊƘǀƘǘ ŀǳǘƻƳŀǘƛǎŎƘ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖstrom beim 
!ƴȊǸƴŘŜƴ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴǎΦ 5ŜǊ bǳǘzer kann 
ŘƛŜ LƴǘŜƴǎƛǘŅǘ ŘŜǎ IƻǘǎǘŀǊǘǎ ƛƴ tǊƻȊŜƴǘŜƴ ŜƛƴǎǘŜl-
len. Die Funktion kann auch ausgeschaltet wer-
ŘŜƴΣ ǿŀǎ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ǿƻƴ ŘǸƴƴŜƴ aŀǘŜǊƛa-
ƭƛŜƴ ƎŜƴǳǘȊǘ ǿƛǊŘΣ ŘŀƳƛǘ ŘƛŜǎŜ ōŜƛƳ !ƴȊǸƴŘŜƴ ŘŜǎ 
Bogens nicht durchgebrannt werden. 
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5ǊǸŎƪŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ ¢ŀǎǘŜ {9¢ ό7) auf der Bedienungs-
tastatur. Auf dem Display (2) erscheint der Schrift-
zug HSt ǳƴŘ Ƴƛǘ ŘŜƳ 5ǊŜƘǎŎƘŀƭǘŜǊ όммύ ǿŅƘƭŜƴ ǎƛŜ 
ŘŜƴ ƎŜǿǸƴǎŎhten Wert des Hotstarts (OFF bis 
100%). Der Zustand, gegebenenfalls der Wert der 
Funktion werden am Display (14) angezeigt. 
Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld 4 
leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Prozen-
ten erfolgt. 
 

 
 

 
 
Funktion ARC FORCE 
Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des 
brennenden elektrischen Bogens beim Schwei-
ǖŜƴΦ {ƛŜ ǊŜƎǳƭƛŜǊǘ ŀǳǘƻƳŀǘƛǎŎƘ ŘƛŜ DǊǀǖŜ ŘŜǎ 
Stroms und der Spannung zum Zweck der Errei-
chung der maximalen StabiƭƛǘŅǘ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ ǳƴŘ 
ǎŎƘǊŅƴƪǘ ƎƭŜƛŎƘȊŜƛǘƛƎ ŘƛŜ aǀƎƭƛŎƘƪŜƛǘ ŘŜǎ CŜǎǘƪƭe-
bens der Elektrode ein.  
 
5ǊǸŎƪŜƴ ǎƛŜ ȊǿŜƛ aŀƭ ŘƛŜ ¢ŀǎǘŜ {9¢ όтύ ŀǳŦ ŘŜǊ 
Bedienungstastatur. Auf dem Display (2) erscheint 
der Schriftzug AFC  und mit dem Drehschalter (11) 
ǿŅƘƭŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ ƎŜǿǸƴǎŎƘǘŜƴ ²ŜǊǘ ŘŜǊ Cǳƴƪǘƛƻƴ 
(OFF bis 100%). Der Zustand, gegebenenfalls der 
Wert der Funktion werden am Display (14) ange-
zeigt. Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld 

4 leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Pro-
zenten erfolgt. 
 

 
 

 
 

SCHWEISSMETHODE TIG 
 
DǊǳƴŘƭŜƎŜƴŘŜ LƴŦƻǊƳŀǘƛƻƴŜƴ ǸōŜǊ ŘƛŜ {ŎƘǿŜƛǖπ
methode TIG 
{ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊ ŀƴ ŘŜǊ aƛƴǳs-
klemme und das Erdungskabel an der Plusklemme 
an. 
 
Grundregeln beƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ƴƛǘ ŘŜǊ aethode 
TIG: 
1. Sauberkeit ς ŘŜǊ .ŜǊŜƛŎƘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƴŀƘǘ 
Ƴǳǎǎ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ǿƻƴ CŜǘǘΣ mƭ ǳƴŘ ǎƻƴs-
tigen Verschmutzungen befreit werden. 
Ebenso ist auf die Sauberkeit des Zusatzwerk-
ǎǘƻŦŦŜǎ ǳƴŘ ŘŜǊ IŀƴŘǎŎƘǳƘŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜǊǎ 
ōŜƛƳ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ Ȋu achten.  

2. Zufuhr des Zusatzwerkstoffes ς damit einer 
Oxidation vorgebeugt wird, muss das schmel-
zende Ende des Zusatzwerkstoffes immer un-
ter dem Schutz des Gases stehen, dass aus 
dem StutȊŜƴ ŀǳǎǎǘǊǀƳǘΦ 

3. Typ und Durchmesser der Wolframelektro-
den ς ŘƛŜǎŜ ƳǸǎǎŜƴ ƧŜ ƴŀŎƘ ŘŜǊ DǊǀǖŜ ŘŜǎ 
{ǘǊƻƳǎΣ ŘŜǊ tƻƭŀǊƛǘŅǘΣ ŘŜǊ !Ǌǘ ŘŜǎ DǊǳƴŘƳa-
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terials und der Zusammensetzung des 
Schutzgases geǿŅƘƭǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 

4. Schleifen der Wolframelektroden -  die 
{ŎƘŅǊŦǳƴƎ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜƴǎǇƛǘȊŜ ǎƻƭƭǘŜ ƛƴ ƭŅƴg-
licher Richtung erfolgen. Je geringer die Rau-
ƘŜƛǘ ŘŜǊ hōŜǊŦƭŅŎƘŜ ŘŜǊ {ǇƛǘȊŜ ƛǎǘΣ ǳƳǎƻ ǊǳƘi-
ger brennt der elektrische Bogen und umso 
ƭŅƴƎŜǊ ƘŅƭǘ ŘƛŜ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜΦ 

5. Schutzgas ς ŘƛŜ DǊǀǖŜ ŘŜǎ Dŀǎǎǘǳtzens und 
ŘŜǊ DŀǎŘǳǊŎƘŦƭǳǎǎ ǿŜǊŘŜƴ ƎŜƳŅǖ ŘŜƳ 
{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳΣ ŘŜǊ !Ǌǘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƴŀƘǘ ǳƴŘ 
ŘŜǊ DǊǀǖŜ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘrode eingestellt. Ein ge-
eigneter Durchfluss ist normalerweise 8 - 10 
l/Minute. Wenn der Durchfluss nicht ange-
ƳŜǎǎŜƴ ƛǎǘ ƪŀƴƴ ŘƛŜ bŀƘǘ ǇƻǊǀǎ ǿŜǊŘŜƴΦ 
bŀŎƘ ŘŜƳ 9ƴŘŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴǎ Ƴǳǎǎ Řŀǎ 
Dŀǎ ŀǳǎǊŜƛŎƘŜƴŘ ƭŀƴƎŜ ǎǘǊǀƳŜƴ όǳƳ Řŀǎ aa-
terial und die Wolframelektrode vor einer 
hȄƛŘŀǘƛƻƴ Ȋǳ ǎŎƘǸtzen). 

Lƴ ŘŜǊ ¢ŀōŜƭƭŜ п ǎƛƴŘ ŘƛŜ ƎŅƴƎƛƎŜƴ ²ŜǊǘŜ ŘŜǎ 
{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎ ǳƴŘ ŘƛŜ 5ǳǊŎƘƳŜǎǎŜǊ ŘŜǊ ²ƻƭŦǊa-
melektrode aus 2% Thorium ς rote Kennzeich-
ƴǳƴƎ ŀƴƎŜŦǸƘǊǘΦ 
 
Tabelle 4 

Durchmesser der 
Elektrode (mm) 

{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ 
(A) 

1,0 15-75 

1,6 60-150 

2,4 130-240 

 
.ŜǊŜƛǘŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ ²ƻƭŦǊŀƳŜƭŜƪǘǊƻŘŜ ƎŜƳŅǖ ŘŜƴ ƛƴ 
ŘŜǊ ¢ŀōŜƭƭŜ р ŀƴƎŜŦǸƘǊǘŜƴ ²ŜǊǘŜƴ ǳƴŘ ŘŜǊ ǳƴǘŜƴ 
ŀƴƎŜŦǸƘrten Abbildung vor:   

 

 
Tabelle 5 

 hόϲύ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ (A) 

30 0-30 

60-90 30-120 

  90-120 120-250 

 
Das Schleifen der Wolframelektrode: 
Durch die richtige Wahl der Wolframelektrode 
und ihre richtige Vorbereitung beeinflussen wir 
ŘƛŜ 9ƛƎŜƴǎŎƘŀŦǘŜƴ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴǎΣ {ŎƘǿŜƛǖπ
geometrie und Lebensdauer der Elektrode. Die 
9ƭŜƪǘǊƻŘŜ ƛǎǘ ƛƴ [ŅƴƎǎǊƛŎƘǘǳƴƎ ŦŜƛƴ Ȋǳ {ŎƘƭŜifen, 
wie abgebildet:  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
Schutzgas: 
CǸǊ Řŀǎ {ŎƘǿŜƛǖŜƴ ŘǳǊŎƘ aŜǘƘƻŘŜ ¢LD Ƴǳǎǎ Ƴŀƴ 
Argon mit Sauberkeit von 99,99% benutzen. Die 
5ǳǊŎƘŦƭǳǖƳŜƴƎŜ ŜƴǘƴŜƘƳŜƴ {ƛŜ ŘŜǊ ¢ŀōŜƭƭŜ с. 
 
Tabelle 6 

Schweiǖπ
strom 

[A] 

Durchmes-
ser der 

Elektrode 

.ǊŜƴƴŜǊŘǸǎŜ Gas-durch-
fluss 

[l/min] 
n 
ώϲϐ 

Å 
[mm] 

6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6 

60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7 

120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8 

 
IŀƭǘǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊǎ ōŜƛƳ {ŎƘǿŜiǖŜƴ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
Lƴ ŘŜǊ ¢ŀōŜƭƭŜ т ǎƛƴŘ ŘƛŜ ²ŜǊǘŜ ŦǸǊ aŀǘŜǊƛŀƭǾƻǊōe-
reitung angegeben. Die AbmeǖǳƴƎ ŜƴǘƴŜƘƳŜƴ 
Sie dem Bild: 
 
Tabelle 7 

s 
(mm) 

a 
(mm) 

d 
(mm) 

 h
 όϲύ 

0-3 0 0 0 

3 0 0,5 (max) 0 

4-6 1-1,5 1-2 60 
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{ŎƘǿŜƛǖŜƴ ōŜƛ ŘŜǊ ¢LD aŜǘƘƻŘŜ ¢LD 
a) {ŎƘƭƛŜǖŜn sie, am vom Netz getrennten 

DŜǊŅǘΣ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊ ŀƴ ŘŜǊ !ǳs-
gangsklemme A1 und das Erdungskabel an 
der Ausgangsklemme A2 an.   

b) {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ DŀǎǎŎƘƭŀǳŎƘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖπ
brenners, der mit einem Ventil ausgestattet 
ǎŜƛƴ ƳǳǎǎΣ ǸōŜǊ Ŝƛƴ wŜŘǳƪǘionsventil an der 
Ƴƛǘ !ǊƎƻƴ ƎŜŦǸƭƭǘŜƴ DŀǎŦƭŀǎŎƘŜ ŀƴΦ 5ǊŜƘŜƴ 
sie das Gas mit dem Ventil an der Gasfla-
sche auf.  

c) {ŎƘƭƛŜǖŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ŀƴ Řŀǎ bŜǘȊ ŀƴΦ 
d) Schalten sie den Hauptschalter B1 ein. 
e) ²ŀǊǘŜƴ ǎƛŜΣ ōƛǎ ŘŜǊ ¢Ŝǎǘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘŜǎ 

gestartet wird ς einige Sekunden werden al-
le Kontrolllampen auf dem Display aufleuch-
ten.  

f) ²ƛǊ ǎŎƘŀƭǘŜƴ Řŀǎ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŘŜǊ ¢ŀǎǘŜ όсύ ŀǳŦ 
die Methode TIG um. 

g) {ǘŜƭƭŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ ŜƛƴΦ 
Mit dem Drehschalter (11) stellen wir den 
ƎŜǿǸƴǎŎƘǘŜƴ ²ŜǊǘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖstroms ein. 
Der Wert wird auf dem Display (14) ange-
zeigt. Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im 
Feld 4 aufleuchten, die anzeigt, dass der 
Wert in Amper angezeigt wird. 

h) Mit der Taste SET (7) auf dem Bedienpaneel 
ƪǀƴƴŜƴ ǿƛǊ ŘƛŜ Cǳƴƪǘƛƻƴ DOWN-SLOPE ein-
stellen. 

 

 
 
Funktion DOWN-SLOPE 
Nachlaufzeit vom eingestellten Schweiǖstrom auf 
den Endstrom. 
 

5ǊǸŎƪŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ ¢ŀǎǘŜ {9¢ όтύΣ ŀǳŦ ŘŜƳ 5ƛǎǇƭŀȅ όнύ 
erscheint der Schriftzug dSL und mit dem Dreh-
ǎŎƘŀƭǘŜǊ όммύ ǿŅƘƭŜƴ ǎƛŜ ŘŜƴ ƎŜǿǸƴǎŎƘǘŜƴ ²ŜǊǘ 
der Funktion (off, 0,1 - 10 s). Der Wert der Funkti-
on wird am Display (14) angezeigt. Gleichzeitig 
wird die Kontrolllampe im Feld 4 leuchten, die 
anzeigt, dass die Angabe in Sekunden erfolgt. 
 

 

 
½ǸƴŘǳƴƎ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ ōŜƛ ŘŜǊ ¢LD aŜǘƘode 
Drehen sie mit dem Ventil am Schweiǖbrenner 
das Schutzgas auf. 
.ŜǊǸƘǊŜƴ ǎƛŜ Ƴƛǘ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ Řŀǎ Ȋǳ ǎŎƘǿŜƛǖŜn-
de Material und entfernen sie die Elektrode. 
5ŀŘǳǊŎƘ ǿƛǊŘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖōƻƎŜƴ ƎŜȊǸƴŘŜǘΦ 
 
Beendigung des SchweƛǖǇǊƻȊŜǎǎŜǎ ōŜƛ ŘŜǊ ¢LD 
Methode 
Bei der Einstellung der Funktion DOWN-SLOPE in 
die Position OFF (ausgeschaltet), wird der 
{ŎƘǿŜƛǖǇǊƻȊŜǎǎ ŘǳǊŎƘ ŜƛƴŜ 9ƴǘŦŜǊƴǳƴƎ ŘŜǊ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƭŜƪǘǊƻŘŜ ǾƻƳ aŀǘŜǊƛŀƭ ōŜŜƴŘŜǘ ό¦ƴǘŜr-
ōǊŜŎƘǳƴƎ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōogens). 
 
 
Funktion DOWN-SLOPE OFF 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

d a

s

 

{ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳΣ Ȋō. 90 A 

I (A) 

t (s) 

.ŜǊǸƘǊǳƴƎ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ Ƴit dem 
Material und Entfernung der 
Elektrode ς !ƴȊǸƴŘŜƴ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ 

Entfernung der 
Elektrode ς [ǀǎŎƘŜƴ 
des Bogens 
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Bei der Einstellung der Funktion DOWN-SLOPE auf 
eine Zeit von (0,1-10 s), beenden wir den 
SchwŜƛǖǇǊƻȊŜǎǎ ŘǳǊŎƘ ŜƛƴŜ ƪǳǊȊŜ 9ƴǘŦŜǊƴǳƴƎ ŘŜǊ 
{ŎƘǿŜƛǖŜƭŜƪǘǊƻŘŜ ǾƻƳ aŀǘŜǊƛŀƭ ŀǳŦ ǳƴƎŜŦŅƘǊ мл 
ƳƳ ǳƴŘ ŜƛƴŜ ŜǊƴŜǳǘŜ !ƴƴŅƘŜǊǳƴƎΦ 5ŀƴŀŎƘ ǎŜƴƪǘ 
ǎƛŎƘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳ ƎŜƳŅǖ ŘŜǊ ŜƛƴƎŜǎǘŜƭƭǘŜƴ 
DOWN-SLOPE ½Ŝƛǘ ōƛǎ ȊǳƳ ǾƻƭƭǎǘŅƴŘƛƎŜƴ 9Ǌƭǀπ
schen des Bogens. 

 
Funktion DOWN/SLOPE (0,1 ς 10 s) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Fehlermeldungen am Display 
 
LƳ [ŀǳŦŜ ŘŜǎ .ŜǘǊƛŜōŜǎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ ƪǀƴƴŜƴ ŜƛƴƛƎŜ 
CŜƘƭŜǊ ǳƴŘ {ǘǀǊǳƴƎŜƴ ŀǳŦǘǊŜǘŜƴΣ ŘƛŜ ŀƳ 5ƛǎǇƭŀȅ 
mit dem Schriftzug Err und dem Fehlercode 
ŀƴƎŜȊŜƛƎǘ ǿŜǊŘŜƴΦ CǸǊ ŘŜƴ bǳtzer sind diese 
Meldungen wichtig: 
 
Err -t- (TEMP - «ōŜǊƘƛǘȊǳƴƎύ 
 
!ƪǘƛǾƛŜǊǳƴƎ ŘŜǎ ²ŅǊƳŜǎŎƘǳǘȊŜǎ ŘŜǎ DŜǊŅtes. 
²ŀǊǘŜƴ ǎƛŜΣ ōƛǎ Řŀǎ DŜǊŅǘ ƴŀŎƘƎŜƪǸƘƭǘ ǿƛǊŘ ǳƴŘ 
fahren sie danach mit der Arbeit fort. 
 

 
 

Err 1 (POWERSUPPLY - «ōŜǊǎǇŀƴƴǳƴƎ κ ¦ƴǘŜr-
spannung im Netz) 
 
An den Eingangsklemmen des DŜǊŅǘŜǎ ό±ŜǊǎƻr-
ƎǳƴƎǎƪŀōŜƭύ ƭƛŜƎǘ ŘƛŜ {ǇŀƴƴǳƴƎ ŀǳǖŜǊƘŀƭō ŘŜǎ 
Toleranzbereiches des GerŅtes. 

 

 
 
Err 8 (ERR OUT SHORT) 
 
.ŜƛƳ 9ƛƴǎŎƘŀƭǘŜƴ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ ς Kurzschluss an 
den Ausgangsklemmen (z.B. Erdungskabel und 
Kabel mit der Elektrodenhalterung hat einen 
Kurzschluss, gegebenenfalls kann dies auch einen 
5ŜŦŜƪǘ ƛƳ DŜǊŅǘ ōŜŘŜǳǘŜƴύΦ 
 

 
 
- - -    - - - (ANTISTICK) 
 
Aktivierung der Funktion ANTISTICK. Diese wird 
ƛƳ [ŀǳŦŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖǾƻǊƎŀƴƎŜǎ ŘǳǊŎƘ Ŝƛƴ CŜǎt-
ƪƭŜōŜƴ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ ƻŘŜǊ ōŜƛƳ !ƴȊǸƴŘŜƴ ŘŜǎ 
Bogens bei der Methode TIG aktiviert. 
 

.ŜǊǸƘǊǳƴƎ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ Ƴƛǘ ŘŜƳ 
Material und Entfernung der 
Elektrode ς !ƴȊǸƴŘŜƴ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ 

Entfernung und erneute 
!ƴƴŅƘŜǊǳƴƎ ŘŜǊ 9ƭŜƪǘǊƻŘŜ 

SchweiÇstrom, zb. 90 A 

 

I (A) 

t (s) 

Automatisches 
[ǀǎŎƘŜƴ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ 
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Beim Auftreten einiger Fehlermeldungen muss 
Řŀǎ DŜǊŅǘ Ƴƛǘ ŘŜƳ IŀǳǇǘǎŎƘŀƭǘŜǊ ŀǳǎƎŜǎŎƘŀƭǘŜǘ 
und erneut eingeschaltet werden, damit diese 
ƎŜƭǀǎŎƘǘ ǿŜǊŘŜƴΦ 
 

tǊƻōƭŜƳƭǀǎǳƴƎ 
 
Das Display leuchtet nicht ς Řŀǎ DŜǊŅǘ ŜǊƘŅƭǘ 
keine Spannung. 

¶ Das Hauptzuleitungskabel und den Stecker 
kontrollieren, schadhafte Teile tauschen. 

 
5ŀǎ DŜǊŅǘ ǎŎƘǿŜƛǖǘ ƴƛŎƘǘ ƻǊŘŜƴǘƭƛŎƘ. 
DǊƻǖŜǎ ǾŜǊǎǇǊǸƘŜƴ ǿŅƘǊŜƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜiǖŜƴǎΣ ŘƛŜ 
{ŎƘǿŜƛǖƴŀƘǘ ƛǎǘ ǇƻǊǀǎΦ 

¶ YƻƴǘǊƻƭƭŜ ŘŜǊ ŜƛƴƎŜǎǘŜƭƭǘŜƴ {ŎƘǿŜƛǖǇŀǊŀƳe-
ter, gegebenenfalls diese umstellen. 

¶ Kontrolle des Gases, der Verbindung und des 
Anschlusses des Gasschlauches. 

¶ Kontrolle der Masseschlussklemme, ob diese 
ordentlich festgemacht und das Erdungskabel 
ƴƛŎƘǘ ōŜǎŎƘŅŘƛƎǘ ƛǎǘΦ &ƴŘŜǊǳƴƎ ŘŜǊ aŀǎǎe-
schlussposition und wenn es notwendig ist 
schadhafte Teile tauschen. 

¶ YƻƴǘǊƻƭƭŜ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊǎΣ ŘŜǊ YŀōŜƭ 
und des Verbindungssteckers. Festziehen der 
Verbindung und Tausch von schadhaften Tei-
len. 

¶ Kontrolle von abgenutzten Teilen des 
{ŎƘǿŜƛǖōǊŜƴƴŜǊǎΦ wŜƛƴƛƎǳƴƎ ǳƴŘ ¢ŀǳǎŎƘ Ǿƻƴ 
schadhaften Teilen. 

 
 
5ŀǎ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ ǸōŜǊƘƛǘȊǘ ǳƴŘ Ŝǎ ƭŜǳŎhtet die 
Warnlampe. 

¶ YƻƴǘǊƻƭƭƛŜǊŜƴΣ ƻō ǎƛŎƘ ƘƛƴǘŜǊ ŘŜƳ DŜǊŅǘ ǳƴŘ 
ǾƻǊ ŘŜƳ DŜǊŅǘ ƎŜƴǸƎŜƴŘ CǊŜƛǊŀǳƳ ŦǸǊ ŜƛƴŜ 
ordentliche Luftzirkulation beŦƛƴŘŜǘΣ ŘƛŜ ŦǸǊ 
ŘƛŜ YǸƘƭǳƴƎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ ƴƻǘǿŜƴŘƛƎ ƛǎǘΦ 

¶ Kontrolle der Sauberkeit dŜǊ YǸƘƭƎƛǘǘŜǊΦ 

 
Methode MMA ς der Strom ist nicht konstant  

¶ Falls sie die Funktion ARC-Force eingeschaltet 
haben, ist dies in Ordnung. Diese Funktion 
regelt dynamisch den Wert des Schweiǖπ
stroms zum Zweck der Stabilisierung des Bo-
gens und zur Sicherung der maximalen Quali-
ǘŅǘ ŘŜǊ {ŎƘǿŜƛǖƴŀƘǘΦ 

 
²ŅƘǊŜƴŘ ŘŜǊ ½ǸƴŘǳƴƎ ŘŜǎ .ƻƎŜƴǎ ǿƛǊŘ ŘǸƴƴŜǎ 
Material durchgebrannt 

¶ Kontrollieren sie die Einstellung des Wertes 
der Funktion HOT START. Stellen sie einen ge-
ringeren Wert ein, schalten sie gegebenen-
falls die Funktion aus. 

 
WARTUNG! 
Achten sie auf die Hauptzuleitung! Bei jedweder 
aŀƴƛǇǳƭŀǘƛƻƴ Ƴƛǘ ŘŜƳ {ŎƘǿŜƛǖƎŜǊŅǘ Ƴǳǎǎ ŘƛŜǎŜǎ 
vom Stromnetz getrennt werden. 
.Ŝƛ ŘŜǊ ²ŀǊǘǳƴƎǎǇƭŀƴǳƴƎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ Ƴǳǎǎ Řŀǎ 
!ǳǎƳŀǖ ǳƴŘ Řŀǎ ¦ƳŦŜƭŘ ǎŜƛƴŜǎ 9ƛƴǎŀǘȊŜǎ ƛƴ 
9ǊǿŅƎǳƴƎ ƎŜȊƻƎŜƴ ǿŜǊŘŜƴΦ 9ƛƴ ǎŀƴfter Gebrauch 
ǳƴŘ ǇǊŅǾŜƴǘƛǾŜ ²ŀǊǘǳƴƎ ƘƛƭŦǘ ŘŀōŜƛΣ ǳƴƴǀǘƛƎŜƴ 
{ǘǀǊǳƴƎŜƴ ǳƴŘ 5ŜŦŜƪǘŜƴ ǾƻǊȊǳōŜǳƎŜƴΦ 
 
w9D9[a&{{LD9 ²!w¢¦bD ¦b5 Yhb¢whLLE 
CǸƘǊŜƴ ǎƛŜ ŘƛŜ YƻƴǘǊƻƭƭŜƴ ƎŜƳŅǖ 2{b 9b слфтп-4 
durch. Kontrollieren sie immer vor der Verwen-
ŘǳƴƎ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ ŘŜƴ ½ǳǎǘŀƴŘ ŘŜǎ {ŎƘǿŜƛǖ- und 
½ǳƭŜƛǘǳƴƎǎƪŀōŜƭǎΦ ±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ƪŜƛƴŜ ōŜǎŎƘŅŘƛg-
ten Kabel. 
CǸƘǊŜƴ ǎƛŜ ŦƻƭƎŜƴŘŜ ǾƛǎǳŜƭƭŜƴ YƻƴǘǊƻƭƭŜƴ ŘǳǊŎƘΥ 
1) Brenner / Elektrodenhalterung, Klemme des 

wǸŎƪǿŅǊǘǎǎŎƘǿŜƛǖǎǘǊƻƳǎ 
2) Versorgungsnetz 
3) {ŎƘǿŜƛǖǎŎƘŀƭǘǳƴƎ 
4) Schutzart 
5) Steuerungs- und Indikationselemente 
6) Allgemeiner Zustand 
 
JEDES HALBJAHR 
Ziehen sie den Stecker aus der Steckdose und 
warten sie zirka 2 Minuten (die Kondensatoren im 
LƴƴŜǊŜƴ ŘŜǎ DŜǊŅtes werden entladen). Entfernen 
ǎƛŜ ŘŀƴŀŎƘ ŘƛŜ DŜǊŅǘeabdeckung. Reinigen sie alle 
verunreinigten elektrischen Leistungsverbindun-
gen und ziehen sie die lockeren Teile fest. 
5ƛŜ wŜƛƴƛƎǳƴƎ ŘŜǊ LƴƴŜƴǘŜƛƭŜ ŘŜǎ DŜǊŅǘŜǎ Ǿƻƴ 
Staub und Verunreinigungen kann zum Beispiel 
mit einem weichen Pinsel und einem Staubsauger 
erfolgen. 
ACHTUNG! Seien Sie bitte vorsichtig bei der 
Reinigung mit der gepressten Luft (Aufwehen von 
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ŘŜƳ {ŎƘƳǳǘȊύΣ ŘŜƴƴ ŜƛƴŜ .ŜǎŎƘŅŘƛƎǳƴƎ Ǿƻƴ ŘŜƳ 
DŜǊŅǘ ƪǀƴƴǘŜ ŜǊŦƻlgen. 
±ŜǊǿŜƴŘŜƴ ǎƛŜ ƴƛŜƳŀƭǎ [ǀǎǳƴƎǎƳƛǘǘel und Ver-
ŘǸƴƴǳƴƎǎƳƛǘǘŜƭ όȊΦ.Φ !ȊŜǘƻƴ ǳΦŅΦύΣ Řŀ ŘƛŜǎŜ Yǳƴǎt-
ǎǘƻŦŦǘŜƛƭŜ ǳƴŘ {ŎƘǊƛŦǘȊǸƎŜ ŀǳŦ ŘŜƳ ǾƻǊŘŜǊŜƴ 
tŀƴŜŜƭ ōŜǎŎƘŅŘƛƎŜƴ ƪǀƴƴŜƴΦ 
5ŀǎ DŜǊŅǘ ŘŀǊŦ ƴǳǊ Ǿƻƴ ŜƛƴŜǊ tŜǊǎƻƴ Ƴƛǘ ŜƭŜƪǘǊo-
technischer Qualifikation repariert werden. 
 
LAGERUNG 
5ŀǎ DŜǊŅǘ Ƴǳǎǎ ƛƴ ŜƛƴŜƳ ǎauberen und trockenen 
wŀǳƳ ƎŜƭŀƎŜǊǘ ǿŜǊŘŜƴΦ {ŎƘǸǘȊŜƴ ǎƛŜ Řŀǎ DŜǊŅǘ ǾƻǊ 
Regen und direkter Sonneneinstrahlung. 
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tǊȊŜƎƭŊŘȅ  59 
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²ǎǘťǇ 
{Ȋŀƴƻǿƴȅ hŘōƛƻǊŎƻΣ ŘȊƛťƪǳƧŜƳȅ Ȋŀ ƻƪŀ-zane 
zaufanie i dokonanie zakupu naszego produktu. 
tǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎƧƛ ǇǊƻǎȊť ŘƻƪƱŀŘƴƛŜ 
ȊŀǇƻȊƴŀŏ ǎƛť ȊŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳƛ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŀƳƛ ǇƻŘŀƴȅƳƛ 
ǿ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƧ LƴǎǘǊǳƪŎƧƛ hōǎƱǳƎƛΦ bŀƭŜȍȅ 
ǊȅƎƻǊȅǎǘȅŎȊƴƛŜ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀŏ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ŘƻǘΦ 
ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ƛ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧƛ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƎƻ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΣ 
ŀōȅ ȊŀŎƘƻǿŀŏ ƴŀƧōŀǊŘȊƛŜƧ ƻǇǘȅƳŀƭƴȅ ǎǇƻǎƽō 
ǳȍȅǘƪƻǿŀƴƛŀ ƻǊŀȊ ŘƱǳƎƛ ƻƪǊŜǎ ǳȍȅǘƪƻǿŀƴƛŀΦ 
½ŀƭŜŎŀƳȅ ŀōȅΣ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧť ƛ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴŜ ƴŀǇǊŀǿȅ 
ȊƭŜŎƛƭƛ tŀƵǎǘǿƻ ƴŀǎȊŜƳǳ Ǉǳƴƪǘǳ ǎŜǊǿƛǎƻǿŜƳǳΣ 
ǇƻƴƛŜǿŀȍ ǿ ǇǳƴƪŎƛŜ ǎŜǊǿƛǎƻǿȅƳ ƧŜǎǘ ŘƻǎǘťǇƴŜ 
ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŜ ƻǊŀȊ ǇǊȊŜǎȊƪƻƭŜƴƛ 
pracownicy. 
²ǎȊȅǎǘƪƛŜ ƴŀǎȊŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǎŊ 
ǿȅƴƛƪƛŜƳ ŘƱǳƎƻŦŀƭƻǿŜƎƻ ǊƻȊǿƻƧǳΦ ½Ŝ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ 
to zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich 
ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ƛ ǿȅǇƻǎŀȍŜƴƛŀΦ 
 

Opis 
tǊȊŜƴƻǏƴŜ ǳǊȊŊŘȊƴƛŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ 220/270/ 320 
MMA ǎŊ ȊŀǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴŜ Ƨŀƪƻ ƳŀƱŜΣ ǿȅŘŀƧƴŜ ƛ 
ƭŜƪƪƛŜ ǘǊƽƧŦŀȊƻǿŜ ŎȅŦǊƻǿŜ ƛƴǿŜǊǘƻǊȅΦ /ȅŦǊƻǿŜ 
sterowanie nowej generacji zapewnia nie tylko 
ƻǇǘȅƳŀƭƴŜ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊȅǎǘȅƪƛ ǇǊŊŘǳ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜǊȊ ƧŜƧ ŘȅƴŀƳƛŎȊƴŜ 
ŘƻǎǘƻǎƻǿȅǿŀƴƛŜ ǎƛť Řƻ ǿŀǊǳƴƪƽǿ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ 
ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΣ ŘȊƛťƪƛ ŎȊŜƳǳ ƻǎƛŊƎƴƛťǘƻ 
ǿȅȍǎȊŊ ƧŀƪƻǏŏ ǎǇŀǿǳΣ ǿȅŘŀƧƴƻǏŏ ƛ ƱŀǘǿƻǏŏ ƻō-
ǎƱǳƎi. bƛŜȊŀǇǊȊŜŎȊŀƭƴŊ ƪƻǊȊȅǏŎƛŊ ǎŊ ƴƻǿŜ ŦǳƴƪŎƧŜΣ 
ƪǘƽǊŜ ǇƻƳŀƎŀƧŊ ǳǘǊȊȅƳŀŏ Ʊǳƪ ǿ ƻǇǘȅƳŀƭƴȅŎƘ 
ǿŀǊǘƻǏŎiŀŎƘ ǇƻŘŎȊŀǎ ǇǊŀŎȅΦ 5Ȋƛťƪƛ ǘŜƧ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛΣ 
ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ Ʊǳƪǳ ƳƻƎŊ ƻǎƛŊƎƴŊŏ ŘƻōǊŜ ǿȅƴƛƪƛ 
ǊƽǿƴƛŜȍ ƳƴƛŜƧ ŘƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛ ǎǇŀǿŀŎȊŜΦ Cyfrowa, 
nowoczesna i zawansowana konstrukcja elektro-
ƴƛƪƛ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ȊƴŀŎȊƴŜ ȊǊŜŘǳƪƻǿŀƴƛŜ ǿŀƎƛΣ 
ǊƻȊƳƛŀǊƽǿ ƛ Ŏƻ Ȋŀ ǘȅƳ ƛŘȊƛŜ ǊƽǿƴƛŜȍ ŎŜƴȅ 
ƛƴǿŜǊǘƻǊƽǿΦ {ǇŀǿŀǊƪƛ ǿȅƪƻƴŀƴŜ ǎŊ ǘŀƪ ŀōȅ 
ȊŀǇŜǿƴƛƱȅ ƴƛŜȊŀǿƻŘƴƻǏŏΣ ǿȅǎƻƪŊ ǿȅŘŀƧƴƻǏŏ ƻǊŀȊ 
ǎǇǊŀǿƴƻǏŏΦ  
¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǎŊ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŜ Řƻ ǇǊȊŜƳȅǎƱǳ 
ŎƛťȍƪƛŜƎƻΦ 

 

Dane techniczne 
hƎƽƭƴŜ ŘŀƴŜ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜ ƳŀǎȊȅƴȅ ǎŊ ǇƻŘŀƴŜ ǿ 
tabelce nr 1.  
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LƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ 
{ǇŀǿŀǊƪƛ ƛƴǿŜǊǘƻǊƻǿŜ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ǳȍȅǿŀƴŜ 
ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ - inne zastosowanie jest 
ȊŀōǊƻƴƛƻƴŜΦ {ǇŀǿŀǊƪť ƴƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǳȍȅǿŀŏ 
ōŜȊ ƻǎƱƻƴ ƻŎƘǊƻƴƴȅŎƘ όȊŘƧťǘa obudowa). 
¦ǎǳǿŀƧŊŎ ƻōǳŘƻǿť ƻōƴƛȍŀƳȅ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 
ŎƘƱƻŘȊŜƴƛŀ ƛ ƳƻȍŜ ŘƻƧǏŏ Řƻ ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅΦ 
W takim przypadku dostawca nie przyjmuje odpo-
ǿƛŜŘȊƛŀƭƴƻǏŎƛ Ȋŀ ǇƻǿǎǘŀƱŊ ǎȊƪƻŘť ƛ ǇƻǿƻŘǳƧŜ ǘƻ 
ǳǘǊŀǘť ǇǊŀǿŀ Řƻ ƴŀǇǊŀǿȅ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴŜƧΦ hōǎƱǳƎť 
ƳŀǎȊȅƴ ƳƻƎŊ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƻǎƻōȅ 
przeszkolone ƛ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ 
ŘƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŜΦ   
 
¦w½+5½9bL! b![9À¸ 9Y{t[h!-
¢h²!0 ½Dh5bL9 ½ Lb{¢w¦Y/W+ 
h.{_¦DL 
tƻŘŎȊŀǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ 
ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƎŀŏ ǇǊȊŜǇƛǎƽǿ .ItΣ ƻǊŀȊ ǳȍȅǿŀŏ 
ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ ǏǊƻŘƪƽǿ ƻŎƘǊƻƴȅ ƻǎƻōƛǎǘŜƧΦ  
Spawalnicze inǿŜǊǘƻǊȅ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǳȍȅǿŀƴŜ Řƻ 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƳŜǘƻŘŊ aa!κ¢LD ŀ ƴƛŜ Řƻ 
ƛƴƴŜƎƻ ƴƛŜƻŘǇƻǿƛŀŘŀƧŊŎŜƎƻ ǳȍȅǘƪǳΦ 
¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƳƻȍŜ ǳȍȅǘƪƻǿŀƴŜ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ǿ 
warunkach i miejscach wyspecyfikowanych przez 
ǇǊƻŘǳŎŜƴǘŀΦ ¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ƳƻȍŜ ōȅŏ ǳȍȅǿŀƴŜ ǿ 
ŎƛŀǎƴȅŎƘΣ ȊŀƳƪƴƛťǘȅŎh po-mieszczeniach (np. we 

ǎƪǊȊȅƴƛ ƭǳō ƛƴƴȅŎƘ ǇƻƧŜƳƴƛƪŀŎƘύΦ bƛŜ ǳȍȅǿŀŏ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ƴŀ ƳƻƪǊȅƳ ƭǳō ǿƛƭƎƻǘƴȅƳ ǇƻŘƱƻȍǳΦ ½ŀ 
ƪŀȍ-ŘȅƳ ǊŀȊŜƳ ǇǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 
ƴŀƭŜȍȅ ǎƪƻƴǘǊƻƭƻǿŀŏ ǇǊȊŜǿƽŘ ǎƛŜŎƛƻǿȅΣ ƪŀōƭŜ ƛ 
uchwyty spawalnicze, uszkodzone lub nieod-
powiedznƛŜ ƪŀōƭŜ ƭǳō ǳŎƘǿȅǘȅ ƴŀƭŜȍȅ ƴŀǘȅŎƘƳƛŀǎǘ 
ǿȅƳƛŜƴƛŏΦ ¦ȍȅǘƪƻǿŀƴƛŜ Ȋ ǳǎȊƪƻŘȊƻƴȅƳƛ ƪŀōƭŀƳƛ 
ƭǳō ǳŎƘǿȅǘŀƳƛ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ǳǊŀȊ ƭǳō 
ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ YŀōƭŜ ƛ ǳŎƘǿȅǘȅ ƴƛŜ ƳƻƎŊ 
Řƻǘȅƪŀŏ ƻǎǘǊȅŎƘ ƪǊŀǿťŘȊƛ ƭǳō ƎƻǊŊŎȅŎƘ ŎȊťǏŎƛΦ  
hŘ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƻōǿƻŘǳ ǇǊŊŘƻǿŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ǎƛť 
ƻŘƛȊƻƭƻǿŀŏ ǇƻǇǊȊŜȊ ǇƻǳȍȅǿŀƴƛŜ ŘƻōǊŜƧ ƧŀƪƻǏŎƛ 
ǳōǊŀƵ ƻŎƘǊƻƴƴȅŎƘΦ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǿ ƳƻƪǊȅƳ 
ǳōǊŀƴƛǳΦ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ƪƱŀǏŏ ƪŀōƭƛ ƭǳō ǳŎƘǿǳǘƽǿ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘ ƴŀ ǎǇŀǿŀǊƪť ƭǳō ƛƴƴŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ 
elektryczne.  
 
bL9.9½tL9/½9c{¢²! thDCZAS 
SPAWANIA ORAZ INSTRUKCJE BEZ-
tL9/½9c{¢²! 5[! ht9w!¢hwj² 
{+ th5!b9 ²Υ 
2{b лр лс лмκмффо tǊȊŜǇƛǎȅ 
ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ƱǳƪƻǿŜƎƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƳŜǘŀƭƛΣ 2{b 
лр лс олκмффо tǊȊŜǇƛǎȅ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ Řƭŀ 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƛ ŎƛťŎƛŀ ǇƭŀȊƳƻǿŜƎƻΦ 
{ǇŀǿŀǊƪŀ Ƴǳǎƛ ōȅŏ ǇƻŘŘŀǿŀƴŀ ƻƪǊŜǎƻǿȅƳ 
ƪƻƴǘǊƻƭƻƳ ǿƎ 2{b оо мрллκмффлΦ Instrukcje 
ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǊŜǿƛȊƧƛΣ ǇŀǘǊȊ ǇŀǊŀƎǊŀŦ о ƻōǿƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀ 

Tabulka 1 

Dane techniczne 220 MMA 270 MMA 320 MMA 
bŀǇƛťŎƛŜ оȄрлκслIȊ 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 
Cykl spawania MMA 200 A / 100% 250 A / 80% 300 A / 40% 
Cykl spawania MMA          - 220 A / 100% 220 A / 100% 
Cykl spawania TIG 200 A / 100% 250 A / 80% 300 A / 40% 
Cykl spawania TIG - 220 A / 100% 220 A / 100% 
bŀǎǘŀǿƛŀƭƴȅ ǇǊŊŘ 200 A 250 A 300 A 
aŀȄΦ ǇǊŊŘ 300 A 330 A 380 A 
tǊȊŜǿƽŘ Ȋŀǎi-
ƭŀƧŊŎȅκȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŜƴƛŜ 

4x1,5 mm2 - 5m/16A 4x1,5mm2 - 5m/16A 4x2,5mm2 - 5m/25A 

½ŀƪǊŜǎ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ 
MMA 

10 ς 200 A 10A ς 250 A 10A ς 300 A 

½ŀƪǊŜǎ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ TIG 10 ς 200 A 10A ς 250 A 10A ς 300 A 
bŀǇƛťŎƛŜ ōƛŜƎǳ ƧŀƱƻǿŜƎƻ 65 V 65 V 65 V 
|ǊŜŘƴƛŎŀ ŜƭŜƪǘǊƻŘ мΣрΧрΣл 1,5ΧрΣл мΣрΧрΣл 
Rozmiary dlug x szer x wys 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm 
Waga 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg 
{ǘƻǇƛŜƵ ƻŎƘǊƻƴȅ IP23S IP23S IP23S 
Klasa ochrony I I I 
Kabely spawalnicze 35 mm2 x 3 m 35 mm2 x 3 m 35 mm2 x 3 m 
Temperatura w trakcie procesu 
spawalniczego 

-млϲ/ Χ Ҍплϲ/ -млϲ/ Χ Ҍплϲ/ -млϲ/ Χ Ҍплϲ/ 

Temperatura w trakcie przy 
transporcie i magazynowaniu 

-нрϲ/ Χ Ҍррϲ/ -нрϲ/ Χ Ҍррϲ/ -нрϲ/ Χ Ҍррϲ/ 

wŜƭŀǘȅǿƴŀ ǿƛƭƎƻǘƴƻǏŏ ǇƻǿƛŜǘǊȊŀ Řƻ рл҈ ǇǊȊȅ плϲ/ Řƻ рл҈ ǇǊȊȅ плϲ/ Řƻ рл҈ ǇǊȊȅ плϲ/ 
Relatywna wiƭƎƻǘƴƻǏŏ ǇƻǿƛŜǘǊȊŀ Řƻ фл҈ ǇǊȊȅ нлϲ/ Řƻ фл҈ ǇǊȊȅ нлϲ/ Řƻ фл҈ ǇǊȊȅ нлϲ/ 
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/ȊŜǎƪƛŜƎƻ ¦ǊȊťŘǳ .ŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ tǊŀŎȅ ƴǊ 
48/1982 Dz.U. 
 
twh{½B tw½9{¢w½9D!0 L 5h¢w½¸a¸²!0 
hDj[b9 tw½9tL{¸ tw½9/L²thÀ!wh²9Η  
tǊƻǎȊť ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƎŀŏ ƛ ŘƻǘǊȊȅƳȅǿŀŏ ƻƎƽƭƴŜ 
ǇǊȊŜǇƛǎȅ ǇǊȊŜŎƛǿǇƻȍŀǊƻǿŜ ǇǊȊȅ jednoczesnym 
ǊŜǎǇŜƪǘƻǿŀƴƛǳ ƭƻƪŀƭƴȅŎƘ ǿŀǊǳƴƪƽǿ ǎǇŜŎȅ-
ficznych. 
{ǇŀǿŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ȊŀǿǎȊŜ ƻƪǊŜǏƭŀƴŜ Ƨŀƪƻ ŎȊȅƴƴƻǏŏ Ȋ 
ǊȅȊȅƪƛŜƳ ǇƻȍŀǊǳΦ hōƻǿƛŊȊǳƧŜ ǊȅƎƻǊȅǎǘȅŎȊƴȅ ȊŀƪŀȊ 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿ ƳƛŜƧǎŎŀŎƘΣ ƎŘȊƛŜ ǿȅǎǘťǇǳƧŊ 
ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ǇŀƭƴŜ ƭǳō ǿȅōǳŎƘƻǿŜΦ {ǇǊȊťǘ 
ǇǊȊŜŎƛǿǇƻȍŀǊƻǿȅ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ōȅŏ ǳǎȅǘǳƻǿŀƴȅ ǿ 
Ǉƻōƭƛȍǳ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪŀ ǇǊŀŎȅΦ  
UWAGA! LǎƪǊȅ ƳƻƎŊ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ȊŀǇŀƭŜƴƛŜ ǿƛŜƭŜ 
ƎƻŘȊƛƴ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ǇǊȊŜŘŜ 
ǿǎȊȅǎǘƪƛƳ ǿ ƴƛŜŘƻǎǘťǇƴȅŎƘ ƳƛŜƧǎŎŀŎƘΦ tƻ 
ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿȅƳŀƎŀƴŀ ƧŜǎǘ мл 
Ƴƛƴǳǘƻǿŀ ǇǊȊŜǊǿŀ ǿ ŎŜƭǳ ƻǎǘȅƎƴƛťŎƛŀ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ 
WŜȍŜƭƛ ƴƛŜ ŘƻƧŘȊƛŜ Řƻ ȊǳǇŜƱƴŜƎƻ ƻǎǘȅƎƴƛťŎƛŀ 
ƳŀǎȊȅƴȅΣ ǿŜǿƴŊǘǊȊ ƳŀǎȊȅƴȅ ŘƻŎƘƻŘȊƛ Řƻ ŘǳȍŜƎƻ 
wzrostu temperaturȅΣ ƪǘƽǊŀ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ 
uszkodȊŜƴƛŀ ŀƪǘȅǿƴȅŎƘ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿΦ 
 
.9½tL9/½9c{¢²h tw!/¸ PODCZAS 
SPAWANIA METALI ZAWI9w!W+-
/¸/I h_j²Σ Y!5aΣ /¸bBΣ w¢B0 L 
BERYL 
tǊƻǎȊť Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ 
ǏǊƻŘƪƛ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 
meǘŀƭƛ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎȅŎƘ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ƳŜǘŀƭŜΥ 

¶ Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd. 
όǊƽǿƴƛŜȍ ǇǳǎǘȅŎƘύ ƴƛŜ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ǇǊŀŎŜ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜΣ ǇƻƴƛŜǿŀȍ grozi niebez-
ǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǿȅōǳŎƘǳΦ {ǇŀǿŀƴƛŜ Ƴƻȍƴŀ 
ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ǘȅƭƪƻ ƛ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ǿŜŘƱǳƎ 
ǎǇŜŎƧŀƭƴȅŎƘ ǇǊȊŜǇƛǎƽǿΗΗΗ 

¶ ² ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘΣ ƎŘȊƛŜ ǿȅǎǘťǇǳƧŜ 
ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǿȅōǳŎƘǳ ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊ 
specjalne przepisy. 

 
½!th.L9D!bL9 thw!À9bL! 
tw+59a 9[9Y¢w¸/½b¸a 

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǿȅƪƻƴȅǿŀŏ ƴŀǇǊŀǿΣ 
gdy maszyna pracuje lub jest 
ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŀ Řƻ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΦ 

¶ tǊȊŜŘ ƧŀƪŊƪƻƭǿƛŜƪ ƪƻƴǎŜǊǿŀŎƧŊ ƭǳō ǊŜƳƻƴ-
ǘŜƳΣ ƳŀǎȊȅƴť ƻŘƱŊŎȊȅŏ Ȋ ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧΦ 

¶ ¦ǇŜǿƴƛŏ ǎƛťΣ ŎȊȅ ƳŀǎȊȅƴŀ ƧŜǎǘ ǇǊŀǿƛŘƱƻǿƻ 
uziemiona. 

¶ {ǇŀǿŀǊƪƛ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ƻōǎƱǳƎƛǿŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ƻǎƻōȅ 
o odpowiednich kwalifikacjach.  

¶ WǎȊȅǎǘƪƛŜ ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀ ƳǳǎȊŊ ōȅŏ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ 
ŀƪǘǳŀƭƴȅƳƛ ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊŎȅƳƛ ǊŜƎǳƭŀŎƧŀƳƛ ƛ 

ƴƻǊƳŀƳƛ 2{b оонллл-5-54, 2{b 9b слфтп-1 
ƻǊŀȊ ǳǎǘŀǿŀƳƛ ȊŀōǊŀƴƛŀƧŊŎȅƳƛ ƻōǊŀȍŜƴƛƻƳΦ  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǿ ǿƛƭƎƻŎƛΣ ǿ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪǳ 
wilgotnym lub w czasie deszczu.  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏΣ ƧŜȍeli przewody 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ ǎŊ ȊǳȍȅǘŜ ƭǳō ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŜΦ 
½ŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊŀǿŘȊŀŏ Ǉŀƭƴƛƪ ǎǇŀǿŀǊƪƛ ƛ 
ǇǊȊŜǿƻŘȅ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜ ƛ ǳǇŜǿƴƛŏ ǎƛťΣ ȍŜ ƛŎƘ 
ƛȊƻƭŀŎƧŀ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ǳǎȊƪƻŘȊƻƴŀ ƻǊŀȊ ȍŜ 
ǇǊȊŜǿƻŘȅ ƴƛŜ ǎŊ ǇƻƭǳȊƻǿŀƴŜ ǿ 
ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀŎƘΦ  

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǇŀƭƴƛƪƛŜƳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅƳ i 
ǇǊȊŜǿƻŘŀƳƛ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎȅƳƛΣ ƪǘƽǊŜ ƴƛŜ ƳŀƧŊ 
ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ǇǊȊŜƪǊƽƧΦ  

¶ ½ŀǇǊȊŜǎǘŀŏ ǎǇŀǿŀƴƛŜΣ ƎŘȅ Ǉŀƭƴƛƪ ƭǳō 
ǇǊȊŜǿƻŘȅ ȊŀǎƛƭŀƧŊŎŜ ǎŊ ǇǊȊŜƎǊȊŀƴŜ ǿ ŎŜƭǳ 
ǳƴƛƪƴƛťŎƛŀ ǎȊȅōƪƛŜƎƻ ȊǳȍȅŎƛŀ ƛȊƻƭŀŎƧƛΦ  

bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ Řƻǘȅƪŀŏ ƴŀƱŀŘƻǿŀƴȅŎƘ ŎȊťǏŎƛ 
ǳƪƱŀŘǳ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻΦ tƻ ǳȍȅŎƛǳ palnik 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ƻǎǘǊƻȍƴƛŜ ƻŘƱŊŎȊȅŏ ƻŘ ƳŀǎȊȅƴȅ ƛ 
ȊŀōǊƻƴƛŏ ƪƻƴǘŀƪǘǳ Ȋ ŎȊťǏŎƛŀƳƛ ǳȊƛŜƳƛƻƴȅƳƛΦ 
  
tht!w½9bL! th²{¢!_9 PODCZAS 
SPAWANIA 
½ŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ǳŘȊƛŜȍȅ 
ochronnej dla spawaczy i podczas 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ŎƘǊƻƴƛŏ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŎȊťǏŎƛ ŎƛŀƱŀΗ ½ŀǿǎȊŜ 
ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ƻŎƘǊƻƴƴŊ ƻŘȊƛŜȍΣ ōǳǘȅΣ  ǇǊƻŦŜǎƧƻƴŊ 
Ƴŀǎƪť ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŊ ƛ ƻŎƘǊƻƴƴŜ ǊťƪŀǿƛŎŜΦ 
tƻǿȅȍǎȊŜ ǏǊƻŘƪƛ ƻŎƘǊƻƴȅ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŀƧŊ ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ 
ǇǊȊŜŘ ǊƻȊǇǊȅǎƪƛŜƳ ƎƻǊŊŎŜƎƻ ƳŜǘŀƭǳΣ ƛƴƴȅƳƛ ƎƻǊŊ-
ŎȅƳƛ ŎȊťǏŎƛŀƳƛΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜǊȊ ǇǊȊŜŘ ǎȊƪƻŘƭƛǿȅƳ 
promieniowaniem ultrafioletowym powstaƱȅƳ 
podczas procesu spawania. Promieniowanie 
ǳƭǘǊŀŦƛƻƭŜǘƻǿŜ ƳƻȍŜ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ƴƛŜƻŘǿǊŀŎŀƭƴŜ 
komplikacje zdrowotne. bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ 
w ubraniach zanieczyszczonych farbami lub 
ƛƴƴȅƳƛ ƱŀǘǿƻǇŀƭƴȅƳƛ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŀƳƛΦ 
  
D!½¸ th²{¢!_9 th5/½!S SPAWANIA  
Zestaw spaǿŀƭƴƛŎȊȅ ǳƳƛŜǏŎƛŏ ǿ ŘƻōǊȊŜ ǿŜƴǘȅ-
ƭƻǿŀƴȅƳ ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛǳΦ tƻŘŎȊŀǎ ǿȅƱŀŘƻǿŀƵ 
ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴȅŎƘ ǇƻǿǎǘŀƧŜ ƻȊƻƴΣ ƪǘƽǊȅ ǇǊȊȅ ƳŀƱȅŎƘ 
ƪƻƴŎŜƴǘǊŀŎƧŀŎƘ ƳƻȍŜ ǇƻŘǊŀȍƴƛŀŏ ōƱƻƴȅ Ǐƭǳ-zowe i 
ǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ōƽƭŜ ƎƱƻǿȅΦ tǊȊȅ ǿƛťƪǎȊȅŎƘ 
ƪƻƴŎŜƴǘǊŀŎƧŀŎƘ ƻȊƻƴ ƧŜǎǘ ƎŀȊŜƳ ǘǊǳƧŊŎȅƳΦ 
Stanowiskŀ ǇǊŀŎȅ ƳǳǎȊŊ ǇƻǎƛŀŘŀŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŊ 
ǿŜƴǘȅƭŀŎƧŜΦ bŀƭŜȍȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏ ŎȊȅǎǘŊ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛŊ 
ǊƻōƻŎȊŊ ƛ ǿŜƴǘȅƭŀŎƧť ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ƎŀȊƽǿ 
ǇƻǿǎǘŀƧŊŎȅŎƘ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀΣ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛŜ ǿ 
ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘ ȊŀƳƪƴƛťǘȅŎƘΦ WŜȍŜƭƛ ƴƛŜ Ƴŀ 
ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƧ ǿŜƴǘȅƭŀŎƧi 
ƭǳō ŘƻǎǘťǇǳ Řƻ ǏǿƛŜȍŜƎƻ ǇƻǿƛŜǘǊȊŀ ƴŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ 
masek z ƻŘŎƛŊƎƛŜƳ ƭǳō ŦƛƭǘǊŜƳΦ WŜȍŜƭƛ ǎǇŀǿŀŎȊ ƴƛŜ 
ƧŜǎǘ ǿȅǇƻǎŀȍƻƴȅ ǿ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ 
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ŦƛƭǘǊǳƧŊŎŜ ƭǳō ƻŘŎƛŊƎŀƧŊŎŜ όŦƛƭǘǊ ƎŀȊƽǿ 
ŎƘŜƳƛŎȊƴȅŎƘύΣ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ 
ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎȅŎƘΥ ƻƱƽǿΣ ƎǊŀŦƛǘΣ ŎƘǊƻm, zynk, kadm, 
beryl. Wiele substancji, nie szkodliwych w czasie 
ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ȊƳƛŜƴƛŀ ǎƛť ǿ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ 
ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊƴŜΦ bŀƭŜȍȅ ǳǎǳƴŊŏ ƭŀƪƛŜǊΣ 
ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƴƛŀ ƛ ǘƱǳǎǘŜ ȊŀōǊǳŘȊŜƴƛŀΣ ƪǘƽǊŜ 
ǇƻƪǊȅǿŀƧŊ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛť ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŊ Řƻ 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǘŀƪ ŀōȅ ƴƛŜ ŘƻǎȊƱƻ do powstania tok-
sycznych substancji.  
 
twhaL9bLh²!bL9 ²¸²h_ANE 
tw½9½ _¦Y 9[9Y¢w¸/½bY 
Podczas procesu spawania 
powstaje szerokie spektrum 
promieniowania, z czego najbardziej niebez-
ǇƛŜŎȊƴŜ ƧŜǎǘ ǳƭǘǊŀŦƛƻƭŜǘƻǿŜΦ 5ƭŀ ǘŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ 
ŎƘǊƻƴƛŏ ŎŀƱŜ ŎƛŀƱƻ ǏǊƻŘƪŀƳƛ Ǉrzeznaczonymi dla 
ǎǇŀǿŀŎȊȅΦ bŀƭŜȍȅ ȊƳƴƛŜƧǎȊȅŏ Řƻ ƳƛƴƛƳǳƳ 
ƳƻȍƭƛǿƻǏŏ ƻŘōƛƧŀƴƛŀ ƛ ǇǊȊŜƴƛƪŀƴƛŀ ǇǊƻƳƛŜ-
ƴƛƻǿŀƴƛŀ όƻŎƘǊƻƴƴŜ ȊŀǎƱƻƴȅΣ ŎƛŜƳƴŜ ǇƻƪǊȅŎƛŜ 
ōƻƪǎƽǿ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘ ƛǘǇΦύΦ 
bŀƭŜȍȅ ŎƘǊƻƴƛŏ ƻŎȊȅ ǎǇŜŎƧŀƭƴŊ ƳŀǎƪŊ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŊ 
ǿȅǇƻǎŀȍƻƴŊ ǿ ŦƛƭǘǊ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅΦ tǊȊȅ ǿyborze 
Ƴŀǎƪƛ ǎŀƳƻǏŎƛŜƳƴƛŀƧŊŎŜƧ ƴŀƭŜȍȅ ȊŀŘōŀǘ ƻ 
ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊȅ ŦƛƭǘǊǳ ƛ ǇǊťŘƪƻǏŏ ǊŜŀƪŎƧƛΦ 
{ǘƻǇƛŜƵ ƻŎƘǊƻƴȅ ƳǳǎƝ ōȅŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ Řƻ ǊƻŘȊŀƧǳ 
ǿȅƪƻƴȅǿŀƴŜƧ ǇǊŀŎȅΦ bƛŜƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛ ŦƛƭǘǊ ƴŀƭŜȍȅ 
ƴŀǘȅŎƘƳƛŀǎǘ ǿȅƳƛŜƴƛŏΦ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǇŀǘǊȊŜŏ 
ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ ƴŀ Ʊǳƪ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅ ōŜȊ ǳȍȅǿŀƴƛŀ 
ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜƎƻ ŦƛƭǘǊǳ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻΦ bƛŜ ƴŀƭŜȍȅ 
ȊŀŎȊȅƴŀŏ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǇǊȊŜŘ ǳǇŜǿƴƛŜƴƛŜƳ ǎƛť ȍŜ 
ǿǎȊȅǎŎȅ ƭǳŘȊƛŜ ȊƴŀƧŘǳƧŊŎȅ ǎƛť ǿ ƻƪƻƭƛŎȅ ǎŊ 
odpowiednio zabezpieczeni. 
tƻŘŎȊŀǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǳȍȅǿŀŏ ǎȊƪƛŜƱ 
ƪƻƴǘŀƪǘƻǿȅŎƘΣ ƛǎǘƴƛŜƧŜ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎtwo 
ǇǊȊȅƪƭŜƧŜƴƛŀ ǎƛť Řƻ ǊƻƎƽǿƪƛ ƻƪŀΦ 
  
|wh5YL ½!th.L9-
D!²/½9 thÀ!w¦ L 
EKSPLOZJI 

¶ ½ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪŀ 
ǊƻōƻŎȊŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ 
ǳǎǳƴŊŏ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ǇŀƭƴŜΦ  

¶ NiŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ǿ Ǉƻōƭƛȍǳ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ƭǳō 
ǎǳōǎǘŀƴŎƧƛ ǇŀƭƴȅŎƘ ōŊŘȋ ǿ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪǳ Ȋ 
gazami wybuchowymi.  

¶ Nie wolnƻ ƴƻǎƛŏ ǳōǊŀƴƛŜ ƛƳǇǊŜƎƴƻǿŀƴŜ 
ƻƭŜƧŜƳ ƛ ǏǊƻŘƪƛŜƳ ǎƳŀǊƴȅƳΣ ǇƻƴƛŜǿŀȍ ƛǎƪǊȅ 
ƳƻƎƱȅōȅ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀŏ ǇƻȍŀǊΦ 

¶ bƛŜ ǿƻƭƴƻ ǎǇŀǿŀŏ ƳŀǘŜǊƛŀƱȅ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎŜ 
ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ ǇŀƭƴŜ ƭǳō ƳŀǘŜǊƛŀƱȅΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻŘŎȊŀǎ 
ƴŀƎǊȊŀƴƛŀ ǿȅǘǿŀǊȊŀƧŊ ǇŀǊȅ ǘƻƪǎȅŎȊƴŜ ōŊŘȋ 
palne.  

¶ bŀƧǇƛŜǊǿ ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏ, jakie substancje 
ȊŀǿƛŜǊŀ ƳŀǘŜǊƛŀƱ ǎǇŀǿŀƴȅ ŀ ŘƻǇƛŜǊƻ ǇƻǘŜƳ 
ǎǇŀǿŀŏΦ bŀǿŜǘ ǏƭŀŘƻǿŜ ƛƭƻǏŎƛ ƎŀȊǳ ǇŀƭƴŜƎƻ ƭǳō 
ŎƛŜŎȊȅ ƳƻƎŊ ǿȅǿƻƱŀŏ ŜƪǎǇƭƻȊƧťΦ  

¶ bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǳȍȅǿŀŏ ǘƭŜƴǳ Řƻ ǿȅŘƳǳ-
ŎƘƛǿŀƴƛŀ ƪƻƴǘŜƴŜǊƽǿΦ  

¶ bŀƭŜȍȅ ǳƴƛƪŀŏ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǿ ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘ ƛ 
ǊƻȊƭŜƎƱȅŎƘ ƪƻƳƻrach, gdzie istnieje 
ǇǊŀǿŘƻǇƻŘƻōƛŜƵǎǘǿƻ ǿȅǎǘŊǇƛŜƴƛŀ ƎŀȊǳ 
ȊƛŜƳƴŜƎƻ ƭǳō ƛƴƴȅŎƘ ƎŀȊƽǿ ǿȅōǳŎƘƻǿȅŎƘΦ  

¶ ² Ǉƻōƭƛȍǳ ƳƛŜƧǎŎŀ ǇǊŀŎȅ ƴŀƭŜȍȅ ƳƛŜŏ ƎŀǏƴƛŎťΦ  

¶ bƛƎŘȅ ƴƛŜ ǳȍȅǿŀŏ ǘƭŜƴǳ ǿ Ǉŀƭƴƛƪǳ ǎǇŀǿŀƭ-
ƴƛŎȊȅƳΣ ŀƭŜ ȊŀǿǎȊŜ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ƎŀȊȅ ōƛŜǊƴŜ 
chemicznie oraz ich mieszanki. 

¶ MƛŜƧǎŎŜ ǇǊŀŎȅ ƴŀƭŜȍȅ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏ ƧŜǎȊŎȊŜ ƳƛƴΦ 
ол Ƴƛƴ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ hƎƛŜƵ 
ƳƻȍŜ Ǉƻǿǎǘŀŏ ƧŜǎȊŎȊŜ ƪƛƭƪŀ ƎƻŘȊƛƴ Ǉƻ 
ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀΦ 

 
MANIPULACJA I PRZECHOWANIE 
D!½j² {twBÀhb¸/I 

¶ ½ŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǳƴƛƪŀŏ ƪƻƴǘŀƪǘǳ 
ǇǊȊŜǿƻŘƽǿ ǇǊȊŜƴƻǎȊŊŎȅŎƘ 
ǇǊŊŘ spawalniczy Ȋ ōǳǘƭŀƳƛ ȊŜ ǎǇǊťȍƻƴȅƳ 
gazem i ƛŎƘ ǳƪƱŀŘŀƳƛ ȊōƛƻǊƴƛƪƻǿȅƳƛΦ  

¶ WŜȍŜƭƛ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜƳȅ ǳȍȅǿŀŏ ōǳǘƭƛ Ȋ ƎŀȊŜƳ 
ǎǇǊťȍƻƴȅƳΣ ǘƻ ȊŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ȊŀƪǊťŎŀŏ 
zawory. 

¶ WŜȍŜƭƛ ȊŀǿƻǊȅ ƴŀ ōǳǘƭƛ ƎŀȊǳ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƎƻ ǎŊ 
ǳȍȅǿŀƴŜΣ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ ȊǳǇŜƱƴƛŜ ƻǘǿŀǊǘŜΦ 

¶ W trakcie poruszania butli z gazem 
ǎǇǊťȍƻƴȅƳ ƳǳǎƛƳȅ ȊŀŎƘƻǿŀŏ ǇƻŘǿȅȍǎȊƻƴŊ 
ƻǎǘǊƻȍƴƻǏŏ ȊŜ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ǳƴƛƪƴƛťŎƛŜ 
ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ƭǳō ƻōǊŀȍŜƵΦ  

¶ .ǳǘƭŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǇǊƽōƻǿŀŏ ƴŀǇŜƱƴƛŀŏ ƎŀȊŜƳ 
ǎǇǊťȍƻƴȅƳΣ ȊŀǿǎȊŜ ƴŀƭŜȍȅ ǎǘƻǎƻǿŀŏ ƻŘǇƻ-
ǿƛŜŘƴƛŜ ǊŜƎǳƭŀǘƻǊȅ ƛ ǊŜŘǳƪŎƧŜ ŎƛǏƴƛŜƴƛƻǿŜΦ  

¶ W razie potrzeby uzyskania kolejnych 
ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛΣ ǇǊƻǎȊť ǎƪƻǊȊȅǎǘŀŏ Ȋ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧƛ 
ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǳȍȅǿŀƴƛŀ ƎŀȊƽǿ 
ǎǇǊťȍƻƴȅŎƘ ǿ ƳȅǏƭ ƴƻǊƳ 2{b лт уо лр ƛ 2{b 
07 85 09. 

 
bL9.9½tL9/½9c{¢²h ½²L+½!b9 ½ 
POLEM ELEKTROMAGNETYCZNYM 

¶ Pole elektromagnetyczne wyt-
warzane przez maszynť 
ǇƻŘŎȊŀǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƳƻȍŜ ōȅŏ ƴƛŜōŜȊǇƛŜŎȊƴŜ 
Řƭŀ ƻǎƽō Ȋ ƪŀǊŘƛƻǎǘȅƳǳƭŀǘƻǊŀƳƛΣ ŀǇŀǊŀǘŀƳƛ 
Řƭŀ ƴƛŜǎƱȅǎȊŊŎȅŎƘ ƭǳō ǇƻŘƻōƴȅƳƛ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀƳƛΦ ¢Ŝ ƻǎƻōȅ ƳǳǎȊŊ ǎƪƻƴǎǳƭǘƻǿŀŏ 
ǎƛť Ȋ ƭŜƪŀǊȊŜƳ ǿ ǎǇǊŀǿƛŜ Ȋōƭƛȍŀƴƛŀ ǎƛť Řƻ ǘȅŎƘ 
maszyn.  

¶ WŜȍŜƭƛ ƳŀǎȊȅƴŀ ǇǊŀŎǳƧŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ Řƻ ƴƛŜƧ 
zōƭƛȍŀŏ ȊŜƎŀǊƪƽǿΣ ƴƻǏƴƛƪƛ ŘŀƴȅŎƘ ƳŀƎƴŜ-
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ǘȅŎȊƴȅŎƘΣ ȊŜƎŀǊȅ ƛǘǇΦ ² ǿȅƴƛƪǳ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ Ǉƻƭŀ 
ƳŀƎƴŜǘȅŎȊƴŜƎƻ ƳƻƎƱƻ ōȅ ŘƻƧǏŏ Řƻ 
ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ǘȅŎƘ ǳǊȊŊŘȊŜƵΦ 

{ǇŀǿŀǊƪƛ ǎŊ ȊƎƻŘƴŜ Ȋ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀƳƛ ƻŎƘǊƻƴƴȅƳƛ 
ƻƪǊŜǏƭƻƴȅƳƛ ǿ ŘȅǊŜƪǘȅǿƛŜ YƻƳǇŀǘȅōƛƭƴƻǏŎƛ 
Elektromagnetycznej (EMC). MƛŀƴƻǿƛŎƛŜ ǎŊ 
ȊƎƻŘƴŜ Ȋ ǇǊȊŜǇƛǎŀƳƛ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴȅƳƛ ƴƻǊƳȅ 2{b 9b 
рлмфф ƛ ȊŀƪƱŀŘŀ ǎƛť ƛŎƘ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ǿŜ 
ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ŘȊƛŜŘȊƛƴŀŎƘ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘΣ ŀƭŜ ƴƛŜ Řƻ 
ǳȍȅŎƛŀ ŘƻƳƻǿŜƎƻΗ ² ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǳȍȅŎƛŀ ǿ ƛƴƴȅŎƘ 
ǇƻƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀŎƘ ŀƴƛȍŜƭƛ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘΣ ƳƻƎŊ 
ȊŀƛǎǘƴƛŜŏ ƴƛŜȊōťŘƴŜ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǏǊƻŘƪƛ ōŜȊǇƛŜ-
ŎȊŜƵǎǘǿŀ όǇŀǘǊȊ 2{b 9b рлмффΣ мффр ŀǊǘΦ фύΦ WŜȍŜƭƛ 
dojdzie do awarii elektromagnetycznych, 
ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪ ǿƛƴƛŜƴ ǊƻȊǿƛŊȊŀŏ ȊŀƛǎǘƴƛŀƱŊ ǎȅǘǳŀŎƧťΦ 
 
SUROWCE I ODPAD 

¶ hƳŀǿƛŀƴŜ ƳŀǎȊȅƴ ǎŊ ǿȅƪƻƴŀƴŜ Ȋ 
ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿΣ ƪǘƽǊŜ ƴƛŜ ȊŀǿƛŜǊŀƧŊ ǎǳōǎǘŀƴŎƧŜ 
ǘƻƪǎȅŎȊƴŜ ƭǳō ǘǊǳƧŊŎŜ Řƭŀ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪŀΦ 

¶ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ŦŀȊȅ ǳǘȅƭƛȊŀŎȅƧƴŜƧ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƧŜǎǘ 
ǊƻȊƪǊťŎƻƴŜΣ ƧŜƎƻ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ŎȊťǏŎƛ ǎŊ 
ekologicznie utylizowane lub wykorzystane 
Řƻ ƪƻƭŜƧƴŜƧ ǇǊȊŜǊƽōƪƛΦ 

 
¦¢¸[L½!/W! ½¦À¸¢9Dh ¦w½+5½9-NIA  

¶ ² ŎŜƭǳ ȊƭƛƪǿƛŘƻǿŀƴƛŀ ƳŀǎȊȅƴȅ ǿȅƧťtej z 
ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎƧƛ ǇǊƻǎȊť ǎƪƻǊȊȅǎǘŀŏ Ȋ Ǉǳƴƪǘƽǿ 
zbiorczych przeznaczonych do odbioru 
ȊǳȍȅǘȅŎƘ ǳǊȊŊŘȊŜƵ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴȅŎƘΦ 

¶ ½ǳȍȅǘŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ǿƻƭƴƻ ǿǊȊǳŎŀŏ Řƻ 
ƴƻǊƳŀƭƴŜƎƻ ƻŘǇŀŘǳ ƛ ƴŀƭŜȍȅ ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǎƛť Řƻ 
ǿǿΦ ǎǇƻǎƻōǳ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀΦ 

 
UMIESZCZENIE MASZYNY 
Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny 
ƴŀƭŜȍȅ ǳǿŀȍŀŏΣ ŀōȅ ƴƛŜ ƳƻƎƱƻ ŘƻƧǏŏ Řƻ ǿƴƛƪƴƛťŎƛŀ 
ȊŀōǊǳŘȊŜƵ ǇǊȊŜǿƻŘȊŊŎȅŎƘ Řƻ ƳŀǎȊȅƴȅ όƴǇΦ 
ƻŘǇǊȅǎƪǳƧŊŎŜ ƪŀǿŀƱƪƛ ǎ ƴŀǊȊťŘȊƛŀ ǎȊƭƛŦǳƧŊŎŜƎƻύΦ 
¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ǳǎǘŀǿƛŏ ƴŀ ǇƻȊƛƻƳȅƳΣ ŎȊȅǎǘȅƳ ƛ 
twardym  
ǇƻŘƱƻȍǳΦ /ƘǊƻƴƛŏ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ǇǊȊŜd deszczem i 
ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƳ ƴŀǎƱƻƴŜŎȊƴƛŜƴƛŜƳΦ 
bŀƭŜȍȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏ ǇǊȊŜǎǘǊȊŜƵ Řƭŀ ŘƻōǊŜƧ ŎȅǊƪǳƭŀŎƧƛ 
ǇƻǿƛŜǘǊȊŀ ǇǊȊŜŘ ƛ Ȋŀ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜƳ ƴƛŜȊōŜŘƴŊ Řƭŀ 
ŘƻōǊŜƎƻ ŎƘƱƻŘȊŜƴƛŜ ǳǊȊŊŘ-zenia. 
h{¢w½9À9bL9Η tǊȊȅ ǳȍȅǿŀƴƛǳ ǎǇŀǿŀǊƪƛ ƴŀ 
ȊŀǇŀǎƻǿŜ ȋǊƽŘƱƻ ƴŀǇƛťŎƛŀΣ ǇǊȊŜƴƻǏƴŜ ȋǊƽŘƱƻ 
prŊŘǳ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻ όƎŜƴŜǊŀǘƻǊύΣ ƳǳǎƝ ǎƛť ǳȍȅǿŀŏ 
ŘƻōǊŜƧ ƧŀƪƻǏŎƛ ȋǊƽŘƱƻ ƻ ŘƻǎǘŀǘŜŎȊƴŜƧ ƳƻŎȅ ƛ ŘƻōǊŊ 
ǊŜƎǳƭŀŎƧŊΦ 
aƻŎ ȋǊƽŘƱŀ ƳǳǎƝ ƻŘǇƻǿƛŀŘŀŏ ƳƛƴΦ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƳƻŎȅ 
podanej na tablicy znamionowej dla max. 
ƻōŎƛŊȍŜƴƛŀΦ bƛŜŘƻǘǊȊȅƳŀƴƛŜ ǘŜƧ ȊŀǎŀŘȅΣ ƎǊƻȊƛΣ ȍŜ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜ ŘƻōǊȊŜ ƭǳō ǿƻƎƽƭŜ ǎǇŀǿŀŏ 

ƴŀ ǇƻŘŀƴȅ ƳŀȄ ǇǊŊŘΣ Ƨŀƪ ǊƽǿƴƛŜȍ ƳƻȍŜ ŘƻƧǏŏ Řƻ 
ǳǎȊƪƻŘȊŜƴƛŀ ǳȍŊŘȊŜƴƛŀ Ȋ ǇƻǿƻŘǳ ŘǳȍȅŎƘ ǎǇŀŘƪƽǿ 
ƛ ǎƪƻƪƽǿ ƴŀǇƛťŎƛŀΦ 

 

Budowa i eksploatacja 
 
1 {ȊȅōƪƻȊƱŊŎȊƪŀ Ƴŀǎȅ (+) 
2 Gniazdo EURO (ς) 
3 Gniazdo zdalnego sterowania 
4 Panel steruƧŊŎȅ 
5 DƱƽǿƴȅ ǿȅƱŊŎȊƴƛƪ 
6 ²ŜƧǏŎƛŜ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ǎƛŜŎƛƻǿŜƎƻ 
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th5_+/½9bL9 5h {L9/L ELEKTRYC ZNEJ 
¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ннлΣ нтл ƛ онл MMA ǎǇŜƱƴƛŀƧŀ 
ǿȅƳŀƎŀƴƛŜ ƪƭŀǎȅ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŀ LΣ ǘȊƴΦ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ 
ƳŜǘŀƭƻǿŜ ŎȊťǏŎƛΣ ƪǘƽǊŜ ǎŊ ŘƻǎǘťǇƴŜ ǎŊ ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŜ 
do ochronnego uziemienia sieci elektrycznej. Do 
ǎƛŜŎƛ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƧ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ǇƻŘƱŊŎȊŀ ǎƛť Ȋŀ 
ǇƻƳƻŎŊ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ǎƛŜŎƛƻǿŜƎƻ Ȋ ǿǘȅŎȊƪŊ Ȋ bolcem 
Řƻ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŀΦ ¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴŀƭŜȍȅ ȊŀǿǎȊŜ 
ǿƱŀƴŎȊŀŏ ƛ ǿȅƱŀƴŎȊŀŏ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ƎƱƽǿƴŜƎƻ 
ǿȅƱŊŎȊƴƛƪŀ ƴŀ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛǳΗ bƛŜ ǳȍȅǿŀŏ Řƻ 
ǿȅƱŊŎȊŀƴƛŀ ǇǊȊŜǿƻŘǳ ǎƛŜŎƛƻǿŜƎƻΦ bƛŜȊōťŘƴŜ 
ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊŜƴƛŜ ƧŜǎǘ ȊŀǇƛǎŀƴŜ ǿ ǊƻȋŘȊƛŀƭŜ αŘŀƴŜ 
ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜάΦ 
 
th5_+/½9bL! Y!.[L {t!²![bL/½¸/I  
bŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ǿȅƱŊŎȊƴƛŜ ǳŎƘǿȅǘƽǿ ƛ ƪŀōƭƛ 
spawalniczych o odpowiednim przekroju ς ǿƛťŎŜƧ 
ǊƻȊŘȊƛŀƱ αŘŀƴŜ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜάΦ YŀōƭŜ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜ 
pƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ Ƨŀƪ ƴŀƧƪǊƽǘǊȊŜΣ ōƭƛȊƪƻ ǇǊȊȅ ǎƻōƛŜ ƛ 
ǳƳƛŜǎȊŎȊƻƴŜ ƴŀ ǇƻȊƛƻƳƛŜ ǇƻŘƱƻƎƛ ƭǳō ōƭƛȊƪƻ ƴƛŜƧΦ  
 
²ȅōƽǊ ōƛŜƎǳƴǳ ǿ ƳŜǘƻŘȊƛŜ ǎǇawania MMA 
²Ʊƻȍȅŏ ǿǘȅŎȊƪƛ ƛ ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊȅŏ ǇƻǇǊȊŜȊ 
ǇǊȊŜƪǊťŎŜƴƛŜ ǿ ǇǊŀǿƻΦ 
.ƛŜƎǳƴȅ Ƴƻȍƴŀ ȊƳƛŜƴƛŏ ǇƻǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜƱƻȍŜƴƛŜ ƪŀōƭƛ 
ƴŀ ǿȅƧǏŎƛƻǿȅch gniazdach (+) lub (-ύΦ .ƛŜƎǳƴȅ ǎŊ 
podane przez producenta elektrod, ewentualnie 
ǿȅōǊŀƴŊ ƳŜǘƻŘŊΦ 
 
Uziemienie 
YƭŜǎȊŎȊŜ ǳȊƛŜƳƛŜƴƛŀΣ ƧŜǏƭƛ ǘƻ ǘȅƭƪƻ ƳƻȍƭƛǿŜΣ 
ǳƳƛŜǏŎƛŏ ƴŀ ǎǇŀǿŀƴȅ ƳŀǘŜǊƛŀƱΦ tƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛŀ 
Řƻǘȅƪǳ ƳǳǎƝ ōȅŏ ŎȊȅǎǘŀ ƛ Ƨŀƪ ƴŀƧǿƛťƪǎȊŀ ς Ƴǳǎƛ ǎƛť 
ƻŎȊȅǏŎƛŏ Ȋ farby i rdzy. 
 
D!½¸ h/Iwhbb9 L th5_+/½9bL9 
BUTLI Z GAZEM 
bŀƭŜȍȅ ǳȍȅǿŀŏ ƎŀȊƽǿ ƴƛŜŎƛŜƪƱȅŎƘ 
(argon, CO2 lub Ar-CO2 miszanka) 
jako gazy ochronne do spawania 
ƳŜǘƻŘ aLDκa!DΦ bŀƭŜȍȅ ǎƛť ǳǇŜǿƴƛŏΣ ȍŜ 
Ȋŀǎǘƻǿŀƴȅ ǊŜŘǳƪǘƻǊ ƧŜǎǘ ǿƱŀǏŎƛǿȅ Řƻ 
zastosowanego gazu.  
 
PƻŘƱŊŎȊŜƴƛŜ ōǳǘƭƛ Ȋ ƎŀȊŜƳ 
.ǳǘƭŜ ƎŀȊƻǿŊ ȊŀǿǎȊŜ ŘƻōǊȊŜ ǇǊȊȅƳƻŎƻǿŀŏ ǿ 
pozycji pionowej we specjalnym uchwycie na 
ǏŎƛŀƴƛŜ ƭǳō ǇǊȊȅ ǿƽȊƪǳΦ tƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ 
ƴŀƭŜȍȅ ǇŀƳƛťǘŀŏ ƻ ȊŀƪǊťŎŜƴƛǳ ȊŀǿƻǊǳ ōǳǘƭƛ 
gazowej. 

 
tƻƴƛȍǎȊŜ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧť Ƴƻȍƴŀ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ Řƻ 
ǿƛťƪǎȊƻǏŎƛ ǘȅǇǳ ǊŜŘǳƪǘƻǊƽǿΥ 
 
1. hŘǎǳƴŊŏ ǎƛť ƛ ƻŘƪǊťŎƛŏ ƴŀ ŎƘǿƛƭť ȊŀǿƽǊ ōǳǘƭƛ 
ƎŀȊƻǿŜƧ ! όƻōǊΦ нύΦ 5ȊƛŜƪƛ ǘŜƳǳ ȊƻǎǘŀƴŊ 
ǳǎǳƴƛťǘŜ ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƴƛŀ Ȋ ȊŀǿƻǊǳ ōǳǘƭƛΦ 
h{¢w½9À9bL9Η ¦ǿŀȍŀŏ ƴŀ ōŀǊŘȊƻ ǿȅǎƻƪƛŜ 
ŎƛǏƴƛŜƴƛŜ ƎŀȊǳΗ 

2. tǊȊŜƪǊťŎƛŏ ǏǊǳōŊ ǊŜƎǳƭǳƧŊŎŊ ŎƛǏƴƛŜƴƛŜ ƎŀȊǳ . 
(obr. 2ύ ǿ ǊŜŘǳƪǘƻǊȊŜ ŀȍ ōťŘȊƛŜ ŎȊǳŏ ƻǇƽǊ 
ǎǇǊťȍȅƴȅΦ 

3. ½ŀƳƪƴŊŎ ȊŀǿƽǊ ǊŜŘǳƪǘƻǊŀΦ 
4. bŀƱƻȍȅŏ ǊŜŘǳƪǘƻǊ ƴŀ ȊŀǿƽǊ ōǳǘƭƛ ƛ ŘƻƪǊťŎƛŏ 
ƴŀƪǊťǘƪť / όƻōǊΦ нύ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ƪƭǳŎȊŀΦ 

5. ²ǎǳƴŊŏ ƴŀ ǿŊȍ ƎŀȊƻǿȅ ǊŜŘǳƪŎƧť 5 όƻōǊΦнύ 
z ƴŀƪǊťǘƪŊ 9 όƻōǊΦ нύ ƛ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛƻ 
ȊŀōŜȊǇƛŜŎȊȅŏΦ  

6. tƻŘƱŊŎȊȅŏ ƧŜŘŜƴ ƪƻƴƛŜŎ ǿťȍȅƪŀ Řƻ ǊŜŘǳƪǘƻǊŀ 
a drugi do spawarki. 

7. {ǇǊŀǿŘȊƛŏ ŎȊȅ ǿǎȊȅǎǘƪƻ ƧŜǎǘ ŘƻōǊȊŜ 
ǇƻŘƱŊŎȊƻƴŜ ƛ ŘƻƪǊťŎƻƴŜΦ 

8. tƻǿƻƭƛ ƻŘƪǊťŎƛŏ ȊŀǿƽǊ ƴŀ ōǳǘƭƛΦ 
/ƛǏƴƛŜƴƛƻƳƛŜǊȊ ōǳǘƭƛ C όƻōǊΦ нύ ǳƪŀǊȊŜ 
ŎƛǏƴƛŜƴƛŜ ǿ ōǳǘƭƛΦ 
h{¢w½9À9bL9Η bƛŜ ƴŀƭŜȍȅ Ȋǳȍȅǿŀŏ ŎŀƱŜƎƻ 
gazu w butli. ButlŜ ƴŀƭŜȍȅ ǿȅƳƛŜƴƛŏ ƧŜȍƭƛ 
ŎƛǏƴƛŜƴƛŜ ǎǇŀŘƴƛŜ Řƻ ƻƪƻƱƻ н ōŀǊƽǿΦ 

9. hŘƪǊťŎƛŏ ȊŀǿƽǊ ǊŜŘǳƪǘƻǊŀΦ 
10. YǊťŎƛŏ ǏǊǳōŊ ǊŜƎǳƭǳƧŊŎŊ . όƻōǊΦ нύ Řƻ 
ƳŜƳŜƴǘǳ ŀȍ ǇǊȊŜǇƱȅǿƻǿƴƛŜǊȊ D όƻōǊΦ нύ ƴƛŜ 
ǳƪŀǊȊŜ ǇƻǊȊŀŘŀƴŜƧ ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ  

 
UWAGA! WŜȍŜƭƛ ǳǎǘŀǿƛŀ ǎƛť ǇǊȊŜǇƱȅǿ ƎŀȊǳ ǿ 
ǳǊȊŊŘȊŜƴƛǳ ǿ ƪǘƽǊȅm zastowano uchwyt 
z ȊŀǿƻǊƪƛŜƳΣ Ƴǳǎƛ ǎƛť ƻŘƪǊťŎƛŏ ǏǊǳōť ȊŀǿƻǊƪǳ ƴŀ 
ǳŎƘǿȅŎƛŜΦ tƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ȊŀƳƪƴŊŏ 
ȊŀǿƽǊ ōǳǘƭƛΦ WŜȍŜƭƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜ ŘƱǳƎƻ 
ǳȍȅǿŀƴŜΣ ƻdƪǊťŎƛŏ ǏǊǳōŜ ǊŜƎǳƭǳƧŊŎŊ ŎƛǏƴƛŜƴƛŜΦ 
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tŀƴŜƭ ǎǘŜǊǳƧŊŎȅ 
{ǘŜǊǳƧŊŎŜ ƛ ǏǿƛŜǘƭƴŜ ǎȅƎƴŀƱȅ ƴŀ Ŏȅfrowym panelu 
ς opis funkcji 
1. YƻƴǘǊƻƭƪŀ ƛƴǿŜǊǘƻǊ ǿƱŊŎȊƻƴȅΦ Kon-trolka 

ǏǿƛŜŎƛ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳΣ ƎŘȅ ǳȍȅǿŀƴŀ ƧŜǎǘ ŎȊťǏŏ 
ƳƻŎȅ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ  

2. ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ ƴŀǇƛťŎƛŀ κ ŦǳƴƪŎƧŜΦ Podczas 
ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƛ о ǎŜƪǳƴŘȅ Ǉƻ ȊŀƪƻƵŎȊŜƴƛǳ ƴŀ 
ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ ǇƻƪŀȊŀƴŀ ƧŜǎǘ ǿŀǊǘƻǏŏ 
ƴŀǇƛťŎƛŀ ǎǇŀwalniczego. Podczas nasta-
ǿƛŀƴƛŀ ǿ ǘǊȅōƛŜ {9¢ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴȅ ƧŜǎǘ ǎƪǊƽǘ 
ŦǳƴƪŎƧƛΣ ƪǘƽǊŀ ŀƪǘǳŀƴƛŜ ƧŜǎǘ ƴŀǎǘŀǿƛŀƴŀΦ 

3. Kontrolka SET do wyboru parametru 
funkcji. DŘȅ ǎƛť ǏǿƛŜŎƛ ƳƻȍŜƳȅ ȊƳƛŜƴƛŀŏ 
ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ŦǳƴƪŎƧƛΣ ƧŜȍŜƭƛ 
ǿȅǏǿƛŜǘƭƻƴȅ ƧŜǎǘ ǎƪǊƽǘ ŘŀƴŜƧ Ŧǳƴkcji to 
ƳƻȍŜƳȅ ȊƳƛŜƴƛŏ ƧŜƧ ǿŀǊǘƻǏŏΦ WŜȍŜƭƛ 
ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ǎƛť ƴƛŜ ǏǿƛŜŎƛ ƛ ƴŀ ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊǳ 
ƴƛŜ Ƴŀ ǎƪǊƽǘǳ ȍŀŘƴŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ ǿǘŜŘȅ 
ǳǎǘŀǿƛŀƳȅ ǘȅƭƪƻ ǿŀǊǘƻǏŏ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭ-
ƴƛŎȊŜƎƻΦ ² ǘǊŀƪŎƛŜ ǇǊƻŎŜǎǳ ǎǇŀǿŀƴƛŀ Ƴƻȍƴŀ 
ȊƳƛŜƴƛŀŏ ǘȅƭƪƻ ǿŀǊǘƻǏŏ ǇǊŊŘǳ ǎǇŀǿŀƭ-
ƴƛŎȊŜƎƻ ƴƛŜ Ƴŀ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ȊƳƛŀƴȅ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 
nastawionych funkcji.  

4. YƻƴǘǊƻƭƪƛ ƛƴŦƻǊƳǳƧŊŎŜ ƻ ƧŜŘƴƻǎǘŎŜ 

aktualnie ǿȅǏǿƛŜǘƭŀƴŜƧ ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ  
5. Przycisk metody MMA. Tym przyciskiem 

ǿȅōƛŜǊŀƳȅ ƳŜǘƻŘť aa!Φ 
6. Przycisk metody TIG. Tym przyciskiem 

ǿȅōƛŜǊŀƳȅ ƳŜǘƻŘť ¢LDΦ 
7. Przycisk SET do wyboru parametru funkcji. 

tƻ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛǳ ǘŜƎƻ ǇǊȊȅŎƛǎƪǳ ǿŜƧŘȊƛŜƳȅ Řƻ 
ǘǊȅōǳ ƎŘȊƛŜ ƳƻȍŜƳȅ ȊƳƛŜƴƛŀŏ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 
ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ŦǳƴƪŎƧƛΣ ƧŜȍŜƭƛ ǿȅǏǿƛŜǘƭƻƴȅ 
ƧŜǎǘ ǎƪǊƽǘ ŘŀƴŜƧ ŦǳƴƪŎƧƛ ǘƻ ƳƻȍŜƳȅ ȊƳƛŜƴƛŏ 
ƧŜƧ ǿŀǊǘƻǏŏΦ tƻƳƛťŘȊȅ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅƳƛ 
funkcjami przechodzimy poprzez wciskanie 
przycisku SET.  

8. Kontrolka metody TIG.  [95 ǳƪŀȊǳƧť 
wybranie metody TIG. 

9. Kontrolka metody MMA. [95 ǳƪŀȊǳƧť 
wybranie metody MMA. 

10. YƻƴǘǊƻƭƪŀ ƴŀǇƛťŎƛŀ ǿŜƧǏŎƛƻǿŜƎƻΦ WŜȍŜƭƛ 
ƪƻƴǘǊƻƭƪŀ ǎƛť ǏǿƛŜŎƛΣ ǘƻ ƻȊƴŀŎȊŀΣ ȍŜ ƴŀǇƛťŎƛŜ 
ƧŜǎǘ ǇƻȊŀ ƎǊŀƴƛŎŊ ǘƻƭŜǊŀƴcƧƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ.  

11. tƻǘŜƴŎƧƻƳŜǘǊ Řƻ ȊƳƛŀƴȅ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊŊŘǳ 
ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊŜƎƻ ƛ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀǎǘŀǿƛŀƴȅŎƘ 
funkcji w trybie SET. 

12. Kontrolka temperatury. {ǿƛťŎŊŎŀ [95 
ƛƴŦƻǊƳǳƧŜ ƻ ǇǊȊŜƎǊȊŀƴƛǳ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀΦ 

 





























http://slovniky.centrum.cz/?lang=11&q=zapiski



