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 ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: 
Прочетете внимателно и разберете всички ИНСТРУКЦИИ 
ЗА МОНТАЖ И УПОТРЕБА, преди да започнете работа. 
Неспазването на правилата за безопасност и на други ос-
новни предпазни мерки може да доведе до сериозни те-
лесни повреди.
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ОБЩИ ПРАВИЛА ЗА БЕЗОПАСНОСТ

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: Прочетете и разберете всички инструкции. Неспазването на инструкциите, изброени 
по-долу, може да доведе до сериозни наранявания.

ВНИМАНИЕ: Не позволявайте на лица да работят или да сглобяват този WMEM TIG 200I LYNX, преди да 
са прочели тези инструкции и да са придобили задълбочени познания за работата с електрожена.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: Предупрежденията, предпазните мерки и инструкциите, разгледани в тези инструк-
ции за експлоатация, не могат да обхванат всички възможни условия или ситуации, които биха могли да възник-
нат. Операторът трябва да разбере, че здравият разум и предпазливостта са фактори, които не могат да бъдат 
заложени в този продукт, а трябва да бъдат осигурени от оператора.

ВАЖНИ ПРЕПОРЪКИ ЗА БЕЗОПАСНОСТ

1.1 Вашата заваръчна среда
- Поддържайте средата, в която ще заварявате, свободна от запалими материали.
- Винаги дръжте пожарогасител в близост до мястото на заваряване.
- Винаги възлагайте на квалифицирано лице монтажа и работата с това оборудване.
- Уверете се, че мястото е чисто, сухо и проветриво. Не работете с електрожена във влажни, мокри или лошо 
проветрени помещения.
- Винаги осигурявайте поддръжка на електрожена от квалифициран техник в съответствие с местните, регио-
налните и националните норми.
- Винаги се съобразявайте с работната си среда. Уверете се, че докато заварявате, другите хора и особено де-
цата, са далеч от Вас.
- Дръжте опасните лъчи на дъгата защитени от погледа на другите.
- Монтирайте електрожена на обезопасена маса или количка, която ще държи заваръчния апарат в безопасност, 
и ще предотврати преобръщането или падането му.

1.2 Състояние на Вашия електрожен
- Проверете заземяващия, захранващия и заваръчния кабел, за да се уверите, че изолацията не е повредена. 
Винаги заменяйте или ремонтирайте повредените компоненти, преди да използвате електрожена.
- Проверете всички компоненти, за да се уверите, че са чисти и в добро работно състояние преди употреба.

1.3 Употреба на електрожена
ВНИМАНИЕ 

Не работете с електрожена, ако изходният кабел, електродът, горелката, телта или системата за подаване на 
тел са мокри. Не ги потапяйте във вода. Тези компоненти и електрожена трябва да са напълно сухи, преди да 
ги използвате.
- Следвайте инструкциите в това ръководство.
- Дръжте електрожена изключен, когато не го използвате.
- Свържете заземяващия кабел възможно най-близо до зоната за заваряване, за да осигурите добро заземяване.
- Не допускайте каквато и да е част от тялото да влезе в контакт със заваръчния кабел, ако сте в контакт със 
заварявания материал, земята или електрода от друг електрожен.
- Не заварявайте, ако сте в неудобно положение. Винаги заемайте сигурна позиция по време на заваряване, за 
да предотвратите злополуки. Носете предпазен колан, ако работите над земята.
- Не прекарвайте кабели през или около тялото си.
- По време на работа носете напълно покриваща каска с подходящо затъмняване (вижте стандарта за безопас-
ност ANSI Z87.1) и предпазни очила.
- Носете подходящи ръкавици и защитно облекло, за да предпазите кожата си от излагане на горещи метали, 
ултравиолетови и инфрачервени лъчи.
- Не използвайте прекомерно и не оставяйте електрожена да прегрее. Оставяйте достатъчно време за охлаж-
дане между работните цикли.
- Дръжте ръцете и пръстите си далеч от движещите се части и стойте далеч от движещите се ролки.
- Не насочвайте горелката към която и да е част от тялото си или към някой друг.
- Винаги използвайте този електрожен в съответствие с номиналния работен цикъл, за да предотвратите преко-
мерно загряване и повреда.
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1.4 Специфични зони на опасност, внимание или предупреждение

Електрическите електрожени могат да предизвикат токов удар, който може да причини нараняване 
или смърт. Докосването на части под напрежение може да причини фатални удари и тежки изгаря-

ния. По време на заваряване всички метални компоненти, свързани с проводника, са електрически нагорещени. 
Лошите заземителни връзки представляват опасност, затова обезопасете заземителния проводник преди зава-
ряване.
- Носете сухо защитно облекло: яке, риза, ръкавици и изолирани обувки.
- Изолирайте се от работния детайл. Избягвайте контакт с работния детайл или земята.
- Не се опитвайте да ремонтирате или извършвате поддръжка на електрожена, докато е включен.
- Проверявайте всички кабели и шнурове за открити проводници и ги заменяйте незабавно, ако откриете такива.
- Използвайте само препоръчани резервни кабели и шнурове.
- Винаги прикрепвайте заземяващата скоба към обработвания детайл или работната маса възможно най-близо 
до зоната на заваряване.
- Не докосвайте едновременно заваръчния кабел и заземяването или заземената работна част.
- Не използвайте електрожена за размразяване на замръзнали тръби.

Изпарения и газове
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 

- Изпаренията, отделяни при заваряването, изместват чистия въздух и могат да доведат до нараняване или 
смърт.
- Не вдишвайте изпаренията, отделяни при процеса на заваряване. Уверете се, че въздухът за дишане е чист и 
безопасен.
- Работете само в добре проветрена зона или използвайте вентилационно устройство за отстраняване на зава-
ръчните изпарения от средата, в която ще работите.
- Не заварявайте върху материали с покритие (поцинковани, с кадмиево покритие или съдържащи цинк, живак 
или барий). Те ще отделят вредни изпарения, които са опасни за вдишване. Ако е необходимо, използвайте 
апарат за вентилация, респиратор с подаване на въздух или отстранете покритието от материала в зоната на 
заваряване.
- Изпаренията, отделяни от някои метали при нагряване, са изключително токсични. Вижте информационния 
лист за безопасност на материала за инструкциите на производителя.
- Не заварявайте в близост до материали, които ще отделят токсични изпарения при нагряване. Парите от по-
чистващи препарати, спрейове и обезмаслители могат да бъдат силно токсични при нагряване.

Заваръчната дъга генерира ултравиолетови (UV) и инфрачервени (IR) лъчи, които могат да причинят 
увреждане на очите и кожата Ви. Не гледайте към заваръчната дъга без подходяща защита на очите.

- Винаги използвайте каска, която покрива цялото Ви лице от врата до върха на главата и до задната част на 
всяко ухо.
- Използвайте стъкла, които отговарят на стандартите на ANSI, и предпазни очила. За заваряване с мощност 
под 160 ампера използвайте стъкла със степен на затъмняване 10; за заваряване с мощност над 160 ампера 
използвайте стъкла със степен на затъмняване 12. За повече информация вижте стандарта ANSI Z87.1.
- Покрийте със защитно облекло и обувки всички голи участъци от кожата, изложени на дъгата. За защита се 
предлагат ризи, якета, панталони или гащеризони от огнеупорен плат или кожа.
- Използвайте екрани или други защитни прегради, за да предпазите други хора от лъчите, отделяни при зава-
ряването.
- Предупреждавайте хората в зоната на заваряване, когато започвате работа, за да могат да се предпазят.

Не заварявайте върху контейнери или тръби, които съдържат или са съдържали запалими, газо-
образни или течни горими вещества. Заваряването генерира искри и топлина, които могат да възпла-

менят запалими и взривоопасни материали.
- Не работете с електродъгов електрожен в зони, където има запалими или взривоопасни материали.
- Отстранявайте всички запалими материали в радиус от 10 метра от заваръчната дъга. Ако отстраняването им 
не е възможно, покрийте ги плътно с огнеупорни покривала.
- Вземете предпазни мерки, за да се уверите, че летящите искри няма да предизвикат пожар или експлозия в 
скрити места, пукнатини или области, които не можете да видите.
- Дръжте в близост пожарогасител в случай на пожар.

-Keep welder in the off position when not in use. 
-Connect ground lead as close to the area being welded as possible to ensure a good ground. 
-Do not allow any body part to come in contact with the welding wire if you are in contact with the 
material being welded, ground or electrode from another welder. 
-Do not weld if you are in an awkward position. Always have a secure stance while welding to prevent 
accidents. Wear a safety harness if working above ground. 
-Do not drape cables over or around your body. 
-Wear a full coverage helmet with appropriate shade (see ANSI Z87.1 safety standard) and safety 
glasses while welding. 
-Wear proper gloves and protective clothing to prevent your skin from being exposed to hot metals, UV 
and IR rays. 
-Do not overuse or overheat your welder. Allow proper cooling time between duty cycles. 
-Keep hands and fingers away from moving parts and stay away from the drive rolls. 
-Do not point torch at any body part of yourself or anyone else.  
-Always use this welder in the rated duty cycle to prevent excessive heat and failure. 
 
1.4 Specific Areas of Danger, Caution or Warning 

 Electrical Shock 

 
Electric arc welders can produce a shock that can cause injury or death. Touching 
electrically live parts can cause fatal shocks and severe burns. While welding, all metal 

components connected to the wire are electrically hot. Poor ground connections are a hazard, so secure 
the ground lead before welding.   
-Wear dry protective apparel: coat, shirt, gloves and insulated footwear. 
-Insulate yourself from the work piece. Avoid contacting the work piece or ground. 
- Do not attempt to repair or maintain the welder while the power is on. 
-Inspect all cables and cords for any exposed wire and replace immediately if found. 
-Use only recommended replacement cables and cords. 
-Always attach ground clamp to the work piece or work table as close to the weld area as possible. 
-Do not touch the welding wire and the ground or grounded work piece at the same time. 
-Do not use a welder to thaw frozen pipes.  
Fumes and Gases 

 
-Fumes emitted from the welding process displace clean air and can result in injury or death. 
-Do not breathe in fumes emitted by the welding process. Make sure your breathing air is clean and safe. 
-Work only in a well-ventilated area or use a ventilation device to remove welding fumes from the 
environment where you will be working. 
-Do not weld on coated materials (galvanized, cadmium plated or containing zinc, mercury or barium).  
They will emit harmful fumes that are dangerous to breathe. If necessary use a ventilator, respirator with 
air supply or remove the coating from the material in the weld area.   
-The fumes emitted from some metals when heated are extremely toxic. Refer to the material safety data 
sheet for the manufacturer’s instructions.  
-Do not weld near materials that will emit toxic fumes when heated. Vapors from cleaners, sprays and 
degreasers can be highly toxic when heated. 
 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 
Токов удар

ОПАСНОСТ 

 

UV and IR Arc Rays 

 
The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to your 
eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.  

-Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each ear. 
-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a 
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more 
information. 
-Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth 
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection. 
-Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding. 
-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.   
 

Fire Hazards 

 
Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or liquid 
combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable and 

explosive materials.  
-Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present. 
-Remove all flammable materials within 35 feet of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover 
them with fireproof covers. 
-Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks or 
areas you cannot see. 
-Keep a fire extinguisher close in the case of fire. 
-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks. 
-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches. 
-Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended 
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards. 
-To prevent any unintended arcs, cut wire back to ¼" stick out after welding. 
 

Hot Materials 

 
Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly. 
-Do not touch welded materials with bare hands.  

-Do not touch TIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down. 
 

 Sparks/Flying Debris 

 
Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying debris. 

-Wear protective apparel at all times: ANSI-approved safety glasses or shield, welder’s hat and ear plugs 
to keep sparks out of ears and hair. 
 

Electromagnetic Field 

 
-Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such as 
pacemakers. 

Ултравиолетови и инфрачервени лъчи

 

UV and IR Arc Rays 

 
The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to your 
eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.  

-Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each ear. 
-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a 
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more 
information. 
-Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth 
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection. 
-Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding. 
-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.   
 

Fire Hazards 

 
Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or liquid 
combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable and 

explosive materials.  
-Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present. 
-Remove all flammable materials within 35 feet of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover 
them with fireproof covers. 
-Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks or 
areas you cannot see. 
-Keep a fire extinguisher close in the case of fire. 
-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks. 
-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches. 
-Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended 
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards. 
-To prevent any unintended arcs, cut wire back to ¼" stick out after welding. 
 

Hot Materials 

 
Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly. 
-Do not touch welded materials with bare hands.  

-Do not touch TIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down. 
 

 Sparks/Flying Debris 

 
Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying debris. 

-Wear protective apparel at all times: ANSI-approved safety glasses or shield, welder’s hat and ear plugs 
to keep sparks out of ears and hair. 
 

Electromagnetic Field 

 
-Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such as 
pacemakers. 

Опасност от пожар
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 
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- Носете дрехи, по които няма масло, без джобове и маншети, които могат да улавят искри.
- Не носете в себе си никакви предмети, които са запалими, като запалки или кибрити.
- Поддържайте работния кабел свързан възможно най-близо до зоната на заваряване, за да предотвратите 
всякакви неизвестни, непредвидени пътища на електрическия ток, които могат да причинят токов удар и пожар.
- За да предотвратите нежелани дъги, след заваряване отрежете проводника с 1/4“.

Заварените материали са горещи и могат да причинят тежки изгаряния при неправилно боравене с 
тях.

- Не докосвайте заварените материали с голи ръце.
- Не докосвайте дюзата на ТИГ пистолета след заваряване, докато не изстине.

При заваряване се генерират горещи искри, които могат да причинят нараняване. Отделянето на 
шлака от заварките създава летящи отломки.

- Носете защитно облекло през цялото време: одобрени от ANSI предпазни очила или щит, заваръчна каска и 
тапи за уши, за да не попадат искри в ушите и косата.

- Електромагнитните полета могат да смущават различни електрически и електронни устройства, 
като например пейсмейкъри.

- Консултирайте се с Вашия лекар, преди да използвате електродъгов заваръчен електрожен или апарати за 
рязане.
- По време на заваряване дръжте лицата с пейсмейкъри настрани от зоната на заваряване.
- Не увивайте кабела около тялото си, докато заварявате.
- Както е възможно, увийте заедно TIG пистолета и заземителния кабел. 
- Дръжте TIG пистолета и заземителните кабели от една и съща страна на тялото си.

Бутилките с високо налягане могат да експлодират при повреда, затова се отнасяйте внимателно 
към тях.

- Никога не излагайте бутилките на висока температура, искри, открит пламък, механични удари или дъги.
- Не заварявайте бутилката.
- Винаги закрепвайте бутилката в изправено положение към количка или неподвижен обект.
- Дръжте бутилките далеч от заваръчни или електрически вериги.
- Използвайте подходящите регулатори, газови маркучи и фитинги за конкретното приложение.
- Не гледайте във вентила, когато го отваряте.
- Използвайте защитна капачка на бутилката, когато е възможно.

1.5 Правилна грижа, поддръжка и ремонт
ОПАСНОСТ 

- Винаги изключвайте захранването, когато работите по вътрешните компоненти.
- Не докосвайте и не работете с компютърната платка, без да сте заземени правилно с лента за китка. Поставете 
компютърната платка в статично устойчива торба, за да я преместите или изпратите.
- Не поставяйте ръце или пръсти в близост до движещи се части, като например задвижващите ролки на венти-
латора.

WMEМ TIG 200I Lynx УПОТРЕБА И ГРИЖА
• Не модифицирайте WMEМ TIG 200I Lynx по никакъв начин. Неразрешената модификация може да нару-

ши функцията и/или безопасността и да повлияе на експлоатационния срок на оборудването. Съществуват 
специфични приложения, за които е проектирано устройството WMEМ TIG 180 Lynx.

• Винаги проверявайте за повредени или износени части, преди да използвате WMEМ TIG 200I Lynx. По-
вредените части ще се отразят на работата на WMEМ TIG 200I Lynx. Незабавно заменете или ремонтирайте 
повредените или износени части.

• Съхранявайте неработещия WMEМ TIG 200I Lynx. Когато WMEМ TIG 200I Lynx не се използва, го съхраня-
вайте на сигурно място, недостъпно за деца. Проверете го за добро работно състояние преди съхранение и 
преди повторна употреба.

ВНИМАНИЕ 

 

UV and IR Arc Rays 

 
The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to your 
eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.  

-Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each ear. 
-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a 
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more 
information. 
-Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth 
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection. 
-Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding. 
-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.   
 

Fire Hazards 

 
Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or liquid 
combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable and 

explosive materials.  
-Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present. 
-Remove all flammable materials within 35 feet of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover 
them with fireproof covers. 
-Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks or 
areas you cannot see. 
-Keep a fire extinguisher close in the case of fire. 
-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks. 
-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches. 
-Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended 
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards. 
-To prevent any unintended arcs, cut wire back to ¼" stick out after welding. 
 

Hot Materials 

 
Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly. 
-Do not touch welded materials with bare hands.  

-Do not touch TIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down. 
 

 Sparks/Flying Debris 

 
Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying debris. 

-Wear protective apparel at all times: ANSI-approved safety glasses or shield, welder’s hat and ear plugs 
to keep sparks out of ears and hair. 
 

Electromagnetic Field 

 
-Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such as 
pacemakers. 

Електромагнитно поле

ВНИМАНИЕ 

 

UV and IR Arc Rays 

 
The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to your 
eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.  

-Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each ear. 
-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a 
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more 
information. 
-Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth 
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection. 
-Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding. 
-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.   
 

Fire Hazards 

 
Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or liquid 
combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable and 

explosive materials.  
-Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present. 
-Remove all flammable materials within 35 feet of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover 
them with fireproof covers. 
-Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks or 
areas you cannot see. 
-Keep a fire extinguisher close in the case of fire. 
-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks. 
-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches. 
-Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended 
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards. 
-To prevent any unintended arcs, cut wire back to ¼" stick out after welding. 
 

Hot Materials 

 
Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly. 
-Do not touch welded materials with bare hands.  

-Do not touch TIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down. 
 

 Sparks/Flying Debris 

 
Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying debris. 

-Wear protective apparel at all times: ANSI-approved safety glasses or shield, welder’s hat and ear plugs 
to keep sparks out of ears and hair. 
 

Electromagnetic Field 

 
-Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such as 
pacemakers. 

Искри/летящи отломки

ВНИМАНИЕ 

 

UV and IR Arc Rays 

 
The welding arc produces ultraviolet (UV) and infrared (IR) rays that can cause injury to your 
eyes and skin. Do not look at the welding arc without proper eye protection.  

-Always use a helmet that covers your full face from the neck to top of head and to the back of each ear. 
-Use a lens that meets ANSI standards and safety glasses. For welders under 160 Amps output, use a 
shade 10 lens; for above 160 Amps, use a shade 12. Refer to the ANSI standard Z87.1 for more 
information. 
-Cover all bare skin areas exposed to the arc with protective clothing and shoes. Flame-retardant cloth 
or leather shirts, coats, pants or coveralls are available for protection. 
-Use screens or other barriers to protect other people from the arc rays emitted from your welding. 
-Warn people in your welding area when you are going to strike an arc so they can protect themselves.   
 

Fire Hazards 

 
Do not weld on containers or pipes that contain or have had flammable, gaseous or liquid 
combustibles in them. Welding creates sparks and heat that can ignite flammable and 

explosive materials.  
-Do not operate any electric arc welder in areas where flammable or explosive materials are present. 
-Remove all flammable materials within 35 feet of the welding arc. If removal is not possible, tightly cover 
them with fireproof covers. 
-Take precautions to ensure that flying sparks do not cause fires or explosions in hidden areas, cracks or 
areas you cannot see. 
-Keep a fire extinguisher close in the case of fire. 
-Wear garments that are oil-free with no pockets or cuffs that will collect sparks. 
-Do not have on your person any items that are combustible, such as lighters or matches. 
-Keep work lead connected as close to the weld area as possible to prevent any unknown, unintended 
paths of electrical current from causing electrical shock and fire hazards. 
-To prevent any unintended arcs, cut wire back to ¼" stick out after welding. 
 

Hot Materials 

 
Welded materials are hot and can cause severe burns if handled improperly. 
-Do not touch welded materials with bare hands.  

-Do not touch TIG gun nozzle after welding until it has had time to cool down. 
 

 Sparks/Flying Debris 

 
Welding creates hot sparks that can cause injury. Chipping slag off welds creates flying debris. 

-Wear protective apparel at all times: ANSI-approved safety glasses or shield, welder’s hat and ear plugs 
to keep sparks out of ears and hair. 
 

Electromagnetic Field 

 
-Electromagnetic fields can interfere with various electrical and electronic devices such as 
pacemakers. 

Горещи материали

-Consult your doctor before using any electric arc welder or cutting device 
-Keep people with pacemakers away from your welding area when welding. 
-Do not wrap cable around your body while welding. 
-Wrap TIG gun and ground cable together whenever possible. 
-Keep TIG gun and ground cables on the same side of your body. 
 

Shielding Gas Cylinders Can Explode 

 
High pressure cylinders can explode if damaged, so treat them carefully. 
-Never expose cylinders to high heat, sparks, open flames, mechanical shocks or arcs. 

-Do not touch cylinder with TIG gun. 
-Do not weld on the cylinder 
-Always secure cylinder upright to a cart or stationary object. 
-Keep cylinders away from welding or electrical circuits. 
-Use the proper regulators, gas hose and fittings for the specific application. 
-Do not look into the valve when opening it. 
-Use protective cylinder cap whenever possible 
1.5 Proper Care, Maintenance and Repair 

 
-Always have power disconnected when working on internal components. 
- Do not touch or handle PC board without being properly grounded with a wrist strap. Put PC board in 
static proof bag to move or ship.  

-Do not put hands or fingers near moving parts such as drive rolls of fan  

WMEM TIG 200I LYNX SERIES USE AND CARE 
 Do not modify the  WMEM TIG 200I LYNX in any way. Unauthorized modification may impair the 

function and/or safety and could affect the life of the equipment. There are specific applications for 
which the WMEM TIG 200I LYNX was designed. 

 Always check of damaged or worn out parts before using the WMEM TIG 200I LYNX. Broken 
parts will affect the WMEM TIG 200I LYNX.  operation. Replace or repair damaged or worn parts 
immediately. 

 Store idle WMEM TIG 200I LYNX. When  WMEM TIG 200I LYNX is not in use, store it in a secure 
place out of the reach of children. Inspect it for good working condition prior to storage and before 
re-use. 

 

Бутилките с екраниращ газ могат да експлодират
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 
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ИНСТРУКЦИИ ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ
Импулсният инверторен електрожен WMEM TIG 200I LYNX използва инертни газове (аргон) като защитна среда 
за дъгата, използва висока честота или висок импулс за йонизиране на газа и разтопяване на металите чрез 
дъгата, образувана между волфрама и детайла, за да се постигне целта на заваряването. Той може да осигури 
бърза и добра компенсация за електрическите мрежи и може да контролира прецизно различни процеси на 
заваряване. По този начин заваряването е лесно, с малко пръски. При заваряване на високоякостна стомана и 
нисковъглеродна стомана, неръждаема стомана, материали от легирана стомана с лекота може да се получи 
добър вид на заварката.
Характеристиките на електрожените за електродъгово заваряване с аргон са:
- Волфрамът не се топи, дъгата е стабилна, лесно се контролира качеството на заваряване по време на зава-
ряване.
- Може да прави запълване с тел, а също и без, подходящ е за заваряване на ламарина, както и за дебели плочи.
- Топлината на дъгата е концентрирана, което причинява по-малка деформация на детайла, отколкото при МИГ 
и MMA заваряване.
- Подходящи са за заваряване във всички позиции.
- Особено подходящи са за заваряване на лист с дебелина под 3 мм, като може да се получи добро качество на 
заваряване и на лист с дебелина под 1 мм.
- Произвежда мека дъга с добра концентричност, ъгловото заваряване е лесно, с отлично позиционно заваря-
ване.

Серията инверторни DC импулсни аргонови електрожени WMEM TIG 200I LYNX използва усъвършенствана ин-
верторна технология, допълнена от международен усъвършенстван IGBT като конвертор, със специален кон-
трол на разработката, благодарение на която машината е с висока надеждност, бърза динамична реакция и 
стабилни характеристики на дъгата. Тази серия електрожени притежава DC импулсно аргоново заваряване, DC 
MMA заваряване и много други функции, които могат да задоволят изискванията на всички видове заваръчни 
процеси. Широко се използва в съдове под налягане, строителството, корабостроенето, нефтохимическата про-
мишленост.
Запазваме си правото да променяме това ръководство без предварително предизвестие по всяко време с цел 
поправка на грешки или функционалната промяна на машината.

МЕРКИ ЗА БЕЗОПАСНОСТ
Самозащита на оператора
* Спазвайте правилата за безопасност на труда, санитарните правила, носете съответните средства за защита 
на труда, за да избегнете увреждане на очите и кожата.
* По време на заваряване покрийте главата със заваръчния щит, наблюдавайте дъгата само през екрана за на-
блюдение на заваръчната завеса.
* Не позволявайте на нито една част от тялото Ви да докосва двата изходни полюса (полюс на електрода и ра-
ботен полюс) на електрожена едновременно, преди да се намирате в изолирана защита.
* Не заварявайте във вода или на места с висока влажност.
Известия за оператора
* WMEM TIG 200I LYNX е електрическо оборудване с чупливи резервните части. Затова не бързайте, когато пра-
вите промени или настройки, тъй като в противен случай превключвателят ще се повреди.
* Преди всяка заваръчна работа проверете внимателно дали корекцията и заземителният проводник на елек-
трожена са правилни и надеждни.
* В зоните за заваряване е забранено използването на запалителни или взривоопасни материали.
* Необходимо е осигуряване на въздушен поток в зоните за заваряване, тъй като заваръчният дим е вреден за 
здравето.
* Изолирайте светлината от дъгата, за да предпазите другите
* В зоната за заваряване не се допускат външни лица. Забранено е регулирането или преместването на елек-
трожена по време на заваряване.
* Електрожените предизвикват силен електромагнетизъм и смущения на електрическа честота. Не допускайте в 
близост до лица с пейсмейкъри или лица, които лесно се влияят от електромагнетизъм и електрическа честота.
* Не притискайте, не трупайте и не натоварвайте заваръчните проводници с никакви уреди. Не огъвайте зава-
ръчните проводници на много малък ъгъл, в противен случай това ще навреди на вътрешните проводници и ще 
доведе до скрити проблеми.
* По време на заваряване не докосвайте изходните електрически връзки.
* Забранено е електроженът да се използва за размразяване на тръби.
* Доставяйте електрожена с помощта на виличен мотокар или с основа. Забранено е преместването с дръжки 
над електрожена.
* Обърнете специално внимание на номиналния работен цикъл на електрожените, за да избегнете претоварва-
не.
Безопасност на местата, където е инсталиран и се използва електроженът
* Защита на лицата и електрожените в зони, в които има падащи предмети.
* Съдържанието на прах, киселина, каустичност или материали във въздуха в зоната на заваряване да е по-
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ниско от съответните стандарти (с изключение на тези, причинени от заваряването).
* В зоните за заваряване е забранено използването на запалителни, експлозивни или други опасни материали.
* Електрожените трябва да се монтират на места без пряка слънчева светлина и дъжд, с ниска влажност и тем-
ператури от –10 оС до +40 оС.
* С цел добра проветривост, около електрожените трябва да се осигури пространство от 50 см.
* Не трябва да се допуска попадането на метални пръски в електрожена.
* Не допускайте разклащане докато заварявате.
* Защитете електрожена от падане, когато се намира в наклонената равнина над 10°. 
* При употреба на електрожена изберете зоната за монтаж, за да избегнете всякакви смущения на други елек-
тромагнитни съоръжения.
* Избягвайте вятъра при използване на въздушна защита при заваряване.
Проверка на безопасността
Операторът трябва да извършва посочените по-долу процедури преди всяка операция по заваряване:
* Уверете се, че заземителната защита на електрожена е надеждно свързана.
* Уверете се, че входът на електрожена и изходните проводници са изправни и не са изложени на открито.
След монтажа на електрожена правете проверка на безопасността на всеки шест месеца.
* Уверете се, че няма свободно движещи се части в електрожена. Почистете праха.
* Проверете резервните части на панела на електрожена, за да се уверите, че той може да работи добре.
* Проверете дали заваръчните проводници са износени за употреба.
* Проверете дали входящите проводници са повредени или не. Ако са повредени ги подменете.
* Проверете захранващата мрежа, за да се уверите, че капацитетът ѝ може да осигури нормална работа на елек-
трожена. Уверете се, че входящото захранване на електрожена има дефектнотокова защита.

  Прекъснете захранването, преди да отворите корпуса.
Моля, не се колебайте да се свържете с нас за техническа помощ, когато се сблъскате с проблеми, с които не 
можете да се справите или смятате, че е трудно да отстраните.
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ТЕХНИЧЕСКИ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Условия на околната среда
* Температурен диапазон на околната среда:

5 ~ +40 оС при заваряване, водно охлаждане
–10 ~ +40 оС при заваряване, въздушно охлаждане
–25~ +55 оС при доставка, съхранение

* Влажност на въздуха: при 40 оС, ≤ 50%; при 20 оС, ≤ 90%.
* Съдържание на прах, киселини, каустичност или материали във въздуха в зоната на заваряване, по-ниско от 
съответните стандарти (с изключение на тези, причинени от заваряването). Не разклащайте силно, докато за-
варявате.
* Надморска височина, по-ниска от 1000 м.
* Защитете от дъжд, когато електроженът се използва на открито.
* Скорост на вятъра по-малка от 1 m/s.
Изисквания за мрежово захранване
* Формата на вълната на захранващото напрежение трябва да бъде действителната синусоидална вълна, чес-
тотната вълна трябва да е по-малка от ±1% от номиналната й стойност.
* Вълната на захранващото напрежение е по-малка от ±15% от номиналната му стойност.
Основни принципи на електрожените

Серията инверторни DC импулсни аргонови електрожени WMEM TIG 200I LYNX използва международната съ-
временна IGBT и диод с бързо възобновяване като основно захранващо устройство за преобразуване и предава-
не на ток. Може точно да контролира дъгата, допълнена от предварителен и последващ поток на газ, безконтакт-
ната високочестотна дъга, може да гарантира стартирането на дъгата и стабилното заваряване. Комбинацията 
с различни защитни функции прави качеството на заваръчната машина надеждно.
Електроженът се захранва с променлив ток 120 ~ 240 V чрез превключвателя за форма на вълната SW1, като 
се изправя от BD1 монофазен токоизправител, кондензаторът C1 ~ C4 филтрира в постоянен ток (DC), чрез 
IGBT (Q1, Q2, Q3 и Q4), съставен от мостов инвертор за променлив ток в променлив ток с честота 33 kHz, след 
това преминава през междинен честотен трансформатор T1, следва бързо възстановяване D1-3, D4-6 токоиз-
правител, предлагащ стабилна постоянна мощност. В същото време чрез високо напрежение на свързващия 
трансформатор Т2 изходната мощност на дъгата с високочестотен импулс се свързва с изходната мощност на 
отрицателната страна за удобно безконтактно стартиране на дъгата.
Основна конструкция на електрожените
В горната част на предния панел на WMEM TIG 200I LYNX е разположен цифров дисплей, бутон за избор на 
режима на заваряване, индикатор за свръхнапрежение, индикатори за прегряване и регулатори на параметрите 
на индикаторния бутон. Долната част е оборудвана с бързо гнездо „+“ и „–“, кабел за управление на заваръчния 
пистолет, както и газов интерфейс на заваръчната горелка. Задният панел е оборудван с охлаждащ вентилатор, 
захранващ вход, и превключвател на захранването, както и интерфейс за вход на газ аргон. В долната част на 
корпуса на кутията е оборудван с четири крачета и дръжка.

Technical Specifications
Environment Conditions
* Ambient air temperature range:

5~+40℃ in welding,water cooling 
-10~+40℃ in welding, air cooling
-25~+55℃ in delivery, storage

* Air relevant humidity: in 40℃ , ≤50%; in 20℃ , ≤ 90%
* Dusts, Acid, Causticity airs or materials contents in the welding area air lower than the relevant standards
(except for these caused by the welding), No strong shake allowed in the welding area.
* Altitude degree lower than 1000m
* Protect for the rain, when the welder to be used outdoor.
* Wind speed less than 1m/s
Power supply net requirements
* Power voltage wave shape should be the actual sine wave, frequency wave less than ±1% of its rated amount.
* Power voltage wave less than ±15% of its rated amount.
Main principles of the welders

WMEM TIG 200I LYNX series inverter dc pulse argon arc welding machine adopts the international advanced 
IGBT and fast recovery diode as the main power device of power transformation and transmission, can accurately 
control the arc, supplemented by gas pre-flow and gas post-flow, non-contact high-frequency arc, can guarantee
the arc starting and stable welding. Combine with various protection functions make welding machine quality is 
reliable.
Welding machine get 120 ~ 230V AC power through wave form switch SW1, rectify by BD1 single-
phase rectifier, the capacitor C1 ~ C4 filtering into direct current (dc), via the IGBT (Q1, Q2, Q3 and Q4)
composed of bridge type inverter ac inverter into 33 KHz AC POWER, then through intermediate frequency 
transformer T1 transformer, after fast recovery D1-3, D4-6 rectifier, offering the stable DC power. In the output 
at the same time, via high pressure of coupling transformer T2 arc with high frequency pulse coupled to the 
output of the negative 

Ташев-Га
лвинг О

ОД

www.tashev-galving.com



10

Основни технически спецификации на електрожена
Няма специални съвети за горния параметър. Параметърът на табелката на електрожена е предшестващ.

ПАРАМЕТРИ МЕРНА ЕДИНИЦА WMEM TIG 200i LYNX
Номинално входно напрежение V 120~230
Честота Hz 50/60
Номинален входен капацитет kVA 6
Номинален входен ток A 30/26
Изходно напрежение без натовар-
ване

V 78

Номинално работно напрежение V TIG 14.8 V / MMA 27,2 V
Заваръчен ток TIG A 230Vac:10~200 120Vac:10~120
Заваръчен ток A 10~200
Текуща базова стойност % 10~95
Време на нарастване на тока s 0~15
Време на спадане на тока s 0~25
Честота на импулсите Hz 0.2~200
Работен цикъл % 10~90
Време за предварително подаване 
на газ

s 0~5

Време на пост подаване на газ s 1~15
Номинален работен цикъл % 30
Тип охлаждане Въздушно
Ефективност η ≥ 85%
Фактор на мощността Cosφ 0.73
Степен на изолация H
Степен на защита на капака IP IP21S
Тегло kg 10.3
Размери Д х Ш х В мм 472х185х340

Стандарт на електрожена
Инверторният елеткрожен WMEM TIG 200I LYNX е в съответствие със стандарта EN 60974-1

Заваряване с пилотна високочестотна дъга
Този вид заваряне с пилотна високочестотна дъга е много различен от традиционния метод на заваряване с 
пилотна дъга. При него не е необходимо да се свързва волфрамов електрод с обработвания детайл. Той из-
ползва високо напрежение и висок честотен импулс, за да се извърши йонизация на въздуха, като се предава 
електричество по въздуха след йонизация, за да се формира дъга.

Забележка по илюстрацията

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 Заземяващ знак заваряване

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 TIG заваряване

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 Електродъгово заваряване

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 Монофазно захранване с променлив ток

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 Единичен честотен инвертор – трансформатор – токоизправител – постоянен ток

Standards of the welders

The WMEM TIG 200I LYNX series Inverter TIG Welder according to the following standaEN60974-1

High frequency arc pilot method instruction
This kind of arc pilot method is absolutely different with the traditional arc pilot method. It 

does not need to connect Tungsten electrode with the work piece. It use high voltage & high 
frequency pulse to make ionization on the air, transmitting the electricity by the air after 
ionization, and form the arc.

Remark of Illustration 

Welder ear thing s ign

TIG Welding

Drug skin electrode stick arc welding

，Single AC power supply

  Single st i l lness  frequency inverter --- transformer --- rectifier

DC current

＋ ：+ Electrode

－ ：- Electrode

X：Duty Cycle

I1max...A：Rated max input current

I1eff...A：Max usable input current

I2：Rated welding current

U0 ...V：Rated without load voltage

U1 ...V：Rated input voltage

U2：Rated load voltage

~50/60Hz：AC current, rated frequency 50Hz, usable frequency 60Hz

...V：Rated load voltage value

...A：Rated welding current value

...%：Duty cycle value

...A/...V~...A/...V：Output range, Rated min and max welding current and relevant rated load voltage 

IP21S：Case protection degree. IP means International Protection. 2 means to prevent people use their 

fingers to reach the dangerous parts; Prevent solid eyewinker, diameter less than 12.5mm, to enter 

into the case; 1 means to prevent upright drip; Upright drip should have no bad influence. S means 

that the water protection test was made when the moving parts (such as the rotor of the rotary 

motor) was stopped.

H：Class H Insulat ion Degree

 Постоянен ток
+:  Положителен електрод
–: Отрицателен електрод
X: Цикъл на работа
I1max…A: Номинален максимален входящ ток
I1eff…A: Максимален използваем входящ ток
I2: Номинален ток на заваряване
U0 …V: Номинално напрежение без натоварване
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U1 …V: Номинално входящо напрежение
U2: Номинално напрежение с натоварване
~50/60 Hz:  Променлив ток, номинална честота 50 Hz, използваема честота 60 Hz
...V:  Номинална стойност на напрежението с натоварване
...A:  Номинална стойност на заваръчния ток
...%: Стойност на работния цикъл
...A/...V~...A/...V:  Изходящ ток, номинален минимален и максимален заваръчен ток и съответното номинално  
 напрежение с натоварване
IP21S:  Степен на защита на корпуса. IP означава International Protection (Международна защита). 

2 означава да се попречи на хората да използват пръстите си, за да достигнат опасните 
части; предотвратява влизането на твърда стружка с диаметър под  12,5 мм. 1 означава да 
се предотврати изтичането в изправено положение; изтичането в изправено положение не 
трябва да оказва лошо влияние. S означава че тестът за защита от вода е направен, когато 
движещите се части (като ротора на ротационния двигател) са били спрени.

H: Степен на изолация клас H 

ХАРАКТЕРИСТИКИ
Ръчно електродъгово заваряване
Този режим е еквивалентен на функцията на електрожена за електродъгово заваряване с постоянен ток, функ-
ция на заваряване с ръчен електрод.
Заваряване с аргонова дъга
Широко използван при различни въглеродни стомани, легирани стомани, неръждаеми стомани, мед и медни 
сплави, никел и никелови сплави, особено подходящ за заваряване на тънки плочи (под 3 мм) и плочи над 3 
мм в отвора на странична заваръчна фуга за челно заваряване, двустранно формоване, процес на заваряване 
с подложка, особено подходящ за заваряване с аргонова дъга, ръчно електродъгово заваряване с постоянен 
ток.
Импулсно заваряване с аргон с постоянен ток
В настройките на панела за позицията на аргоновата дъга Hand arc/Argon arc, в Steps 2/4 се задава позиция 
Step 2.
Подходящо е за заваряване на тънки плочи, както и за всяка позиция на непрекъснато заваряване, като не е 
необходимо да се регулира спецификацията за заваряване при промяна на позицията на заваряване. Импул-
сният заваръчен ток трябва да засили смесването на разтопената вана ида минимизира порите. Правилното 
регулиране на параметрите на импулса и скоростта на заваряване, и гладкото постояннотоково импулсно арго-
ново заваряване могат да образуват равномерна и контролируема зона на стопяване.
Честота на импулсите (серия WMEM TIG 200I LYNX)
Електрическият импулс представлява краткотрайно изменение на напрежението (или тока) от някакво начално 
ниво. Токът се подава импулсно, необходимо е да се настроят заваръчният и базовият ток, и да се зададат 
честотата и широчината на импулсите.
Опция 2 Step/4 Step
При метода на заваряване с аргонова дъга, на Steps 2/4 задайте стъпка 4 и натиснете превключвателя на 
горелката. Дъгата се запалва и започва да работи с „ударен ток“. Постепенно той започва да намалява, докато 
достигне до стойността на заваръчния ток. Ако натиснете отново превключвателя на горелката, токът ще пре-
мине във фаза на забавяне и дъгата ще изгасне. Ако е зададена стъпка 2, тази функция не се използва. 

Инструкции за настройка на тока
Заваръчен ток
Заваръчният ток е термин, използван за описване на електричеството, което преминава през дъгата между 
края на електрода и заварявания метал. От функцията Hand/Argon Arc може да се избере дали заваряването 
да бъде ръчно или импулсно аргоново. По това време дъгово заваряне топлината на дъгата е голяма, детай-
лът се нагрява и се използва за заваряване.
Базов ток
Базов ток е минималният ток при заваряване с импулсен ток. При базовия ток дъгата има най-малкото количе-
ство топлина, така че детайлът има способността да отдава количеството топлина в разтопената вана, което 
се получава при пиковия ток.
Честота на импулсите
Честотата на импулсите се отнася до състоянието на импулсното аргоново заваряване, скоростта на регулира-
не на тока между заваръчния ток и стойността на базовия ток. 
Коефициент на натоварване
Коефициентът на натоварване е съотношението на пиковия ток на заваряване по време на един цикъл в усло-
вията на импулсно аргоново заваряване. Коефициентът на натоварване  в диапазона 15–85% е регулируем. 
Например честотата от 5 Hz (импулсният цикъл е 200 ms) на импулсен ток във всеки цикъл на заваръчния ток 
е 80 ms, така че съотношението на импулсите е както следва: 80 ÷ 200 × 100% = 40%.
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Време за бавно нарастване на тока
Това е функция, която автоматично принуждава тока да нараства бавно, за да предотврати износването на 
електрода, причинено от внезапни покачвания на тока при високи заваръчни токове. 
Време за бавно намаляване на тока
Функция за заваряване, която определя времето, през което заваръчният ток постепенно намалява до нивото 
на крайния ток. Стойността за времето за намаляване се задава предварително от потребителя. Стойността 
нула означава, че функцията е изключена.
Време за предварително подаване на газа
Това се отнася до предварителното задаване на подходящо време за подаване на газ преди запалването на 
дъгата. Така може да се гарантира стартирането точката на разтопената вана да не се окисли.
Време на забавяне на спирането на газа
Функция за заваряване, която продължава потока на защитен газ след изгасване на дъгата. Това гарантира, 
че горещото място на заваряване няма да влезе в контакт с въздуха след изгасване на дъгата, и заварката ще 
бъде защитена от окисляване. Необходимо е да продължите да подавате защитния газ в разтопената вана 
след приключване на заваряването, тъй като тя все още се нуждае от известно време за охлаждане. В този 
заваръчен апарат времето за забавяне на спирането на газа е предварително зададено на около 5 секунди, но 
може да се променя от потребителя.

Монтаж на електрожена
Позициониране на електрожена
* Eлектроженът трябва да бъде поставен на сухо място без прах, без химически разяждащи и запалими веще-
ства, взривоопасни газове или материали около него.
* Трябва да се избягва пряка слънчева светлина или дъжд, температура на околната среда трябва да е в диа-
пазона –10 ~ 40 оС (при модел с водно охлаждане – 5 ~ 40 оС)
* Ако вътрешната вентилация не е добра, трябва да се добави оборудване срещу вятър и дим.

 

Welder Installation 
Welder Placement 
* Welder should be placed in the dry, dustless place, without chemical caustic, flammable, 
explosive gas or goods around.  
* Avoiding direct sunshine or rainfall, ambient temperature in the range of -10~40℃  (water 
cooling model,  5~40℃) 
* Apparatus to exclude wind and smoke should be equipped if the inside aeration is not sound. 

  
                                                                   
Connected with power source (see the input wiring drawing)  

Connect the 【Power input wire】in the behind plate of the welder into the 120～230V power 
source (electricity network), with circuit breakers and earthing wires; Forbid to input 380V power 
source into the welder (380V power source will damage the welder badly); Forbid to input the 
earthing wire into the electricity network, otherwise you w ould bear the results yourself. Notice: 
Connect the electricity network with earth, instead of Zero.  

 
 
 
 
 

 

Маркуч за газ

Машина

Горелка

Държач Детайл

Опционален 
превключвател

Връзка за газ

Кабел за горелката

Заземите- 
лен кабел

220–240 V

Газова 
дюза

Фазов 
проводник

Свързване с източник на захранване  
(вижте чертежа на входното окабеляване)
Свържете входящия проводник за захранване в задния па-
нел на електрожена към източник на захранване 120~230 V 
(електрическа мрежа) с помощта на прекъсвачи и заземител-
ни проводници. Забранява се включване в 380 V захранване 
(източник на захранване от 380 V ще повреди електрожена). 
Забранява се включване на заземителния проводник в елек-
трическата мрежа, защото в противен случай сами ще понесе-
те резултатите.

Забележка: Свържете електрическата мрежа със земя, 
вместо с нула.

 

Welder Installation 
Welder Placement 
* Welder should be placed in the dry, dustless place, without chemical caustic, flammable, 
explosive gas or goods around.  
* Avoiding direct sunshine or rainfall, ambient temperature in the range of -10~40℃  (water 
cooling model,  5~40℃) 
* Apparatus to exclude wind and smoke should be equipped if the inside aeration is not sound. 

  
                                                                   
Connected with power source (see the input wiring drawing)  

Connect the 【Power input wire】in the behind plate of the welder into the 120～230V power 
source (electricity network), with circuit breakers and earthing wires; Forbid to input 380V power 
source into the welder (380V power source will damage the welder badly); Forbid to input the 
earthing wire into the electricity network, otherwise you w ould bear the results yourself. Notice: 
Connect the electricity network with earth, instead of Zero.  

 
 
 
 
 

 

220–240 V

Вкл./Изкл.Вход газ
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Чертеж на входното окабеляване

* Конфигурация на захранването на един електрожен:
Артикул WMEM TIG 180 LYNX
ACB (A) ≥40
ПРЕДПАЗИТЕЛ (A) 40
ПРЕВКЛЮЧВАТЕЛ (A) ≥60
ЗАХРАНВАЩА ЛИНИЯ (mm2) ≥4

Забележка: прекъсването на тока от предпазителя е два пъти по-голям от номиналния му работен ток.

Свързване с аргон (вижте чертежа на входното окабеляване)
Монтирайте декомпресионния вентил (аргонов измервателен уред) върху бутилката с аргон, свържете отвора 
за газ на бутилката с аргон с входния отвор за аргон на задния панел на електрожена с маркуча за газ, доста-
вен заедно с него, затегнете отворите с помощта на примката.
Свързване с обработвания детайл (вижте чертежа на входното окабеляване)
Поставете бързия щепсел на кабела в положителния изход (+) на предния панел на електрожена и го затегнете 
по посока на часовниковата стрелка. Заземителната скоба в другия край на кабела е свързана с обработвания 
детайл.

 

Input wiring drawing 
 

* Power supply configuration of one welder:  

Item WMEM TIG 200I LYNX 

ACB（A）  ≥40 

FUSE（A）  40 

KNIFE SWITCH（A） ≥  60 

POWER LINE（ mm2） ≥  4  
   Note: the breaking current of fuse is twice of its rated working current.  
Connected with Argon (see the input wiring drawing)  
   Install the decompression valve (Argon meter) onto the Argon bottle, connect the gas hole on the Argon 
bottle with the Argon input hole on the behind panel of the welder with the gas pipe, supplied together with the 
welder, tighten the holes with also supplied loop.  
Connected with work piece (see the input wiring drawing) 

   Insert the quick plug of the cable into the 【Power output “+” Electrode quick Socket】in the front panel of the 

welder and tighten clockwise; The earthing clamp in the another end of the cable connected with the work piece. 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Output wiring drawing 
 
 
Out put connecting under MMA model  

Connecting the cable the “-“ in font panel and tighten up, the other end connecting  to the work 
piece 
 

 

 

 
 

Operation 
 

 

ATTENTION：The protection grade of WMEM TIG 200I LYNX Welder is IP21S. It is forbidden 

“－”connecting work piece “＋”connecting electrode holder 

Gas connector in Torch  

Negative quick connector Positive quick connector 

Control cable in Torch 
Газова връзка в горелката Контролен кабел в горелката

Положителен бърз конектор Отрицателен бърз конектор

Чертеж на изходното окабеляване
Свържете кабела в отрицателния изход (–) на предния панел и затегнете, докато другият край се свърже с 
обработвания детайл.

 

Input wiring drawing 
 

* Power supply configuration of one welder:  

Item WMEM TIG 200I LYNX 

ACB（A）  ≥40 

FUSE（A）  40 

KNIFE SWITCH（A） ≥  60 

POWER LINE（ mm2） ≥  4  
   Note: the breaking current of fuse is twice of its rated working current.  
Connected with Argon (see the input wiring drawing)  
   Install the decompression valve (Argon meter) onto the Argon bottle, connect the gas hole on the Argon 
bottle with the Argon input hole on the behind panel of the welder with the gas pipe, supplied together with the 
welder, tighten the holes with also supplied loop.  
Connected with work piece (see the input wiring drawing) 

   Insert the quick plug of the cable into the 【Power output “+” Electrode quick Socket】in the front panel of the 

welder and tighten clockwise; The earthing clamp in the another end of the cable connected with the work piece. 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Output wiring drawing 
 
 
Out put connecting under MMA model  

Connecting the cable the “-“ in font panel and tighten up, the other end connecting  to the work 
piece 
 

 

 

 
 

Operation 
 

 

ATTENTION：The protection grade of WMEM TIG 200I LYNX Welder is IP21S. It is forbidden 

“－”connecting work piece “＋”connecting electrode holder 

Gas connector in Torch  

Negative quick connector Positive quick connector 

Control cable in Torch 

(+) свързва държача за електроди (–) свързва обработвания детайл

Експлоатация
ВНИМАНИЕ  Степента на защита на импулсния електрожен WMEM TIG 200I LYNX DC е IP21S. Забранено е 

да поставяте пръста си или да вкарвате в електрожена кръгъл прът с размер по-малък от 12,5 мм (по-специал-
но метален прът). Не прилагайте голяма сила върху електрожена.
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to put in a finger or insert a round bar less than 12.5mm (metal bar in particular) into the welder. No heavy force 

can be employed on the welder. 

 

 

 

 

 

 

 

     

         

        Front panel                  real panel 

1.digital meter 2.welding mode selection 

switch 

3.TIG mode selection switch 4.Dc/pulse select 

switch 

5.Steps 2/4 option switch 6.Parameter setting 

knob 

7.Gas connector for torch 8.Socket “+” 

9.Power indicator 10.Over heat indicator 11.VRD indicator 12.REMOTE 

13.save and load 14.Parameters saving 15.Connector for Torch Control 16.Socket “-” 

17.Gas connector 18.handle 19.Power switch 20.Power core 

 

Attention:  

* The ‘Protection Indicator’ on the panel will be on after a long time operation, it shows that the inner temperature 

is over the permitted data. The machine should be stopped using for some time to let it cool down. It can 

continually use after the light is off. 

 

* The power source, Argon valve and cooling water should be switch off after the operation or leaving job site 

temporarily.  

* Welders should dress canvas work suit and wear mask to prevent arc light and thermal radiation；  

* Light separating screen should be put in the job site to prevent arc hurting other people；  

* Inflammable or explosive materials are prohibited to access the job site；  

* Every connector of welder should be connected correctly and grounded reliably 

* Manual Arc Welding 

When put ‘welding mode selection switch’ on ‘arc welding’ and Dc/pulse select switch on DC position, it can be 

used as manual arc welding. 

Choose Parameter setting knob enter into welding current parameter setting to adjust welding current and also 

can enter into pushing force current parameter setting to adjust pushing force current. 

DC TIG Welding 

   When put welding mode selection switch on Tig welding and put DC/ pulse select switch on DC position, Put 

Steps 2/4 option switch on step 2, it can be used as DC TIG Welding. 

       Преден панел         Заден панел

1. Цифров измервател 2. Превключвател за режима 
на заваряване

3. Превключвател за избор 
на режим TIG

4. Превключвател за режим 
DC/Pulse

5. Превключвател Steps 2/4 6. Бутон за настройка на 
параметър 7. Газ конектор за горелка 8. Гнездо (+)

9. Индикатор за захранване 10. Индикатор за  
пренагряване 11. VRD индикатор 12. Дистанционно

13. Запази и зареди 14. Запазване на параметри 15.Конектор за контрол на 
горелката 16. Гнездо (–)

17. Газов конектор 18. Връзка 19. Превключвател за 
захранване 20. Захранващо ядро

ВНИМАНИЕ:
* Индикаторът за защита на панела ще светне след продължителна работа, което показва, че вътрешната 
температура е над допустимите стойности. Машината трябва да се спре за известно време, за да се остави да 
изстине. Може да се използва отново, след като индикаторът се изключи.
* Източникът на захранване, аргоновият клапан и охлаждащата вода трябва временно да се изключат след 
работа или напускане на работната площадка.
* Заварчиците трябва да се обличат в платнен работен костюм и да носят маска, за да се предпазят от дъгова 
светлина и топлинно излъчване.
* Светлинният разделителен екран трябва да бъде поставен на работното място, за да се предотврати нараня-
ването на други хора от дъгата.
* До работната площадка не се допускат запалителни или взривоопасни материали.
* Всеки конектор на електрожена трябва да бъде свързан правилно и надеждно заземен.
* Ръчно електродъгово заваряване.
Когато поставите превключвателя за избор на режим на заваряване на „дъгово заваряване“ и превключвате-
ля за избор на вида на заваряванета (DC/Pulse) на позиция DC, може да се да се използва като ръчно дъгово 
заваряване.
Изберете копчето за настройка на параметъра, за да влезете в настройката на параметъра на заваръчния ток, 
за да го регулирате. Също така може да влезете в настройката на параметъра на силата на натискане на тока, 
за да я регулирате.

DC TIG заваряване
Когато поставите превключвателя за избор на режим на заваряване в положение Tig Welding и поставите прев-
ключвателя за избор на DC/Pulse в положение DC, поставете превключвателя за избор на стъпки 2/4 на стъпка 
2, и ще може да използвате машината за DC TIG заваряване.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на заваръчния ток, за да го регу-
лирате. Също така може да влезете в настройката на параметъра за увеличаване на тока, за да го регулирате, 
по същия начин може да настроите и времето за намаляване на тока. 
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на времето за забавяне спиране-
то на газа (Postflow), за да го регулирате.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на времето за стартиране на пото-
ка на защитния газ преди запалването на дъгата (Preflow), за да го регулирате.

Постояннотоково импулсно TIG заваряване
Когато поставите превключвателя в режим на заваряване в положение Tig Welding и поставите превключвате-
ля DC/импулс в положение DC, превключете Steps 2/4 на стъпка 2. Така електроженът може да се използва за 
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импулсно TIG заваряване.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на тока на импулсното заварява-
не, за да го регулирате.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на параметъра за честотата на 
импулсите и да я регулирате.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на параметъра на работния цикъл 
и да го регулирате.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в параметъра за увеличаване на времето, за да 
го настроите.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в параметъра за намаляване на времето, за да 
го настроите.
Изберете копчето за настройка на параметрите, за да влезете в настройката на времето за забавяне спиране-
то на газа (Postflow), за да го регулирате.

Таблица с параметри на правилата за заваряване (само за справка)

Режим Тип  
материал

Проектиран 
шев

Работна 
дебелина 

(мм)

Ø на 
кабела 

(мм)

Заваръ-
чен ток 

(A)

Поляр-
ност

Дебит на 
аргона 

(dm3/min)

Ø на волф-
рамовия 
електрод 

(мм)

Ъгъл Ø на вър-
ха (мм)

DC Неръждаема 
стомана

Вертикалeн 
шев 1.6~3.0

1.6~2.5
50~90

DC (+)
8~12

1.0 12~20° 0.12~0.25

V канал >3.0~6.0 70~120 1.6 25~30° 0.50~0.75

Х канал >6.0~12 2.5~3.2 100~150 10~14 2.4 35~45° 0.75~1.10

Електродъ-
гово  

заваряване

Въглеродна 
стомана Шев

≤4 3.2 160~200 / / / /

4~12 3~4 210~270 / / / /

>12 ≥4 260~300 / / / /

Отстраняване на неизправности
№ Проблем Анализ Решение

1 Вентилаторът не работи
Охлаждащият вентилатор е повреден Сменете вентилатора

Прекъснат/изпаднал кабел Намерете прекъснатия проводник и свържете надеждно

2 Няма контролна висока 
честота

Превключвателят на горелката е повреден Сменете горелката

Повредена дънна компютърна платка Подменете компютърната дънна платка

Прекъснат/изпаднал кабел Намерете прекъснатия проводник и свържете надеждно

3 Не излиза аргон

Не влиза аргон Проверете дебитомера и продължете подаването на газ 
към електрожена

Повредена дънна компютърна платка Заменете дънната компютърна платка

Счупен електромагнитен клапан Заменете електромагнитния клапан

Блокиран път на газта Почистете отвора и пътя на газта

4 Включен защитен инди-
катор

Машината е прегряла Връща се към нормалното, когато вътрешната темпера-
тура спадне

Повредено термично реле Заменете термичното реле

Свръх/ниско напрежение над 15% Връща се към нормалното, когато напрежението е ок

5 Копчетата на панела не 
могат да се регулират

Съответният понтенциометър е повреден Сменете потенциометъра

Повредена дънна компютърна платка Сменете дънната платка

Прекъснат/изпаднал кабел Намерете прекъснатия проводник и свържете надеждно

6 Няма изображение на 
AMP дисплея

Дигиталният AMP измервателния уред е 
повреден Сменете измервателния уред

Прекъснат/изпаднал кабел Намерете прекъснатия проводник и свържете надеждно

Повредена дънна компютърна платка Сменете дънната платка

7 Дъгата не е гладка

Грешна връзка между горелката и електро-
жена Проверете и коригирайте според ръководството

Аргонът не е чист Използвайте 99,99% чист аргон

Волфрамовият електрод или щифтът са 
повредени Използвайте подходящ волфрамов електрод

8 Запалването се изключ-
ва

Първо включване след дълго време пре-
стой (2 дни или повече)

Не е повреда, изключването е причинено от зарежда-
щия филтърен кондензатор в дънната платка. Включете 
обратно превключвателя на захранването

9 Други Свържете се с доставчика/производителя
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Доставка и съхранение
* Заваръчните апарати от тази серия са с базова конструкция и трябва да се доставят с виличен високо-
повдигач или електрокар.

Преди доставката фиксирайте добре електрожена.
Забележка: забранена е доставката на електрожена чрез носене с дръжки
* По време на доставката и съхранението избягвайте излагането на електрожена на дъжд или сняг. Обърнете 
внимание на предупредителната информация върху кашоните при товаренето. Уверете се, че електроженът се 
съхранява на сухо място, с вентилация, без разяждащи газове или прах, при температура между –25 оС и  
+55 оС и влажност на въздуха не повече от 90%.
* Ако електрожените трябва да се съхраняват след разопаковане, опаковайте ги отново в картонената опаков-
ка при нужда (почистете, изсушете и покрийте с найлонови торби преди съхранение).
* Съхранете добре кашоните и антивибрационните блокове, в които е опакован електроженът, в случай че 
трябва да се премества на по-далечни разстояния. 
Ако е необходима доставка на дълги разстояния, опаковайте в дървена кутия и поставете знак UPPER, Rain 
Proof.
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